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Seznam pojmů 

Pojem Definice 

 

Smartnest 

 

Poslední pozice na pracovišti předmontáže dveřního panelu. 

Operátor na tomto pracovišti montuje poslední komponenty do 

dveřního panelu a kontroluje jeho správné složení před 

založením do bedny. Po této pozici následuje proces svařování. 

 

Main carrier 

 

Jeden ze čtyř hlavních dílů dveřního panelu, který se nachází 

ve spodní části dveřního panelu. Vyráběný díl vstřikováním 

plastů. 

 

Map pocket 

 

Jeden ze čtyř hlavních dílů dveřního panelu, který se nachází 

ve spodní části dveřního panelu. Vyráběný díl vstřikováním 

plastů. 

 

Armrest 

 

Jeden ze čtyř hlavních dílů dveřního panelu, který se nachází 

v horní polovině dveřního panelu. Vyráběný díl vstřikováním 

plastů. 

 

Top roll 

 

Jeden ze čtyř hlavních dílů dveřního panelu, který se nachází 

ve vrchní části dveřního panelu. Vyráběný díl vstřikováním 

plastů. 

 

Madlo 

 

Montovaný díl z mnoha komponentů. Jsou na něm uložena 

tlačítka např. na ovládání oken a zrcátek. Je uloženo ve střední 

část dveřního panelu na Armrestu. 

 

Entelement 

 

Klip, který se během předmontáže dveřního panelu nasazuje na 

Armrest z nepohledové strany. Jedná se o nakupovaný díl. 

 

Crashclip 

 

Klip, který se během předmontáže dveřního panelu nasazuje na 

Top roll z nepohledové strany. Jedná se o nakupovaný díl. 

 

Hokejka 

 

Výplň dveřního panelu, která slouží ke správnému lícování 

částí dveřního panelu (konkrétně Maincarrieru a Map pocketu). 

Jedná se o nakupovaný díl. 

 

Black panel 

 

Ovládací panel na dveřním panelu (na Armrestu), na kterém 

jsou např. tlačítka pro polohování sedačky nebo vyhřívání 

sedačky. Jedná se o nakupovaný díl. 

 

Map pocket guma 

 

Výplň v Map pocketu, která slouží pro vystlání spodní části 

tohoto dílu. Jedná se o nakupovaný díl. 

Myralon  

 

Obalový materiál proti poškození komponentů. 

Pohledová strana (A) Viditelná strana dveřního panelu v automobilu. 

Nepohledová strana (B) 

 

Strana, která není vidět po zamontování dveřního panelu 

v automobilu. 
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Úvod 

Hlavním tématem této diplomové práce je problematika normování časů. Stěžejní metodou, 

kterou se práce zabývá je metoda MOST. Tato metoda je jednou z metod předem stanovených 

časů. Teoretická část diplomové práce obsahuje definice pojmů, například pojmy průmyslové 

inženýrství a racionalizace, pro snazší uchopení celé problematiky. Dále se práce věnuje 

podrobnému popisu tzv. metod předem učených časů, konkrétně metoda MOST a metoda 

MTM. Jelikož tato práce nevychází pouze z teorie, je součástí teoretické části také představení 

společnosti IAC Group s.r.o. a následný popis činností, které jsou v současném stavu nezbytné 

pro výrobu dveřních panelů, což je hlavní produkt závodu IAC Přeštice 2.  

 

Praktická část diplomové práce se zabývá konkrétními úkony při výrobě dveřních panelů 

v závodě IAC Přeštice 2. Po popisu procesů, které jsou prováděny při výrobě produktu bude 

následovat analýza, která zahrnuje současný stav pro výrobu předního i zadního dveřního 

panelu, konkrétně v projektu XC 254, vozy Mercedes GLC. Metoda MOST nám pomůže 

stanovit časy pro jednotlivá pracoviště, tedy pro předmontážní a montážní linky. Hlavním cílem 

práce je srovnání časů poskytnutých společností a časů vycházejících z analýz. Následně jsou 

uvedeny návrhy na možná zlepšení a optimalizace vycházející z provedených analýz.   
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Teoretická část 

V této části budou čtenáři představeny klíčové termíny z oblasti průmyslového inženýrství a 

normování práce. Dále se seznámí s metodami měření časů práce a budou jim představeny dvě 

metody předem určených časů - metoda MTM a MOST. 

1 Úvod do řešené problematiky 

Průmyslové inženýrství 

Průmyslové inženýrství je relativně nový interdisciplinární obor, který spojuje technické 

znalosti z různých inženýrských disciplín s poznatky z oblasti podnikového řízení. Jeho 

hlavním cílem je dosáhnout co nejefektivnějšího využití zdrojů ve firmě, včetně finančních 

prostředků, lidského kapitálu, informací a znalostí. Hlavní zaměření průmyslového inženýrství 

spočívá v racionalizaci, optimalizaci a zlepšování jak výrobních, tak nevýrobních procesů. 

 

V současné době mnoho firem zahrnuje průmyslové inženýrství do své organizační struktury. 

V rámci tohoto oboru se využívají různé koncepty a metody, jako je štíhlá výroba, Six Sigma, 

TPM (Totálně produktivní údržba), metoda 5S, ABC analýza, Kanban, Just in Time, Just in 

Sequence, JIDOKA, Poka Yoke, Demingův cyklus, TOC (Teorie omezení), SMED (Single 

Minute Exchange of Die) a další. 

 

Práce útvaru průmyslového inženýrství může být rozdělena do několika oblastí z různých per-

spektiv. Pokud se zaměříme na obsah práce v souladu s oblastí působnosti, můžeme tyto čin-

nosti rozdělit takto: 

- Zlepšování procesů ve vývoji a předvýrobních etapách. Tato činnost se zaměřuje na op-

timalizaci procesů a postupů v rámci vývoje a přípravy výroby. Cílem je dosáhnout 

efektivnějších a kvalitnějších výsledků, například pomocí zavádění nových technologií, 

procesního řízení nebo metodiky Six Sigma. 

 

- Zlepšování výrobních procesů. Tato oblast se zaměřuje na zvyšování produktivity, efek-

tivity a kvality výrobních procesů. Průmysloví inženýři analyzují a optimalizují výrobní 

postupy, přechody mezi operacemi, rozložení zařízení a tok materiálu. Využívají se me-

tody jako štíhlá výroba, Kanban, Just in Time nebo metoda 5S.Zlepšování nevýrobních 

procesů. 

 

- Zlepšování nevýrobních procesů. Tato činnost se soustředí na zlepšování procesů a po-

stupů mimo výrobní prostředí. Patří sem například optimalizace logistiky, skladování, 

dodavatelského řetězce, plánování výroby, řízení kvality nebo řízení projektů. 
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- Tréninky a vzdělávání pracovníků v oblasti zlepšování procesů. Průmyslové inženýrství 

se také věnuje rozvoji dovedností a schopností zaměstnanců v oblasti zlepšování pro-

cesů. Poskytuje se školení a vzdělávání, které pomáhají pracovníkům získat potřebné 

znalosti a dovednosti pro identifikaci a implementaci zlepšení procesů ve svém pracov-

ním prostředí. [20] 

 

Těmito činnostmi se průmyslové inženýrství snaží přispět k efektivnějšímu provozu a dosažení 

lepších výsledků v podniku. 

 

Racionalizace 

Racionalizace se zaměřuje na neustálé zlepšování výrobního systému. Obecně lze říci, že raci-

onalizace představuje rozumné řízení pracovního procesu. Jeho hlavním účelem je eliminovat 

zbytečné ztráty a využít nevyužité rezervy. Racionalizace také zahrnuje zavádění nových tech-

nických a organizačních iniciativ. 

 

Tradiční oblastí racionalizace je racionalizace práce, která se zaměřuje na zlepšování 

pracovních metod a procesů. Technická normalizace může být účinná pouze tehdy, 

nenahrazuje-li racionalizaci práce, ale úzce s ní souvisí a zakládá pokročilá řešení v technice 

práce, organizaci, fyziologii a psychologii v podobě pracovních norem. Racionalizace práce 

zůstává nejširší a nejběžnější oblastí racionalizačních iniciativ. 

 

Další oblastí racionalizace je materiálové hospodářství a pohyb materiálu. Manipulace s 

materiálem a manipulace s materiálem tvoří stále větší část práce a nákladů. Racionalizace 

dopravy vede k eliminaci zbytečných přeprav, volbě nejkratší přepravní cesty, zvýšení 

přepravního toku materiálu a hospodárnému skladování. Racionalizace by se tedy měla zaměřit 

hlavně na snížení materiálových nákladů a zlevnění zpracování. [21] 

 

Předběžná racionalizace se zaměřuje na vyhodnocení dokumentace v předprojektové fázi a na 

vyhodnocení projektové dokumentace. Obsahem této činnosti je posouzení, zda byla 

dokumentace zpracována komplexně, tzn. obsahuje technické řešení projektu a organizační 

strukturu pracovního postupu projektu. 

 

Nápravná racionalizace se provádí ve stávajících podmínkách technického vybavení výrobních 

procesů s určitou technologií výrobního procesu. Vyhledává (analyzuje), řeší (doporučuje) a 

navrhuje (opravuje) změny v organizační struktuře pracovního procesu, zahrnuje drobné 

technické změny a návrh těchto změn ve standardech spotřeby práce. 
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Obrázek 1-1 Princip racionalizace [21] 

 

Základní nástroje pro racionalizaci: 

- optimalizace provádění pracovních operací (efektivita práce), 

- ergonomie pracoviště – organizace a vybavení pracoviště, 

- technické uspořádání pracovišť – přípravky, držáky, mechanismy, 

- technologičnost konstrukce, 

- organizace pracovišť. 

 

Základní postup při racionalizaci: 

1. Poznání (analýza) systému práce, 

2. Posouzení fungování současného systému práce, 

3. Tvorba a navrhování racionalizačních opatření, 

4. Realizace opatření, 

5. Posouzení přínosu. [21] 
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2 Normování práce 

Pracovní normy zahrnují všechna nařízení nebo pravidla, která určují, jak by měla být konkrétní 

práce vykonávána správně po hospodářské stránce, jaké dovednosti jsou k jejímu vykonávání 

vyžadovány a kolik pracovní doby je k jejímu vykonání za určitých podmínek zapotřebí. 

Normování, standardizace, práce (norma spotřeby práce) je jedním ze tří pracovních standardů. 

Pracovní normy  jsou rozděleny do následujících částí takto: 

- Normy technologických a pracovních postupů, 

- Normy kvalifikačních požadavků, 

- Normy spotřeby práce. [17] 

 

Normy spotřeby práce jsou měřítkem, které vyjadřuje, kolik práce na určité úrovni rozvoje 

výrobních sil je potřeba ke splnění úkolu. Při jejich přípravě nelze pominout požadavky na 

možnou kvalitu odevzdané práce a je třeba je zahrnout do obsahu normy. Při stanovování norem 

spotřeby práce je nejdůležitějším kritériem povaha vykonávané práce, která musí zohledňovat 

složky, viz kupř. požadovaná přesnost a kvalita, technická možnost a ekonomická vhodnost pro 

určení pracovního, či technologického postupu. Nejběžnější normy spotřeby práce jsou 

výkonové normy, které definují čas potřebný k výrobě měrné jednotky nebo počet výrobních 

jednotek za určité časové období (hodina, minuta, ...). 

 

Jak je zřejmé, jakákoli pracovní činnost je dána spotřebou času. Podle charakteru činnosti 

rozlišujeme čas nutný, zbytečný a reálný (Obrázek 2-1). Nezbytná doba, neboli tzv. normální 

doba (tn), je základním kamenem definování norem spotřeby času. Dělí se na pracovní dobu, 

obecně nutné přestávky a podmíněně nutné přestávky. Zbytečný čas, nenormovaný čas (tz) je 

chápán jako čas nepotřebný nebo dokonce nepotřebný pro účelný průběh procesů, jehož 

odstraněním lze zvýšit produktivitu práce. Tato doba se při stanovení norem spotřeby práce 

nezohledňuje. Skutečný čas je čas strávený nějakou činností nebo pauzou (přestávkou) 

pracovníka. [17] 

 

 

Obrázek 2-1 Druhy spotřeby času [18] 
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Při určování norem spotřeby práce se potřebná, nutná, normovaná, pracovní doba (Obrázek 2-

2) dělí na: 

- Čas jednotkový (uváděn jako tA) je doba, jejíž spotřeba je přímo úměrná počtu 

výrobených jednotek (například počtu vyrobených součástí).  

- Čas dávkový (uváděn jako tB) je doba, jejíž spotřeba je přímo úměrná počtu 

vyrobených dávek a nezávisí na velikosti těchto dávek. Je to čas na připravení a 

ukončení operací na dávce vyrobených jednotek (vyráběných součástí).  

- Čas směnový (uváděn jako tC) je doba, jejíž spotřeba je přímo úměrná počtu 

ukončených směn bez ohledu na množství vyprodukované produkce během směny. 

Patří sem čas strávený přípravou pracoviště na začátku směny, čas strávený úklidem 

pracoviště na konci směny, čas denní údržby stroje atp. 

 

 

Obrázek 2-2 Druhy normovatelného času [18] 

 

2.1 Způsoby měření časů práce 

Účelem měření práce je zjistit co nejobjektivnější normu spotřeby času. Pomineme-li techniky 

jako hrubý odhad nebo využití historických dat, jsou nejpoužívanějšími metodami výzkumu 

času ty, které se provádějí přímým měřením pomocí stopek. Vedle těchto časových studií jsou 

dnes další a stále více používanou skupinou tzv. systémy předem určených časů, kde je norma 

určována nepřímo. Lze říci, že ke stanovení spotřeby času lze použít stopky – pak jde o formu 

tzv. přímého měření - nebo vycházíme-li z předem nadefinovaných časů, které k určitému 

pohybu náleží, tak pak jde o tzv. nepřímé měření. [19] 

 

2.1.1 Normy elementárních časů 

Tato metoda vychází z vlastní historické zkušenosti společnosti. To vyžaduje adekvátní údaje z 

předchozích let, které lze následně aplikovat na současné normy. Pokud jsou data příliš stará 

nebo pokud se má normovat aktivita nová a dříve netestovaná, je nutné provést buď přímá nebo 

nepřímá měření. 
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Tuto metodu lze také kombinovat s měřením. Činnost, kterou takto standardizujeme, je totiž 

rozdělena na další konkrétní činnosti. Tyto činnosti pak hledáme v historických datech. 

Samozřejmě se dříve nebo později objeví činnost, která nikdy nebyla normována. Zejména s 

novými technologiemi a tím, jak fungují, se toto stává častěji. 

 

2.1.2 Časové studie 
Jak již bylo popsáno výše, zahrnuje zjišťování spotřeby času pomocí stopek, potřebných for-

mulářů nebo speciálního vybavení či softwaru (tato zařízení v podstatě nahrazují stopky, papí-

rové formuláře a následný přepis těch údajů do elektronické podoby. Vzhledem k poměrně 

vysoké počáteční investici nejsou v ČR příliš využívány. V zahraničí jsou běžné především ve 

firmách specializovaných na měrení práce). 

 

V zásadě můžeme v oblasti přímého měření rozlišit dva hlavní přístupy. Jde-li o pozorování 

zaměstnance, jedná se o snímek pracovního dne, je-li cílem kontrola a určování času námi zvo-

lené operace, pak většinou hovoříme o chronometráži. [19] 

 

Chronometráž slouží k určení doby trvání konkrétní pracovní činnosti (operace). Tato metoda 

je založena na principu, že měřená činnost je rozdělena do více oblastí (činností nebo měřicích 

bodů). Časová náročnost jednotlivých činností se pak zaznamenává do předvyplněného 

formuláře (Obrázek 2-3). Výhodou chronometráže je především rozdělení činností na 

jednotlivé úkoly. 

 

 

Obrázek 2-3 Formulář pro chronometráž operace [19] 
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Snímek pracovního dne (Obrázek 2-4) je technika používaná k nepřetržitému sledování plynutí 

času během pracovní směny. Cílem je získat komplexní přehled o využití času, identifikovat 

plýtvání, určit podíl činností, které nepřinášejí přidanou hodnotu, případně navrhnout novou 

formu organizace práce. Snímky pracovního dne se často používají k definování 

nepravidelných činností jako základu pro stanovení množství přesčasů nebo všude tam, kde 

potřebujeme informace o aktuální míře vytížení jednotlivých pracovníků, jako je například 

možnost nastavení multitaskingu. Snímkování však není jen pomůckou ve výrobě či výrobních 

procesech, ale velmi často se využívá i v managementu, kde lze pozorování udělat i jako osobní 

obraz pracovního dne. Dohled provádí přímo zaměstnanec sám na základě předem 

definovaných pravidel a činností. 

 

 

Obrázek 2-4 Formulář pro snímek pracovního dne [19] 

 

2.1.3 Metody předem určených časů 

Smyslem nepřímého měření, neboli metody předem stanovených časů, je rozebrat jednotlivé 

úkoly do základních pohybů, u kterých je podle stupně obtížnosti stanoven index odpovídající 

určité spotřebě času. 

 

Z metod předem určených časů je asi nejznámější systém MTM (Methods Time Measurement). 

Tato metoda se stala základem většiny současných řešení. Problém je v tom, že tato metoda 

často vyžaduje velmi podrobný popis prováděných pohybů, kdy je potřeba znát druh pohybu, 

jeho obtížnost, vzdálenosti, váhu předmětu atp. Dnes je asi nejpoužívanějším systémem předem 

stanovených časů tzv. MOST (Maynard Operation Sequence Technique), který umožnil 

výrazně zvýšit produktivitu prováděné analýzy při zachování vysoké přesnosti. MOST je 

systém, který je až na výjimky obecně použitelný ve všech průmyslových odvětvích 

(automobilový průmysl, strojírenství, elektronika...). Lze jej využít jak pro přímou výrobní 

činnost, tak pro pomocnou činnost. 
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2.2 Metoda MTM 

MTM (Methods Time Measurement) analyzuje jednotlivé činnosti podle toho, jaký pohyb je 

vykonáván a za jakých podmínek. Jak bylo řečeno jedná se tedy o metodu předem určených 

časů. Proto lze s touto metodou čas normovat ještě před zahájením výroby. Pokud je racionali-

zováno pracoviště, které už nějakou dobu funguje, tak se zde stopky nepoužívají a jednotlivé 

činnosti se neměří. Na pracovišti se většinou pořídí snímek dne/činnosti, který se následně ana-

lyzuje – rozloží se na jednotlivé pohyby a k těmto pohybům je přiřazen standardizovaný, pře-

dem definovaný čas z tabulek. 

 

Tato metoda optimalizuje procesy a odděluje nepotřebné činnosti. Metoda MTM pracuje s 

jednotkou TMU, kterou je nutné na konci výpočtu převést na určité sekundy (1 TMU = 0,036 

s). Dalším rysem metody je, že MTM má další varianty, které lze použít pro analýzu - MTM1, 

MTM2, MTM3. [10][12] 

 

Podstata metody spočívá v tom, že každá činnost se skládá z jednotlivých základních pohybů 

(např. přemístit / move). Nemělo by být možné tyto základní pohyby dále dělit a ani nemůže 

nastat více než jeden současně. Z těchto pohybů lze sestavit naprosto jakoukoliv činnost. To je 

založeno na myšlence, že čas, který uživatelé potřebují pro své pohyby, je zhruba stejný. Z této 

myšlenky byla vytvořena tabulka, která tyto časy definuje a pomocí které lze tyto činnosti dělit 

a analyzovat. [13] 

 

Po vytvoření snímku se nejčastěji pracuje v pomocném programu, kde se tento snímek zpraco-

vává a následně analyzuje. Během této doby se tvůrce tohoto díla zaměřuje na následující veli-

činy, které v pořízeném snímku hledá a vyhodnocuje: 

- vzdálenost jednotlivých pohybů,  

- hmotnost přenášených částí, 

- velikost a tvar přenášených částí, 

- úhel natočení, 

- druh pohybu. 

Podle druhu pohybu tabulky oddělují pohyby ruky, očí a dolních končetin spolu s tělem 

(Obrázek 2-5 a Obrázek 2-6). 

 

 

Obrázek 2-5 Pohyby MTM 1/2 [10] 
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Obrázek 2-6 Pohyby MTM 2/2 [10] 

 

Následující ukázkový přiklad je zaznamenán do formuláře pro MTM (Obrázek 2-7). 

 

Ukázkový příklad: 

Sáhnout na obrobek, ležící na ponku, a posunout do vzdálenosti 45 cm. 

 

 

Obrázek 2-7 Příklad MTM [10] 
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2.3 Metoda MOST 

Metoda MOST je nepřímá metoda měření času na pracovišti. Tato metoda definuje časovou 

jednotku pro jednotlivé pohyby. Tuto metodu lze použít pouze na manuální činnosti, nikoliv na 

práci stroje. Důležité je, že práce je uvolnění energie k pohybu hmoty, tzn. k pohybu předmětu 

z A do B. Tento pohyb může být dvojího druhu: buď volný pohyb bez kontaktu s povrchem, 

nebo že předmět přichází do kontaktu s povrchem. Tento pohyb lze popsat specifickým vzorem 

uspořádání s definovanými indexy. [10][4] 
 

Při výpočtu této práce se nepoužívá jednotka sekund, ale tzv. jednotky TMU (Time Measure-

ment Units). 1 TMU je 0,036 sekundy. Tento převod probíhá až po konečném výpočtu v jed-

notkách TMU. [12] 

 

Metoda MOST má tři aplikace v závislosti na úrovni obtížnosti a zároveň přesnosti metody. 

Jedná se o tyto kategorie: 

- Mini MOST, 

- Basic MOST, 

- Maxi MOST. [4] 

 

Mini MOST je nejpřesnější metoda. Doba trvání operací, pro které je vhodná tato metoda, je v 

rozmezí 2-10 sekund. [14] 

  

Maxi MOST je pak nejméně přesná metoda. Analýza pomocí této metody trvá nejkratší dobu a 

je proto vhodná pro operace trvající 2 minuty a více. 

 

Basic MOST, jak již název napovídá, patří do zlaté střední cesty mezi Mini a Maxi MOST a 

používá se pro většinu funkcí. Obtížnost této metody je střední a výsledky jsou přijatelné, pokud 

nechceme analýze věnovat příliš mnoho času. Je vhodný pro aktivity, které trvají od 10 sekund 

do 10 minut. [14] 

 

Doba trvání činnosti je vyjádřena tímto způsobem, protože například u Basic MOST rozebíráme 

pracovní hodinu zhruba desetkrát déle, než je její skutečná doba trvání. S Maxi MOST (méně 

přesné) analyzujeme pouze jednu pracovní hodinu asi pětkrát déle. Proto se Mini MOST 

nedoporučuje pro operace, které trvají příliš dlouho, protože taková analýza by zabrala 

obrovské množství času a byla by také poměrně drahá. [12] 

 

Obecný pohyb / General move (neboli přemístění) je pro přemístění objektu bez kontaktu s 

plochou (volně vzduchem). 

 

Řízený pohyb / Controlled move (neboli přemístění) je pro přemístění objektu v kontaktu s 

plochou či jiným objektem.  

 

Použití nářadí / Tool Use (nástroje) se používá pro použití ručních nástrojů či ruky. [15] 
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Obrázek 2-8 Sekvenční modely metody MOST [11] 

 

Poznámky pro označení písmen v tabulce: 

- A = vzdálenost pohybu  

- B = pohyb těla  

- G = získání kontroly  

- P = umístění  

- M = řízený pohyb  

- X = čas procesu  

- I = zarovnání 

- F = utažení  

- L = uvolnění  

- C = stříhání  

- S = opracování povrchu  

- M = měření 

- R = psaní 

- T = kontrola, čtení 

 

Není těžké naučit se sekvenční vzorce používané u různých typů pohybů nebo nástrojů. Při 

analýze využíváme datovou kartu sledovaného pohybu, ze které lze někdy sekvenci vyčíst. K 

zápisu sekvencí se pak použije formulář na Obrázku 2-9. 

 

 

Obrázek 2-9 Formulář MOST [10] 
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2.3.1 Obecný pohyb 

Jak již bylo zmíněno dříve, obecný pohyb se používá k pohybu předmětu volně ve vzduchu 

(bez kontaktu s povrchem nebo jiným předmětem). 

Jedná se o:  

- Uchopení (získání) předmětu (ABG),  

- Položení předmětu (ABP),  

- Návrat (A). 
 

 

Obrázek 2-10 Datakarta MOST - Obecné přemístění [10] 

 

Tabulka pracuje s několika předpoklady: 

- krok má délku 0,75 m, 

- 98 % má hodnotu Návrat 0, 

- Simo znamená uchopit předmět dvěma rukama. Proto je simo méně cenný než non-

simo, protože lze pochopit, že non-simo chytne nejprve jednou rukou a pak druhou 

rukou, což zabere více času.  

- za zmínku také stojí, že lehkým předmětem (sloupec G - Gain of control) se rozumí 

předmět o hmotnosti do 7 kg a rozměrech 40 x 40 x 40 nebo méně. [4] 

 

Konečný výpočet obecného přemístění pak se pak vypočítá podle následujících kroků:  

- sčítání indexu (možné násobení, pokud se sekvence opakuje),  

- vynásobení součtu koeficientem 10,  

- nakonec tuto hodnotu vynásobíme 0,036, abychom převedli TMU na sekundy.  
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Za zmínku také stojí, že parametry A a B jsou považovány za neproduktivní časy. Díky tomu je 

možné určit poměr produktivních/neproduktivních časů ve výrobě a zaměřit se na zlepšení 

efektivity těchto činností. 

 

Ukázkový příklad: 
Operátor stojící u stolu vezme těžkou součást z podlahy a umístí ji na stůl. Vzdálenost stolu od 

součásti je 3 metry. 

 

A6 B6 G3 A6 B0 P1 A0 = 22 x 10 = 220 TMU 

 

220 x 0,036 = 7,92 sec 
 

2.3.2 Řízený pohyb 

Řízený pohyb se používá k pohybu předmětu v kontaktu s povrchem nebo jiným předmětem. 

Jedná se o:  

- Získání předmětu (ABG),  

- Přemístění, vyrovnání či spuštění (MXI),  

- Návrat (A). 

 

 

Obrázek 2-11 Datakarta MOST - Řízené přemístění 1/2 [10] 

 

Procesní čas X je to, co se provádí pomocí zařízení nebo stroje, nikoli ručně. Parametr I 

pokračuje, když nástroj vyrovnáváme na obrobek, na rysku, indikační čáru nebo stupnici 

(rostoucí indexy odpovídají stupni obtížnosti této operace). 
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Obrázek 2-12 Datakarta MOST - Řízené přemístění 2/2 [10] 

 

Výpočet se provádí stejným způsobem jako u obecného pohybu. Sekvence ABG se odečítá 

z datakarty obecného přemístění. 

 

Ukázkový příklad: 
Operátor lisu jde 2 kroky a stiskem dvou tlačítek současně jej zapne. Lis provede činnost trvající 

2,6 sekundy. 

 

A3 B0 G1 M1 X10 I0 A0 = 15 x 10 = 150 TMU 

 

150 x 0,036 = 5,4 sec 
 

 

 

 

 

 

 



Západočeská univerzita v Plzni. Fakulta strojní.  Diplomová práce, akad. rok 2022/23 

Katedra průmyslového inženýrství a managmentu  Bc. Jan Mikeska 

28 

2.3.3 Použití nářadí 

Použití nástroje je kombinací obecného a řízeného přemístění. Opět zde uvažujeme i karty pro 

Obecné přemístění. Sekvence této akce je pak ABG ABP *(nástroj) ABP A:  

- Získat nástroj (ABG),  

- Položit nástroj (ABP),  

- Použít nástroj (F / L / C / S / M / R / T),  

- Položit nástroj (ABP),  

- Návrat (A). 

 

 

Obrázek 2-13 Datakarta MOST - Použití nástroje 1/2 [10] 
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Obrázek 2-14 Datakarta MOST - Použití nástroje 2/2 [10] 

 

Výpočet se provádí stejně jako u obecného přemístění. Sekvence ABG a ABP se odečítá z da-

takarty obecného přemístění. Index P ale závisí na tom, jaký konkrétní nástroj bude použit. 

 

Ukázkový příklad: 
Pracovník jde 2 kroky k boxu s nářadím a uchopí šroubovák, který je „pohřbený“ pod ostatním 

nářadím. Vrátí se zpět a povolí šroub pomocí 4 otočení zápěstí a odloží nástroj stranou (na 

dosah). 

 

A3 B0 G3 A3 B0 P3 L10 A1 B0 P1 A0 = 24 x 10 = 240 TMU 

 

240 x 0,036 = 8,64 sec 
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Praktická část 

Nejprve bude představena firma a její produktové portfolio, dále bude také popsána výroba a 

pracoviště ve výrobě. Poté bude provedena analýza současného stavu na vybraném projektu 

pomocí metody MOST. 

3 Představení společnosti 

V následujících kapitolách si představíme společnost IAC Group, ve které bude zpracovávána 

diplomová práce. Nejdříve se řekneme něco o společnosti v celosvětovém měřítku a poté si 

rozebereme jeden ze závodů v Přešticích, kde se nacházejí celkem dva závody společnosti IAC. 

Konkrétně se jedná o závod IAC Přeštice 2. Tento závod vyrábí jako hlavní produkt dveřní panely 

do automobilů Škoda a Mercedes. 

3.1 Společnost IAC Group s.r.o. 

Společnost International Automotive Components (IAC) se sídlem v Lucemburku je předním 

světovým dodavatelem automobilových komponent a systémů. V úzké spolupráci se svými kli-

enty dodává IAC přístrojové panely, konzolové systémy, dveřní panely, stropní potahy a sys-

témy, nárazníky a vnějším ozdobné prvky. Společnost má rozseté závody po téměř celé planetě 

s více než 19 000 zaměstnanci, 50 výrobními závody a 17 obchodními a inovačními centry v 

17 zemích. Komponenty vyráběné v IAC se nacházejí na různých osobních, nákladních auto-

mobilech a užitkových vozidlech. V roce 2018 odhadovala společnost IAC tržby z prodeje na 

4,1 miliardy dolarů. [6][8] 

 

 

Obrázek 3-1 Logo společnosti IAC Group [8] 

 

IAC je celosvětový dodavatel interiérových systémů a komponent s vedoucím podílem na trhu 

napříč svými produktovými řadami. Hlavní produkty se skládají z přístrojových panelů, kon-

zolí, dveřních systémů a stropních systémů. Společnost IAC je také naplno angažována k vý-

robě těch nejkvalitnějších výrobků. Proto byla vytvořena strategie kvality Zero Defects, jež 

poskytuje sadu nástrojů a normované zkoušky kvality, které pomáhají všem členům týmu IAC 

se soustředit na důležitost kvality vyráběných výrobků a usilovat o nulové reklamace ze strany 

zákazníků. [6][8] 

 

IAC Přeštice 2 

V roce 2016 oznámila společnost IAC, že nové výrobní zařízení Přeštice 2 je plně funkční a 

začali vyrábět lehkou vstřikovanou izolaci palubních desek pro vynikající odhlučňovací efekt 

v interiéru pro dvě evropské prémiové značky. Závod se také nachází necelé dva kilometry od 
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závodu Přeštice 1, jež je Evropským střediskem pro výrobu stropních systémů. Také si zakládá 

na dodržování principů štíhlosti a zaměření na kvalitu. V současné době vyrábí prémiové dveřní 

panely pro evropské prémiové značky, komponenty izolace kufru a palubní izolace pro evrop-

ské auto roku 2016, Opel Astra. [6][8] 

 

V tomto novém závodu (Obrázek 3-2) se v současné době vyrábí dveřní panely pro prémiovou 

značku Mercedes–Benz do aut typu A-class, CLA či GLA, ale také do nového modelu Scala 

nebo Enyaq od značky Škoda a další. Každý den zde vyrobí kolem 12 000 dveřních panelů, při 

průměrném cyklusčasu na každé lince 60 sekund. [7][8] 

 

 

Obrázek 3-2 Pohled na závod IAC Přeštice 2 [9] 

3.2 Výrobky společnosti 

Zákazníci: 

- Škoda – Scala, Enyaq 

- Mercedes – A-class, GLA, CLA, … 

- BMW 

Projekty: 

- W177 – Mercedes A-class 

- W247 – Mercedes B-class 

- CX118 - Mercedes CLA 

- H247 – Mercedes GLA 

- X243 - Mercedes EQB 

- X254 - Mercedes GLC 

- SK316 – Škoda Enyaq IV 

- SK370 – Škoda Scala, Kamiq 

- BR213, F60, G30 - BMW
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Na Obrázku 3-3 je znázorněno rozvržení projektů v závodě IAC Přeštice 2. Závod je rozdělen 

na 3 haly a přilehlou administrativní budovu. 

 

Obrázek 3-3 Schéma rozložení projektů v závodě IAC Přeštice 2 

 

Na obrázcích 3-4 a 3-5 jsou zobrazeny dveřní panely, které se v závodě IAC Přeštice 2 vyrábějí 

v největším počtu. Obě varianty jsou pro značku Mercedes. 

Obrázek 3-4 Dveřní panel W177 Obrázek 3-5 Dveřní panel W247 
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3.3 Průběh výroby dveřního panelu 

 

Obrázek 3-6 Postup výrobního systému 

Prvním krokem k výrobě dveřního panelu je vystříknutí hlavních plastových částí na vstřiko-

vacích lisech. Vyrábí se z několika typů a barev granulátů. Každý lis je obsluhován operátorem, 

který kontroluje kvalitu vstřikovaných dílů. Další operací je nanášení lepidla, které se aplikuje 

válcovým nanášečem na nakupované obvykle koženkové přířezy. Ty mohou být různých barev 

a mohou mít různé barvy prošití. Následně jdou spolu i se vstřikovanými díly do kašírovacích 

lisů, kde jsou pomocí různých technologií lisovány k vytvoření nakašírovaného dílu. Následu-

jícím procesem je vysekávání, kde se do plastových dílů vysekávají otvory pro ovládací prvky. 

Logistický systém automaticky určí, které otvory je potřeba na daném dílu vyseknout a provede 

operaci. Vyseknuté díly se složí s dalšími komponenty do připravené formy, kde proběhne kon-

trola správnosti dílů před svařením. Založením složeného panelu do svářečky a jejím spuštěním 

vznikne hotový dveřní panel, avšak ten v sobě nemá zabudované žádné funkční ani dekorativní 

prvky. Proto je následně předán na dokončovací linku, kde jsou do něj tyto prvky zabudovány 

jednotlivými operátory. Prvky jsou vybírány z regálů podle sekvenčního JIS (Just In Time) 

systému. Po zabudování všech funkčních i dekorativních prvků je panel přenesen do kontrolní 

buňky, kde je strojem odzkoušena funkčnost připojení kabelů, správné sesazení všech kompo-

nent a funkčnost aktivních prvků. Jako poslední přichází na řadu vizuální kontrola panelu pro-

váděná operátorem. Ten provede úplnou kontrolu dveřního panelu, zkontroluje nepoškozenost 

povrchů a svařované body. Touto kontrolou je výroba dílu dokončena. [6][7]  
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4 Charakteristika výrobního systému 

Následující kapitoly obsahují stručné popsání jednotlivých pracovišť podle pracovního postupu 

a dle konzultace s procesním inženýrem závodu IAC Přeštice 2. Jsou popsány pouze činnosti 

operátora, tudíž zde není zahrnuto, co má na starost seřizovač, parťák nebo mistr. 

4.1 Vstřikování 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště a následně se přihlásí do systému. Poté 

otevře zakázku na monitoru, kterou je potřeba zpracovat. Dále dojde k odebrání výlisku 

z dopravníku (Obrázek 4-1) po přijetí výlisku ze stroje a dále operátor zkontroluje správnost 

výlisků. Po provedení kontroly je do výlisku zamontována pěna (foampad). Následně, po 

dokončení všech činností se polepí díl etiketou. Dále se už jen díl založí do příslušného boxu, 

a tím je operace dokončena. Na konci směny je operátor ještě povinen si uklidit pracoviště a 

odhlásit se ze systému. 

 

Obrázek 4-1 Operace vstřikování 

 

4.2 Kašírování 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště (Obrázek 4-2) a následně se přihlásí do 

systému. Vybere potřebnou zakázku a založí přířez z látky do stroje. Po založení musí 

zkontrolovat správné založení přířezu, a až poté může založit plastový díl do stroje. Následně 

musí také zkontrolovat správné založení plastového dílu ve stroji a jeho přilehnutí na přířez. Po 

kontrole spustí procesu kašírování a po jeho dokončení odebere díl ze stroje. Po odebrání 
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provede kontrolu celého hotového dílu. V případě vady následuje oprava dílu na konkrétních 

chybných místech. Správný díl založí do troliny, a tím je operace dokončena. Na konci směny 

je operátor ještě povinen si uklidit pracoviště a odhlásit se ze systému. 

 

Obrázek 4-2 Operace kašírování 

4.3 Vysekávání 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště (Obrázek 4-3), očistí kopyto pro zakládání 

dílů a následně se přihlásí do systému. Jako první činnost založí díl do stroje a spustí proces 

vysekávání. Po dokončení vysekávání odebere hotové díly a provede kontrola vyseknutých 

částí na dílu. Díly následně odloží na stůl nebo do troliny, a tím je operace dokončena. Na konci 

směny je operátor ještě povinen si uklidit pracoviště a odhlásit se ze systému. 

 

Obrázek 4-3 Operace vysekávání 
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4.4 Předmontáž 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště (Obrázek 4-4) a následně se přihlásí do 

systému. Následuje předmontáž loketní opěrky, zamontování LED diod do příslušných míst dle 

dveřního panelu, a montáž komponent dle pracovního postupu. Po zamontování všech 

komponentů do dílu dle pracovního postupu, zkontroluje operátor správné sesazení a přesune 

díl na pracoviště svařování. Na konci směny je operátor ještě povinen si uklidit pracoviště a 

odhlásit se ze systému. 

 

Obrázek 4-4 Operace předmontáž 

4.5 Svařování 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště (Obrázek 4-5), očistí kopyto pro zakládání 

dílů a následně se přihlásí do systému. Na začátku směny musí operátor zkontrolovat funkčnost 

stroje na tzv. DUMMY dílu. Po ověření funkčnosti následuje postupné založení a složení 

komponent (částí dveřního panelu) do kopyta dle pracovního postupu. Dále je nutná kontrola 

složení dílu operátorem a poté ještě spuštění kontroly pro správné složení dílu pomocí kamer a 

čidel. Po provedení obou kontrol založí složené dílu dveřního panelu do stroje pro svařování a 

spustí proces svařování. Tím je operace dokončena. Na konci směny je operátor ještě povinen 

si uklidit pracoviště a odhlásit se ze systému. 
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Obrázek 4-5 Operace svařování 

4.6 Montáž 

Montáž je prováděna na karuselu (Obrázek 4-6) – stroj s pojízdnými kopyty pro založení 

dveřních panelů. Karusel má určitý počte stanovišť, který se liší podle dveřního panelu pro 

přední nebo zadní dveře a podle konkrétního projektu. 

 

Obrázek 4-6 Karusel 
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Operátoři na začátku směny zkontrolují pracoviště (Obrázek 4-7) a následně se přihlásí do 

systému. Jako první odebere operátor č.0 dveřní panel ze svářečky a založí ho do kopyta na 

karuselu. Následuje montáž jednotlivých komponentů podle druhu dveřního panelu (přední 

nebo zadní a pravá nebo levá strana) a podle typu a vybavenosti dveřního panelu pro konkrétní 

projekt => např. montáž klipů, montáž LED diod a odrazek, montáž dekorační lišty, montáž 

kabelů, vložení gumové vložky do spodního dílu dveřního panelu nebo šroubování šroubů. Tyto 

montáže neprovádí jeden operátor, ale jejich určitý počet, který závidí na typu dveřního panelu 

a projektu. Na konci směny jsou všichni operátoři ještě povini si uklidit pracoviště a odhlásit se 

ze systému. 

 

Obrázek 4-7 Operace montáž 

 

4.7 E-check a finální kontrola 

E-check (kontrola počítačem / kamerami) – Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště 

(Obrázek 4-8), očistí kopyto pro zakládání dílů a následně se přihlásí do systému. Na začátku 

směny zkontroluje funkčnost stroje na tzv. DUMMY dílu. Poté odebere dveřního panelu 

z poslední pozice na karuselu a založení ho do E-checku, na kterém spustí proces kontroly. Po 

provedení kontroly za pomoci kamer a čidel operátor odebere díl a vloží ho do bufferu na 

pracovišti finální kontroly. Na konci směny je operátor ještě povinen si uklidit pracoviště a 

odhlásit se ze systému. 
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Obrázek 4-8 E-check 

Operátor na začátku směny zkontroluje pracoviště (Obrázek 4-9) a následně se přihlásí do 

systému. Následuje odebrání dílu z bufferu a provedení vizuální kontroly podle instrukcí 

kvality (na pracovišti jsou v na „mapě“ dveřního panelu uvedena místa, na která se na dveřním 

panelu zaměřit). Po dokončení kontroly v případě OK dveřního panelu => založení dveřního 

panelu do bedny. V případě NOK dveřního panelu kontaktuje operátor mistra => oprava 

dveřního panelu v případě opravitelné vady nebo vyhození dveřního panelu do scrapu (odpadu) 

v případě velké vady. 

 

Obrázek 4-9 Finální kontrola 
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5 Analýza současného stavu 

Diplomová práce bude zpracovávána pro projekt XC 254, tedy vozy Mercedes řady GLC. 

Konkrétně budou analyzovány pracoviště předmontáže (3 operátoři – Předmontáž 1, 

Předmontáž 2 a Smartnest), pracoviště svařování (1 operátor – zakládání dveřního panelu do 

svářecí linky), pracoviště montáže (1 operátor – montáž kabelu) a pracoviště montáže madla (3 

operátoři). Na obrázku 5-1 je zobrazena část layoutu haly A, konkrétně layout projektu XC 254. 

 

 

Obrázek 5-1 Layout projektu XC 254 
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5.1 Popis dveřního panelu 

Pro snazší orientaci ve firemním názvosloví, které bude používáno v následujících několika 

kapitolách, je uveden popis hlavních částí dveřního panelu pro projekt XC 254. Jedná se o levý 

přední dveřní panel (Obrázek 5-2), jelikož obsahuje více komponentů než zadní dveřní panel. 

 

Obrázek 5-2 Dveřní panel XC 254 - Přední 

1) Main carrier 

Main carrier, volně přeloženo do češtiny jako hlavní dveřní nosič (Obrázek 5-3), je jednou ze 

čtyř hlavních částí dveřního panelu. Nachází se ve spodní části dveřního panelu. Vyrábí se 

z plastového granulátu vstřikováním. Vyrábí se v béžovém nebo černém provedení, druhé 

provedení je častější. Montuje se do něj reproduktor, LED dioda ve spodní části, Map pocket. 

Slouží jako podpora celému dveřnímu panelu, nese ostatní části dveřního panelu. 

 

Obrázek 5-3 Main carrier XC254 
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2) Map pocket 

Map pocket, volně přeloženo do češtiny jako kapsa dveří (Obrázek 5-4), je jednou ze čtyř 

hlavních částí dveřního panelu. Nachází se ve spodní části dveřního panelu. Vyrábí se 

z plastového granulátu vstřikováním. Vyrábí se v béžovém nebo černém provedení, druhé 

provedení je častější. Montuje se do něj Map pocket guma a v nějakých případech i tlačítka pro 

otevírání pátých dveří. Slouží jako místo pro uložení věcí v automobilu. 

 

Obrázek 5-4 Map pocket XC 254 

3) Armrest 

Armrest, volně přeloženo do češtiny jako loketní opěrka (Obrázek 5-5), je jednou ze čtyř 

hlavních částí dveřního panelu. Nachází se ve střední části dveřního panelu. Vyrábí se 

z plastového granulátu vstřikováním. Vyrábí se především v černé barvě, jelikož po vyrobení 

projde procesem kařírování (potažení látkou). Montuje se do něj Black panel a madlo. 

V automobilu slouží pro pohodlnou jízdu, jelikož se o něj nejčastěji opírá předloktí. 

 

 

Obrázek 5-5 Armrest XC 254 
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4) Top roll 

Top roll, volně přeloženo do češtiny jako vrchní díl (Obrázek 5-6), je jednou ze čtyř hlavních 

částí dveřního panelu. Nachází se v horní části dveřního panelu. Vyrábí se z plastového 

granulátu vstřikováním. Vyrábí se především v černé barvě, jelikož po vyrobení projde 

procesem kařírování (potažení látkou). Montuje se do něj malý reproduktor a v nějakých 

případech i roleta. V automobilu slouží pro pohodlnou jízdu, jelikož se o něj nejčastěji opírá 

paže. 

 

Obrázek 5-6 Top roll XC 254 

5) Madlo 

Madlo (Obrázek 5-7) se skládá z několika dalších komponentů (viz kapitola 5.13). Tyto 

jednotlivé komponenty jsou nakupované a montáž madla probíhá na zvláštním pracovišti. 

Montuje se do Armrestu, tudíž se nachází ve střední části dveřního panelu. Slouží jako 

designový prvek na dveřním panelu, jako opěrka pro předloktí a také jako ovládací panel, 

jelikož má v sobě zabudována tlačítka pro ovládání oken a zrcátek. 

 

Obrázek 5-7 Madlo XC 254 
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6) Hokejka 

Hokejka (Obrázek 5-8) slouží jako výplň pro správné lícování po montáži mezi Main carrierem 

a Map pocketem. Jedná se o nakupovanou součást a vyskytuje se ve výrobě pouze v černém 

provedení. 

 

Obrázek 5-8 Hokejka XC 254 

7) Black panel 

Black panel, volně přeloženo do češtiny jako ovládací panel (Obrázek 5-9), je nakupovaná 

položka. Nachází se v horní části dveřního panelu. Jsou na ní uloženy tlačítka pro nastavení 

sedačky, tlačítka pro vyhřívání sedačky a tlačítko pro zamčení dveří. 

 

Obrázek 5-9 Black panel XC 254 

8) Map pocket guma 

Map pocket guma (Obrázek 5-10) slouží jako výplň proti poškrábání ve spodní části Map 

pocketu. Jedná se o nakupovaný díl, který se dodává pouze v černém provedení. 

 

Obrázek 5-10 Map pocket guma XC 254 
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5.2 Analýza s pomocí metody MOST 

Pro analýzu pracovišť byla použita analýza MOST, jak je již uvedeno v názvu diplomové práce. 

Nejdříve byla natočena videa operátorů na jednotlivých pracovištích, které byly poté 

analyzovány pomocí metody MOST, jejíž kódy jsou zpracovány v excelu používaném ve 

společnosti IAC Přeštice 2. Analýza operací a pracovišť je uvedena v následujících kapitolách. 

Postup výroby dveřního panelu je stejný pro pravou i levou stranu, tedy stranu řidiče a 

spolujezdce, proto jsou pracoviště rozděleny jen na přední a zadní. 

5.3 XC 254 Přední dveře – Předmontáž 1 

Operátor začíná na pozici u troliny s Top rolly (horní část dveřního panelu). Jako první činnost 

musí operátor odebrat díl z troliny a ten následně rozbalit, neboť je každý díl balen zvlášť do 

myralonu, který je hned po rozbalení vyhozen. Následně musí operátor Top roll vizuálně a 

pohmatem zkontrolovat, a poté přejít 2 kroky ke stolu, kde musí Top roll načíst na skeneru. Po 

načtení založí operátor díl do formy, kde poté musí zkontrolovat na obrazovce na pracovišti, 

zda byl založen Top roll správně (potvrzení = zelená barva). Po správném založení zmáčkne 

operátor tlačítko pro pokračování v procesu. Následně se podle plánu výroby na obrazovce 

objeví barva Main carrieru (hlavní část dveřního panelu), kterou má operátor vychystat. 

V případě černé barvy musí operátor jít ke trolině vzdálené 2 kroky (3 TMU), naopak v případě 

béžové barvy musí operátor dojít ke trolině vzdálené 4 kroky (6 TMU). Po odebrání Main 

carrieru ho založí k Top rollu do formy. Dále musí operátor vychystat výplň do dveří 

(„hokejku“) a zabalený reproduktor, kdy ihned po odebrání musí potvrdit tento krok pomocí 

tlačítka PBL (pick by light – světelná signalizace u uložení dílu). Následně operátor odloží 

výplň (hokejku) na stůl a vyndá reproduktor z pytlíku, který poté ihned zahodí do koše na 

pracovišti. Dalším krokem je zamontování výplně a její domáčknutí do dveřního panelu. Dále 

operátor odebere loketní panel (Armrest) a stejně jako Top roll ho naskenuje skenerem. Po 

naskenování operátor zamontuje Armrest do formy k ostatním částem dveřního panelu. Když 

jsou hlavní tři části dveří ve formě smontovány, tak operátor vezme připravenou kličku od 

operátora na druhé pozici a tu vloží do Armrestu ve formě. Poslední činností operátora na 

předmontáži 1 je zamontování vybaleného reproduktoru do Maincarrieru ve formě. Poté 

následuje návrat ke trolině s Top rolly a cyklus začíná od začátku. 
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Na obrázku 5-11 je pozice Předmontáže 1 (přední dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. 

Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 72,23 sekundy. Můžeme si například 

všimnout, že činnost založení Armrestu do Main carrieru a do Top rollu probíhá SIMO, tedy 

současně, kdy pravou rukou je zakládán (zacvakáván) Armrest do jednoho dílu a levou rukou 

do druhého. Dále například u výběru barev u Main carrieru a u reproduktoru, je ve frekvenci u 

béžové 0,22 a u černé 0,78. Je to proto, že černý Main carrier i reproduktor je používán u 78% 

vyráběných dveřních panelů projektu XC 254, 22% je béžová varianta. 

 

Obrázek 5-11 MOST analýza - Přední dveře - Předmontáž 1 

 

5.4 XC 254 Přední dveře – Předmontáž 2 

Operátor na pozici předmontáž 2 začíná odebráním zabaleného madla z bedny v regálu, kdy 

ihned po odebrání madla musí potvrdit odebrání tlačítkem PBL. Dále odebere odrazku, kterou 

také potvrdí PBL, a přechází ke stolu, kdy současně s přechodem rozbalí madlo. Když přijde 

ke stolu, tak na něj odloží madlo s odrazkou a odebere si od operátora na pozici předmontáž 1 

dveřní panel, který si založí do své formy (kopyta) nepohledovou (B) stranou vzhůru. Ihned po 

vložení dílu do formy musí díl zajistit pomocí 4 aretačních upínek. Poté může celou formu 

otočit, aby díl viděl z pohledové (A) strany. Jako první zamontuje z pohledové strany odrazku, 

kterou si odebere ze stolu, a následně odebere madlo. Při montáži madla musí nejdříve prostrčit 

kabel, a až poté zasunout celé madlo do Armrestu dveřního panelu. Po správném zamontování 

madla otočí operátor dveřní panel zpět nepohledovou stranou k sobě a povolí 4 aretační upínky. 
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Následuje zamontování prostrčeného kabelu madla. Poté odebere operátor kličku z bedny a 

potvrdí odebrání tlačítkem PBL, dále odebere tlačítko, jehož odebrání také potvrdí pomocí 

PBL. Po odebrání těchto dvou součástí je operátor složí dohromady a následně odebere LED 

diodu, kterou také zamontuje do kličky. Smontovanou kličku odloží na stůl u operátora na 

předmontáži 1. 

Na obrázku 5-12 je pozice Předmontáže 2 (přední dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. 

Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 50,76 sekundy. U montáže kabelu do 

dveřního panelu je použita funkce BREAK, která má hodnotu 2, což je součet hodnot M=1, 

X=0 a I=1. Je to opakování těchto hodnot, v našem případě třikrát, jelikož při montáži kabelu 

musí dojít k uchycení na tři háčky. Funkce BREAK slouží ke zjednodušení zápisu stejných 

činností, neboť se tyto činnosti nemusí psát pod sebe s třikrát stejným kódem. 

 

Obrázek 5-12 MOST analýza - Přední dveře - Předmontáž 2 

 

5.5 XC 254 Přední dveře – Smartnest 

Operátor na pozici Smartnest jako první odebere dveřní panel z formy na pracovišti předmontáž 

2. Dveřní panel si odloží na svůj stůl a následně odebere kapsu (Map pocket) z troliny a poté 

odebere gumu, která se vkládá do kapsy. Při zakládání gumy musí nejdříve protáhnout háčky 

skrz díry v kapse, a z druhé strany kapsy zkontrolovat jejich správné protažení (uložení). Po 

kompletaci kapsy ji založí do dveřního panelu. Následně zacvakne 1 Crashclip a 1 Entelement 

(klip) do míst ve dveřním panelu. Po založení všech potřebných dílů, které má dveřní panel 

obsahovat, spustí test. Po úspěšném testu se na obrazovce objeví zelené potvrzení. Operátor 

poté (po správném testu) může dveřní panel odebrat a založit ho do bufferu, kde ho ještě musí 

zajistit gumovým popruhem proti vypadnutí. 
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Na obrázku 5-13 je pozice Smartnest (přední dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. Celkový 

čas nutný pro vykonání všech činností je 39,6 sekundy. U této pozice je také využita funkce 

BREAK, a to konkrétně u činnosti protažení háčků gumové výplně, která se třikrát opakuje, a 

nemusí se tak psát stejný kód několikrát pod sebe. 

 

Obrázek 5-13 MOST analýza - Přední dveře - Smartnest 

 

5.6 XC 254 Přední dveře – Založení do svářečky 

Operátor na této pozici nejdříve odebere dveřní panel z bufferu/troliny. Následně odebere z jiné 

troliny Black panel (ovládací panel dveří; vyhřívání sedaček, apod.), který poté načte skenerem. 

Poté uloží Black panel do formy (kopyta) robotické svářecí linky (Flexi line) a po něm založí 

následně i dveřní panel do stejné formy. Po založení všech částí dveřního panelu do formy 

zkontroluje správné usazení všech dílů tím, že na ně všechny zatlačí, tím dojde k domáčknutí 

všech potřebných spojení. Jako poslední krok operátor bílým fixem napíše na dveře číslo formy, 

opustí prostor svářecí linky a poté spustí proces stisknutím spínače. 

Na obrázku 5-14 je pozice Zakládání do svářečky (přední dveře) zapsána pomocí MOST 

analýzy. Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 20,88 sekundy. Znovu využíváme 

funkci BREAK, jelikož domáčknutí dílu ve formě provádíme na 4 místech. 

 

Obrázek 5-14 MOST analýza - Přední dveře - Založení do svářečky 
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5.7 XC 254 Přední dveře – Montáž kabelu 

Po dokončení svařovacího cyklu operátor odebere dveřní panel z formy svářecí linky a vloží ho 

do formy na pozici montáže. Následně domáčkne kapsu, aby zkontroloval její správné svaření 

se zbytkem dveřního panelu. Poté odebere z boxu 1 Crashclip a 1 Entelement a oba umístí na 

danou pozici. Dále už jen zbývá do dveřního panelu zamontovat kabel. Operátor kabel odebere 

z troliny a naskenuje ho pomocí skeneru u formy na svém pracovišti. Následně je provedena 

montáž kabelu a jeho upevnění na 10 háčcích umístěných na dveřním panelu. Po zamontování 

kabelu následuje pouze spuštění procesu kontroly a tím je dveřní panel hotov. Poté je dveřní 

panel pouze zkontrolován E-checkem a operátorem na pozici Finální kontroly. 

Na obrázku 5-15 je pozice Montáž kabelu (přední dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. 

Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 34,2 sekundy. Také zde využíváme funkci 

BREAK, jelikož upevnění kabelu je na 10 háčcích a je zbytečné provádět rozepsání na více 

řádků, když se jedná o stejnou opakující se činnost. 

 

Obrázek 5-15 MOST analýza - Přední dveře - Montáž kabelu 

 

5.8 XC 254 Zadní dveře – Předmontáž 1 

Až na dvě odlišnosti se činnosti operátora na pozici předmontáž 1 shodují pro přední i zadní 

dveřní panel. Mezi tyto odlišnosti patří: 

- na zadním dveřním panelu se nemontuje výplň dveří (hokejka), ta se tedy ani 

nevychystává a je tedy ušetřeno 190 TMU, tedy 6,84 sekund, 

- zadní dveřní panel přemisťuje na pozici předmontáž 2 operátor z předmontáže 1, ne 

jako u předních dveří, kde si dveřní panel odebírá operátor z předmontáže 2; tento 

přesun dveřního panelu vychází na 8,28 sekund, 

- reproduktor (Speaker) je pouze jedné barvy a proto ve frekvenci nepoužíváme 

procentuální rozdělení jako u předních dveří; procentuální rozdělení u barvy Main 

carieru je stejné jako u předního dveřního panelu (černá 78%, béžová 22%), 

- může se lišit vzdálenost trolin a beden od operátora u předních a zadních dveřních 

panelů, což může způsobovat odlišnosti v celkové době trvání. 
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Na obrázku 5-16 je pozice Předmontáže 1 (zadní dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. 

Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 73,56 sekundy. 

 

Obrázek 5-16 MOST analýza - Zadní dveře - Předmontáž 1 

 

5.9 XC 254 Zadní dveře – Předmontáž 2 

Operátor začíná odebráním odrazky a následným potvrzením odebrání tlačítkem PBL. Poté 

odebere zabalené madlo do myralonu a odebrání znovu potvrdí stisknutím tlačítka PBL. 

Následně madlo rozbalí a po rozbalení madla vyhodí myralon do koše na pracovišti. Madlo 

odloží u stolu a upevní dveřní panel ve formě (kopytě) pomocí 4 aretačních upínek. Otočí dveřní 

panel pohledovou stranou směrem k sobě a zamontuje do něj madlo tak, že nejdříve provlíkne 

kabel skrz díru a poté zasune madlo do dveřního panelu. Poté zamontuje odrazku a dále otočí 

panel zpět nepohledovou stranou k sobě. Následně povolí 4 aretační upínky a odebere dveřní 

panel. Odebraný dveřní panel odnese na pracoviště Smartnestu a vloží ho zde do formy.  
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Na obrázku 5-17 je pozice Předmontáže 2 (zadní dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. 

Celkový čas nutný pro vykonání všech činností je 41,76 sekundy. 

 

Obrázek 5-17 MOST analýza - Zadní dveře - Předmontáž 2 

 

5.10 XC 254 Zadní dveře – Smartnest 

Jako první odebere operátor kapsu dveřního panelu (Map pocket) a následně ji založí do 

dveřního panelu, který má již uložen ve formě od operátora na předchozí pozici. Po založení 

kapsy ji domáčkne a poté zacvakne kabel madla. Spustí kontrolu správného založení dílů 

dveřního panelu a zkontroluje správnost na obrazovce, objeví se zelené potvrzení. Operátor 

poté (po správném testu) může dveřní panel odebrat a založit ho do bufferu/troliny, kde ho ještě 

musí zajistit gumovým popruhem proti vypadnutí. 

Na obrázku 5-18 je pozice Smartnest (zadní dveře) zapsána pomocí MOST analýzy. Celkový 

čas nutný pro vykonání všech činností je 27,72 sekundy. 

 

Obrázek 5-18 MOST analýza - Zadní dveře - Smartnest 

 



Západočeská univerzita v Plzni. Fakulta strojní.  Diplomová práce, akad. rok 2022/23 

Katedra průmyslového inženýrství a managmentu  Bc. Jan Mikeska 

52 

5.11 XC 254 Zadní dveře – Založení do svářečky 

Činnosti operátora se shodují jak pro přední tak pro zadní dveřní panel. Není zde žádný rozdíl, 

a proto se shoduje i hodnota MOST analýzy, tedy 580 TMU, tzn. doba trvání je 20,88 sekund 

(Obrázek 5-19). 

 

Obrázek 5-19 MOST analýza - Zadní dveře - Založení do svářečky 

 

5.12 Porovnání skutečného času, MOST analýzy a časů IAC předmontáž 

dveřního panelu 

V této kapitole budou porovnány skutečné (reálné) časy, jak jednotlivé operace zvládají 

operátoři na pracovištích, časy standardizované z IAC a časy z MOST analýzy, která je hlavní 

částí této diplomové práce. Všechny tyto časy se vztahují na předmontáž dveřního panelu. 

Porovnání časů je zobrazeno na obrázku 5-20. 

 

Obrázek 5-20 Porovnání časů u předmontáže dveřního panelu 

Můžeme vidět, že čas reálný (natočený operátor) je ve všech případech, až na montáž kabelu u 

předních dveří, rychlejší než čas stanovený pomocí MOST nebo standardizovaným časem IAC 

Přeštice 2. Je to nejspíše způsobeno zkušenostmi operátora na dané pozici, a také tím, že si 

operátoři vypomáhají, i když to nemají v postupu činností (jeden dělá věci za druhého a 

naopak). 
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Součet časů u předních dveří se více podobá (rozmezí ± 4 sekundy). U zadních dveří je součet 

času reálného o několik rychlejší než standard. Je to tím, že jsou nastavené stejné hodnoty pro 

standardní čas u předních i zadních dveří, avšak zadní dveře obsahují méně komponentů. 

Na obrázku 5-21 je zobrazen čas stanovený pomocí metody MOST pro všechny operátory na 

předním dveřním panelu. Čísla operátorů jsou na spodní liště a doba trvání v sekundách na levé 

liště. Pro první 3 operátory (Předmontáž 1, Předmontáž 2 a Smartnest) je oranžovou čárou 

zobrazen standardizovaný čas 52 sekund.  

 

Obrázek 5-21 Přehled časů MOST analýzy - Přední dveřní panel 

Na obrázku 5-22 je zobrazen čas stanovený pomocí metody MOST pro všechny operátory na 

zadním dveřním panelu. Čísla operátorů jsou na spodní liště a doba trvání v sekundách na levé 

liště. Pro první 3 operátory (Předmontáž 1, Předmontáž 2 a Smartnest) je oranžovou čárou 

zobrazen standardizovaný čas 52 sekund.  

 

Obrázek 5-22 Přehled časů MOST analýzy - Zadní dveřní panel 
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5.13 Popis madla dveřního panelu 

Montáž madla probíhá na druhém konci haly A, na jiném pracovišti než předmontáž celého 

dveřního panelu. Na obrázku 5-23 je zobrazena vizualizace rozvržení operátorů na tomto 

pracovišti. Na montáži madla se podílejí 3 operátoři. 

 

Obrázek 5-23 Vizualizace pracoviště montáže madla 

Madlo dveřního panelu se skládá z 8 hlavních komponentů (viz Obrázek 5-24): 

1) Horní chromový kryt 

2) Předmontovaný 

adaptorplate 

3) Blok spínačů 

4) Kabelový svazek 

5) Záchytný pásek 

6) Rukojeť 

7) Držák rukojeti 

8) Šroub 3x 

 

 

 

 

 

 

Madlo – Montáž 1 

Madlo – Montáž 2 

Madlo – Montáž 3 

Obrázek 5-24 Jednotlivé komponenty madla 
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Součástí madla je tzv. Adaptorplate (Obrázek 5-25). Ten se navíc ještě skládá z:  

2a) Světlovodič krátký 

2b) Deska adaptorplatu 

2c) Světlovodič dlouhý 

2d) Difuzor 

 

Obrázek 5-25 Jednotlivé komponenty adaptorplatu 
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5.14 XC 254 Madlo – Montáž 1 

Operátor na pozici Montáž 1 jako první odebere adaptorplate a následně vezme krátký 

světlovodič, který na adaptorplate umístí. Poté vezme dlouhý světlovodič a také ho umístí na 

adaptorplate. Po zamontování obou světlovodičů odebere difuzor a umístí ho na pozici na delší 

světlovodič. Po zamontování všech tří komponentů do adaptorplatu ho vloží do lisu. Po založení 

do lisu ho obouručně zalisuje pomocí madel. Následně odebere zalisovaný adaptorplate se 

světlovodiči a umístí ho do horního přípravku. Poté z boxu vyjme chromovou krytku v pytlíku 

a tuto krytku rozbalí, pytlík následně zahodí do koše, který má na své pozici na pracovišti. Jako 

další krok vloží krytku do lisu a zalisuje díly do sebe. Po zalisování odebere díl z lisu a vezme 

si tlačítko na ovládání oken, které vloží do sestavy. Následně odebere kabel a zacvakne ho 

konektorem do tlačítka. Poté kabel provleče třemi háčky. Po správném provlečení kabelu odloží 

operátor sestavu vedle sebe do připraveného zkušebního přípravku. Jako poslední krok zatahá 

za kabel, aby ověřit správné dopojení konektoru. 

Na Obrázku 5-26 je pozice Madlo – Montáž 1 zapsána pomocí MOST analýzy. Celkový čas 

nutný pro vykonání všech činností je 40,32 sekundy. Je zde využita funkce BREAK, jelikož 

provlečení kabelu je na 3 háčcích a je zbytečné provádět rozepsání na více řádků, když se jedná 

o stejnou opakující se činnost. 

 

Obrázek 5-26 MOST analýza - Madlo - Montáž 1 
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5.15 XC 254 Madlo – Montáž 2 

Operátor na pozici Madlo – Montáž 2 začíná tím, že si vezme sestavu madla od operátora na 

pozici Madlo - Montáž 3. Tuto sestavu umístí do montážního přípravku. Následně vezme šroub 

a nasadí ho na bit šroubováku. Poté si vezme onen šroubovák a šroub zašroubuje. Po 

zašroubování šroubu zahákne pásek (pomocí přípravku nazývaného lízátko). Po správném 

zaháknutí pásku odloží přípravek a odebere zašroubovanou lodičku. Vezme chromovanou 

krytku od operátora na pracovišti  Madlo - Montáž 1 a složí ji dohromady se sestavou madla. 

Poté odloží tuto sestavu dvou částí do montážního přípravku na stole. Následně zkontroluje 

správné založení kabelu tím, že vezme kabel, který vychází ven ze sestavy, a natáhne ho na 

měřící pole. V případě, že je kabel v mezích pokračuje dál, ale v případě že ne, musí madlo 

odložit do bedny se zmetky a madlo bude později rozebráno. Pokud je tedy konec kabelu 

v mezích, vezme si další šroub a opět ho nasadí na bit. Poté vezme šroubovák a šroub 

zašroubuje. Násedně stejným způsobem zašroubuje i třetí šroub. Po zašroubování odebere 

sestavu z přípravku, vezme štítek z tiskárny a nalepí ho na určené místo na madle. Nakonec 

odloží kompletní sestavu madla zpět k pozici Madlo – Montáž 3. 

Na Obrázku 5-27 je pozice Madlo – Montáž 2 zapsána pomocí MOST analýzy. Celkový čas 

nutný pro vykonání všech činností je 37,8 sekundy. Je zde využita funkce SIMO, jelikož se 

musí operátor zaháknout dva pásky, ale tato činnost se dělá zároveň. Také zde byla použita 

funkce BREAK, a to u šroubování šroubů, aby se kód nemusel rozepisovat pro dva stejné 

šrouby. 

 

Obrázek 5-27 MOST analýza - Madlo - Montáž 2 
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5.16 XC 254 Madlo – Montáž 3 

Operátor na pozici Madlo – Montáž 3 nejdříve vezme z krabičky 2 konektory pro LED 

Světlovodiče. Následně odebere hotovou sestavu madla ze stolu, zkontroluje správné 

zamontování světlovodičů a poté na jejich konce zamontuje dříve odebrané konektory. Hotový 

díl založí do příslušného boxu. Během založení do boxu se díl ještě pro evidenci načte 

skenerem. Po založení hotového dílu odebere z bedny komponenty pro díl nový. Konkrétně 

odebere držák rukojeti a spodní díl budoucí sestavy madla. Následně odebere červený pásek a 

nasadí ho na vyznačené místo na držáku rukojeti. Po nasazení pásku jeho druhý volný konec 

ohne. Pásek s držákem poté protáhne spodním dílem madla skrz díru, tato akce probíhá na 

montážním pracovišti. Nakonec sundá smontovanou sestavu z přípravku a položí ji na stůl 

k pozici Madlo – Montáž 2. 

Na Obrázku 5-28 je pozice Madlo – Montáž 3 zapsána pomocí MOST analýzy. Celkový čas 

nutný pro vykonání všech činností je 28,78 sekundy. Pomocí frekvence je zde znázorněno 

načtení boxu skenerem při přinesení nového boxu. Ta stejná funkce je použita i pro odnesení 

boxu do regálu. Načítání skenerem má dobu trvání 0 sekund, jelikož toto načítání probíhá 

automaticky ve směru vkládání madla do boxu, nemá tudíž vliv na nic jiného než na evidenci 

hotového madla. 

 

Obrázek 5-28 MOST analýza - Madlo - Montáž 3 
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5.17 Porovnání skutečného času, MOST analýzy a časů IAC pro montáž 

madla 

V této kapitole budou porovnány, skutečné (reálné) časy, jak jednotlivé operace zvládají 

operátoři na pracovištích, časy standardizované z IAC a časy z MOST analýzy. Porovnání časů 

je zobrazeno na Obrázku 5-29. 

 

Obrázek 5-29 Porovnání časů u montáže madla 

Můžeme si všimnout, že čas reálný (natočený operátor) je pro operátory na Montáži 1 a Montáži 

2 nižší než čas stanovený pomocí metody MOST. Reálný čas u operátora na Montáži 3 je ale 

skoro o 10 sekund pomalejší (vyšší). Toto je s největší pravděpodobností zapříčiněno obtížnou 

montáží držáku rukojeti do spodního dílu madla. Ale pokud časy reálné i stanovené metodou 

MOST porovnáme se standardizovaným časem v IAC, tak vidíme, že máme stále velkou 

rezervu oproti tomuto standardizovanému času. 

Na Obrázku 5-30 je zobrazen čas stanovený pomocí metody MOST pro všechny operátory na 

montáži madla. Čísla operátorů jsou na spodní liště a doba trvání v sekundách na levé liště. 

Žlutou čárou je zobrazen standardizovaný čas 50 sekund. 

 

Obrázek 5-30 Přehled časů MOST analýzy - Montáž madla 
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6 Návrhy na zlepšení 

Z předchozí kapitoly, ve které proběhla analýza současného stavu lze určit několik činností, 

které nejsou zcela vhodně v podniku zvládnuty a mohly by být zlepšeny. Operátor se například 

zbytečně moc nachodí pro materiál a často je možné tuto chůzi o pár kroků zkrátit. 

V následujících bodech bude popsáno několik možných návrhů na zlepšení. 

6.1 Balení Top rollu 

Činnosti odebrání Top rollu, rozbalení Top rollu z myralonu a následné vyhození myralonu a 

založení Top rollu do formy (Obrázek 6-1) trvá 16,92 sekundy a jedná se o nejdelší operaci na 

pozici předmontáž 1 na předním i zadním dveřním panelu. Foto současného stavu, když se 

vybaluje Top roll je na Obrázku 6-2. 

 

Obrázek 6-1 Odebrání a montáž Top rollu – současný stav 

 

 

Obrázek 6-2 Současný stav odebírání Top rollu 
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Z časového hlediska, s ohledem na analýzu MOST, není vhodné balit každý Top roll zvlášť, 

ale použít například již nějakým způsobem vystlanou trolinu, aby stejně nedošlo k vizuálnímu 

či jinému poškození Top rollu. Pokud se tedy odebere rozbalování každého Top rollu zvlášť 

(Obrázek 6-3) bude odebrání z troliny a založení do formy trvat 10,06 sekundy, což je o více 

než 1/3 méně času na této operaci. 

 

Obrázek 6-3 Odebrání a montáž Top rollu – navržený stav 

6.2 Balení madel 

U balení madel se jedná takřka o stejný problém jako u Top rollu. Každé madlo je baleno zvlášť 

z důvodu zamezení vizuálnímu či jinému poškození. U madel je ale větší šance poškození, je-

likož se na nich nachází chromový díl. Současný průběh vychystávání a zamontování madla je 

na Obrázku 6-4. Jak je vidět na obrázku, v současném stavu trvají tyto činnosti 11,88 sekundy. 

 

Obrázek 6-4 Odebrání a montáž madla - současný stav 

V případě, že by se madlo nebalilo zvlášť, ale stejně jako u Top rollu by byly použity speciální 

troliny a madlo by se kvůli tomu zbytečně nepokládalo na stůl, bude doba trvání těchto činností 

9 sekund, jak lze vidět na Obrázku 6-5. 

 

Obrázek 6-5 Odebrání a montáž madla - navržený stav 
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6.3 Line balancing pracovišť 

Balancování je výrobní strategie, ve které jsou čas operátora a stroje vyváženy tak, aby se 

rychlost výroby rovnala času taktu. Takt time (čas taktu) je rychlost, s jakou musí být díly nebo 

produkty vyrobeny, aby byly uspokojeny požadavky zákazníků. 

Po provedení změn (např. odebrání myralonu, odebrání PBL, zkrácení cest pro materiál) a po 

přesouvání operací napříč mezi operátory, aby byla dodřena posloupnost, jak jde materiál vý-

robou, dávala smysl, se časy operátorů více vyrovnaly. 

Line balancing pracoviště Předmontáže – Přední dveřní panel 

Na obrázku 6-6 je zobrazen čas stanovený pomocí metody MOST po provedení změn pro první 

tři operátory na pracovišti předmontáže předního dveřního panelu (Předmontáž 1, Předmontáž 

2 a Smartnest). Čísla operátorů jsou na spodní liště. Oranžovou čarou je zobrazen standardizo-

vaný čas IAC, 52 sekund. 

 

Obrázek 6-6 Přehled časů MOST analýzy po změnách - Přední dveřní panel 

 

 Předmontáž 1 Předmontáž 2 Smartnest 

Původní čas 72,23 50,76 39,6 

Čas po změnách 56,28 50,52 59,4 

Obrázek 6-7 Porovnání původního času a času po provedení změn – Přední dveřní panel 
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Obrázek 6-8 Činnosti operátora Předmontáž 1 (přední dveřní panel) po balancování linky 

 

 

Obrázek 6-9 Činnosti operátora Předmontáž 2 (přední dveřní panel) po balancování linky 
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Obrázek 6-10 Činnosti operátora Smartnest (přední dveřní panel) po balancování linky 
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Line balancing pracoviště Předmontáže – Zadní dveřní panel 

Na obrázku 6-11 je zobrazen čas stanovený pomocí metody MOST po provedení změn pro 

první tři operátory na pracovišti předmontáže zadního dveřního panelu (Předmontáž 1, Před-

montáž 2 a Smartnest). Čísla operátorů jsou na spodní liště. Oranžovou čarou je zobrazen stan-

dardizovaný čas IAC, 52 sekund. 

 

Obrázek 6-11 Přehled časů MOST analýzy po změnách - Zadní dveřní panel 

 

 Předmontáž 1 Předmontáž 2 Smartnest 

Původní čas 73,56 41,76 27,72 

Čas po změnách 48,72 46,44 36,72 

Obrázek 6-12 Porovnání původního času a času po provedení změn – Zadní dveřní panel 
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Obrázek 6-13 Činnosti operátora Předmontáž 1 (zadní dveřní panel) po balancování linky 

 

 

Obrázek 6-14 Činnosti operátora Předmontáž 2 (zadní dveřní panel) po balancování linky 
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Obrázek 6-15 Činnosti operátora Smartnest (zadní dveřní panel) po balancování linky 

6.5 Zhodnocení návrhů 

V této kapitole budou vyhodnoceny dva hlavní návrhy na zlepšení, tedy balení Top rollu a 

balení madla. 

Balení Top rollu 

Po odebrání balení každého Top rollu zvlášť do myralonu se z původní doby trvání 16,92 

sekund stalo 10,08 sekund. Tento krok by měl být zaveden jelikož čas klesl o více než 1/3 

původní doby trvání. Přivýrobě 420 kusů dveřního panelu na směně se jedná o úsporu času 

v hodnotě 2872,8 sekundy, což znamená více než 47 minut/směnu. 

Balení madla 

Po odebrání balení každého madla zvlášť do myralonu se z původní doby trvání 11,88 sekund 

stalo 9 sekund. Přivýrobě 420 kusů dveřního panelu na směně se jedná o úsporu času v hodnotě 

1209,6 sekundy, což znamená více než 20 minut/směnu. 

Po spojení těchto dvou hlavních návrhů dělá součet ušetřených časů přes 1 hodinu a 7 minut. 

 

Je zajímavé, že jen zmáčknutí PBL trvá 1,44 sekundy a pokud se dělá 2krát u jednoho dveřního 

panelu na každé pozici, tak to vychází na 2,88 sekundy a při plánované výrobě 420 dveřních 

panelů za směnu to dělá 1209,6 sekundy, což je přes 20 minut/směnu. 

 

Po zavedení těchto velkých a několika malých změn a návrhů na zlepšení byl proveden Line 

balancing, kterým jsme lépe vybalancovali doby trvání jednotlivých operací, a tím i operátorů, 

na pracovištích předmontáže dveřního panelu. 
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Závěr 

Teoretická část diplomové práce obsahovala seznámení se základními pojmy, jako 

racionalizace a průmyslové inženýrství, což hlavní pilíře řešené problematiky. Hlouběji jsem se 

zabýval normováním práce a způsoby, jakými lze měřit čas práce. Rozebral jsem metodu MTM 

a metodu MOST, co jsou dvě hlavní metody a ke každé z nich jsem uvedl ukázkový příklad. 

Jelikož se analýza odvíjela od dat a postupů pocházejících ze společnosti IAC Group s.r.o., 

konkrétně ze závodu IAC Přeštice 2, představil jsem také společnost a nadále popsal výrobu 

dveřních panelů v jejím současném stavu.  

 

V praktické části jsem se zabýval analýzou činností za pomoci metody MOST. Analýza 

probíhala na konkrétním projektu XC 254, vozy Mercedes GLC, kde se analyzoval současný 

stav pro oba dveřní panely, tedy přední i zadní. Součástí praktické části je také popis 

jednotlivých částí těchto panelů. Jednotlivé časy pro pracoviště jsem určil za pomoci analýzy 

metodou MOST. Cílem práce bylo porovnat časy původní, poskytnuté společností a časy 

vyplívající z analýzy. Na základě výsledů analýzy jsem navrhl zlepšení a možné optimalizace 

pro výrobní proces. Následně jsem provedl srovnání časů současných a časů po navržených 

změnách. 

 

Konkrétně byly navrženy dva velké návrhy na zlepšení, a to zbavení se zbytečného balení Top 

rollu a madla, které jsou nyní baleny po jednom kusu, každý zvlášť. Pokud by zmizelo toto 

rozbalování každého kusu a díly by byly pouze dány bezpečně ve vhodné trolině, vedlo by to 

k úspoře spousty času. 

 

Nakonec praktické části byl proveden Line balancing, kterým jsme lépe vybalancovali doby 

trvání jednotlivých operací, a tím i operátorů, na pracovištích předmontáže dveřního panelu. 
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