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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je zvySeni produktivity vyrobni linky. Prace je rozdélena na Cést
teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti jsou uvedeny zakladni poznatky z oblasti pra-
myslového inzenyrstvi a vybranych metod, a dale ergonomie. Praktickou ¢ast tvoti vstupni
analyza, kterd je vychodiskem pro projekt. V tom je feSena revize stavajicich vyrobnich
norem, balancovani linky a navrh zmény layoutu vyrobni linky. Zavérem je uvedeno zhod-

noceni navrzenych zmén a porovnani jejich piinosu.

Kli¢ova slova: primyslové inZenyrstvi, ergonomie, méteni prace, MOST, balancovani lin-

Ky

ABSTRACT

The aim of this diploma thesis is the improvement of productivity by the production line.
The thesis is divided into theoretical part and practical part. In the theoretical part, there are
mentioned basic knowledge from the field of industrial engineering and chosen methods
and ergonomics. The practical part is made by the initial analysis which is a starting point
for the project. A revision of existing production norms, balancing of the production line
and the suggestion of change in the layout of production line are solved in the project. In
the end of the thesis is stated the evaluation of suggested changes and the comparison of

their acquisitions.

Keywords: industrial engineering, ergonomics, work measurement, MOST, balancing of

the production line
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UvVOD

Predkladanad diplomova prace se zabyva zvySenim produktivity vybraného pracovisté ve

vyrobni spolecnosti.

Tato spoleénost ptisobi na trhu jiz nékolik desetileti. Pobocka v Ceské republice vznikla
relativné nedavno, ale za dobu svého piisobeni jiz patii k jednomu z nejvétsich zaméstna-

vatelll ve svém regionu.

Autor prace dostal piidélenou vyrobni linku v hale vyroby vodnich ventilt. Jedna se o no-
vou linku, ktera bude béhem tvorby prace a sbéru dat ve zkusebnim provozu. Veskeré rele-

vantni data, ktera autor prace nasbira, budou uvedena v praktické ¢asti této prace.

Diplomova prace je tedy rozdélena na ¢ast teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti bu-
dou uvedeny podklady a poznatky o tom, co si vlastné mizeme piedstavit pod pojmem
pramyslové inzenyrstvi, nebo jak lze definovat §tihly podnik. Uvedeny budou také zakladni
druhy plytvani. Zahrnuty budou také vybrané metody prumyslového inzenyrstvi, jejichz
vyuziti se da predpokladat v praktické ¢asti prace. Zavérecna kapitola teoretické ¢asti prace
nastini ivod a zékladni poznatky z oblasti ergonomie pracoviste, pfipadné vlivu nékolika —

sménnych provozll na zdravi pracovnikd.

Praktickd Cast zacne kapitolou pfedstaveni spolec¢nosti, na niz bude navazano zékladni
predstaveni vybraného pracovisté. Nasledovat bude vstupni analyza, ve které budou popsa-
ny dil¢i ¢innosti na jednotlivych pracovistich pro vSechny artikly, které se na lince vyrabéji.
Pro vstupni analyzu bude vyuzito metod méteni prace, a to jak pfimé méfeni, tak 1 nepfimé,
které bude provedeno na zakladé videozaznamil. Vysledky méfeni prace pak poslouzi
v projektu jako vychodisko pro revizi stavajicich pracovnich norem a zaroven navrhii pro
vybalancovani linky. Bude — li to nutné, autor prace ma moznost upravit layout vyrobni

linky. Popsané navrhy pro zlep$eni budou posléze zhodnoceny v samostatné kapitole.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

wPrimyslové inzenyrstvi je mlady multidisciplindrni obor, ktery resi aktualni potieby pod-
nikii v oblasti moderniho priimyslového managementu. Kombinuje technické znalosti inze-
nyrskych obori s poznatky z podnikového rizeni a jejich pomoci racionalizuje, optimalizuje

a zefektivituje vyrobni i nevyrobni procesy. “ (API, © 2005 — 2012)

Primyslové inzenyrstvi se tedy ve firmach zavadi z divodu lepsi organizace prace, usnad-

néni operaci samotnym pracovnikiim a hlavné z diivodu zlepseni produktivity ve vyrobé.
Masin ve své knize Nové cesty k vyssi produktivité rozdéluje praimyslové inzenyrstvi na:
- klasické primyslové inzenyrstvi,
- moderni primyslové inZenyrstvi.

Rozdil mezi klasickym PI a modernim PI vidi v tom, Ze klasické je pfevazné orientovano
na presné metody, kdezto moderni PI zohlednuje potfeby obchodniho prosttedni a tzv. so-

cio — technickych systému. (Masin, 2000, s. 89)

1.1 Klasické primyslové inZenyrstvi

Cilem klasického primyslového inZenyrstvi je, dosahnout vyssi produktivity prace za po-
moci studia pracovnich metod a méfeni prace. Tyto postupy spadaji pod studium prace, jez
je jednou ze dvou soucasti klasického PI. Druhou ¢asti je opera¢ni vyzkum. V praxi tedy
prumyslovi inZenyfti zpravidla kombinuji jak studium metod, tak 1 samotné méteni prace.
Obé¢ tyto techniky jsou pozdé&ji analyzovany a vysledkem je objeveni plytvani v§eho druhu.

Po dokonceni analyzy se zavedou opatieni, ktera zjisténé nedostatky odstrani.

Samotné studium pracovnich metod Ize povazovat za techniku, diky niz lze rozlozit ¢in-
nost pracovnika na elementy, jez lze nasledné analyzovat. Pod Cinnosti pracovnika si lze
predstavit naptiklad samotnou operaci, metodu nebo jakykoliv pracovni postup. Je to vy-
znamna technika celého primyslového inZenyrstvi, diky které se 1ze zaméfit na hledani
lepSich cest, jak délat rtizné véci. Tim se dosahne vys$si produktivity, diky eliminaci raz-

nych druhi plytvani (zbyte¢né prace, ¢ekani, atd.).
Studium metod by nam mélo dat otdzky na odpovédi:

- Co?
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- Kde?
- Kdy?
- Kdo?
- Jak?

Mame — li odpovédi na tyto otdzky, poslouzi jako navrh pro zlepSeni usporadani samotné-
ho pracovisté, pracovnich postupt, pracovniho prosttedi, konstrukce vyrobku a pro vyssi

vyuziti materialu, stroji a pracovni sily. (Masin, 2000, s. 89 — 92)

1.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni pfistupy primyslového inzenyrstvi jsou v mnohych podnicich jedinou moznosti,
jak zajistit jejich preziti. Zaroven se diky nim dosahuje ve vyrobé vysoké produktivity.
Oproti klasickym metodam PI jsou moderni ptistupy povaZzovany za komplexné&jsi progra-
my, jez nelze uplné presné¢ vymezit. Hlavnim faktorem v téchto programech PI se stava
¢lovék vykonavajici danou praci. Jiz se zde neoddéluje vykonavéani prace od samotného

planovani.

Vyraznym rysem téchto programi je orientace na nefyzické investice, jakymi jsou napfi-
klad rozvoj pracovnikl nebo organiza¢ni struktury podniku. Tyto investice by mély pied-
chézet investicim fyzickym, tedy ndkupu novych stroji, zafizeni a technologii. V opacném
ptipad¢ hrozi, ze se vytvoii plné automatizovany podnik, ve kterém produktivita z daleka
nesplni ocekavani, jez bylo vloZeno do velkych investic. Programy moderniho priimyslo-
vého inZenyrstvi se tedy v prvni fadé zamétuji na zvyseni kvalifikace a ti€asti zaméstnancti
na fizeni, zlepSovani organizacnich systému, odstranéni plytvani, zvySeni dynamiky zlep-

Sovani procesti a méfeni a hodnoceni produktivity. (Masin, 2000, s. 95 — 97)

Podle CPI, jsou ovsem nové a moderni metody jen ,,Staré metody v novém obalu®, a jejich

vyuzivani by nemélo podléhat jejich modnosti ¢i popularité. (CPI, © 2010)

1.2.1 Systém vzdélavani

Vzdélavani pracovnikll je povazovano za jednu z hlavnich strategickych zbrani. Jelikoz
Vv dnesni dob¢ neni problém zajistit nové technologie, nebo programové systémy, stava se

problémem ziskavani kvalitnich pracovnikil (od pracovnika na diln€ az po vrcholové ma-
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nazery). Pod pojmem vzdélavani pracovnikii si nelze predstavit pouze uceni lidi nepieber-
né¢ho mnozstvi novych metod a postupti. Jde piedevsim o to, aby se pracovnici rozvijeli,
naucili se samostatné¢ myslet. Jde o rozvoj individuality a zdravého rozumu pracovniki.
Podnikové vzdélavaci rekvalifikaéni nebo 1 motivacni programy patii ve Spickovych fir-
mach k vyznamnym opatfenim v cesté za vyssi produktivitou. Nejde zde pouze o zvySova-
ni kvalifikace pracovnikll. Snazime se pracovniky vtahnout i do feSeni podnikovych uloh
a informovat je o podnikovych koncepcich. Dnesni kvalitni pracovnik je ten, kdo je scho-
pen udit se novym vécem, piredavat informace, pracovat v tymu, inova¢n¢ fesit nastalé pro-
blémy a kdo je schopen ucit druhé a zaroven se ucit od jinych. Pfi vzdélavani pracovnikt
mohou byt vyuzity rizné metody, jako napiiklad pfednasky, workshopy, interaktivni semi-
nafe, podnikové mitinky a konference, nebo naptiklad samostudium ze specialnich uceb-
nich textli, nebo manualti. Velmi vyhodnym se zda byt feSeni spocivajici ve vybudovani
komunikaénich center v blizkosti pracovist. Zde je mozné fesit problémy nebo i potfadat

workshopy. (Vytlacil, 1997, s. 88 — 92)

1.3 Plytvani

Veskera vyroba je slozena z procesi, které vyrobku bud’ ptidavaji, nebo ptidavaji hodnotu.
Jako plytvani se povazuje ve vyrobnim procesu ta skute¢nost, kterd hodnotu vyrobku ne-
pridava a kterou zakaznik nechce zbyte¢né platit. Snizenim a eliminaci plytvani se ndm

tedy snizuji naklady na vyrobu. Existuje sedm zakladnich druhd plytvani:
1) Cekani
2) Zasoby
3) Transport
4) Zmetky
5) Chyby ve vyrobé
6) Nadprodukce
7) Zbyte¢né pohyby (Bauer, 2012, s. 25 — 27)
Ad 1)

K tomuto druh plytvani dochdzi, pokud se zatavi prace, at’ uz z divodu nerovnovahy na

lince, nebo poruchy stroje, nebo také pokud pracovnik pouze pozoruje stroj, jak vyrobku
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pridava hodnotu. Dalsi formou ¢ekéni, tou hafe odhalitelnou, je kdy na prvni pohled pra-
covnik usilovné pracuje, ale zdhy musi ¢ekat, nez se mu objevi dalsi vyrobek na zpracova-

ni. Béhem této doby pracovnik pouze piihlizi, nepracuje, neptidava vyrobku hodnotu.
Ad 2)

Do zasob, které nepridavaji hodnotu, spadaji rozpracované produkty, dily, soucastky i fi-
nalni produkty. Tyto zasoby zvysuji provozni néklady. Zabiraji misto ve skladech a kromé
toho vyzaduji 1 zapojeni dalsi lidské sily (obsluha skladu, manipulanti, atd.). Lezi — li pte-
bytecné polozky ve skladu, nevznika Zadna hodnota. Jejich kvalita casem klesa,
a Vv nejhor§im ptipadé mohou byt Gplné zniceny, napiiklad pti pozaru. Pokud jsou zdsoby
Vv podniku piili§ vysoké, vedeni se nema diivod zabyvat problémy s kvalitou nebo prostoji

a tim se ztraceji prilezitosti pro jakékoli zlepSeni.
Ad 3)

V provozu vidime zpravidla nékolik rtiznych druht dopravy, jako naptiklad voziky, vyso-
kozdvizné voziky, nebo obycejné dopravni pasy. I kdyz je doprava nezbytnou soucasti vy-
robniho procesu, tak sama o sobé vyrobku neptiddva zadnou hodnotu. Aby bylo mozné
odstranit plytvani spojené s dopravou, je zapotiebi veskeré procesy, které jsou fyzicky od

vyrobni vzdalené, do této linky zapojit. Ne vZdy je to vSak proveditelné.
Ad 4)

Zmetky zpisobuji pferuseni vyroby a mnohdy vyZaduji nédkladné opravy. Pokud je oprava
nemoznd, musi se vyrobek vyhodit, coz je velké plytvani zdroji a praci. Zmetky mohou
navic déle také poSkodit upinaci nebo celé¢ vyrobni zafizeni. Pracovnik, ktery stroj nebo
zatizeni obsluhuje, musi byt neustale v pohotovosti. Pokud je to mozné, je vhodné u auto-

matickych strojii nainstalovat zafizeni, které rozezna vadné produkty a zastavi vyrobu.
Ad 5)

Nevhodné pouzita technologie nebo nevhodné provedeni vede k plytvani uZz v ramci sa-
motného procesu zpracovani vyrobku. Neproduktivni udery lisu, nebo odstraiovani otfepti
z vyrobku jsou zpravidla druhy plytvani, jimz se 1ze vyhnout. Mnohdy k odstranéni tohoto
druhu plytvani stac¢i pouze kombinace ukont, nebo technik zalozenych na zdravém rozu-

mu, a tedy s nizkymi naklady.
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Ad 6)

Plytvani spojené s nadprodukci ma spojitost s obavou, ze nastane jeden z problémd, jako
naptiklad porucha stroje, zmetkovitost pii vyrobé, nebo absence pracovnikii. Z toho diivo-
du se vyrabi vice, nez je potieba. OvSsem vyroba vétsiho, nez potfebného mnozstvi vyrobkil
ma za nasledek nasledujici: plytvani kapacitou vyrobniho zafizeni, plytvani lidskymi vstu-

py, nebo prostorové naroky na uskladnéni ptebyte¢nych zasob.
Ad7)

Veskeré pohyby pracovnikd, které neptidavaji pfimo hodnotu, jsou neproduktivni. Tézka
prace pracovniki navic zptisobuje unavu a tim zvySuje riziko Grazu. Potfebu pfenaseni téz-
kych véci z mista na misto Ize mnohdy fesit zménou uspotradani pracoviste. Pro identifikaci
zbyte¢nych pohybu pii samotné vyrobé je zapotiebi peclivé pozorovat pracovnika, jako
pouziva ruce i nohy a na zaklad¢ pozorovani zménit uspotradani pracovisté, nebo vytvofrit

vodné nastroje ¢i pomucky. (Imai, 2005, s. 80 — 83)

1.4 Stihly podnik, §tihla vyroba

., Stihlost podniku znamend délat jen takové cinnosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utrdcet pri tom méné penez. “ (Kosturiak,

2006, s. 17)

Stihlost je vSak znadena spise zvysenim vykonnosti firmy, nez $etfenim nakladi. Jde o sku-
te¢nost vyprodukovat v daném prostoru vic, nez konkurenti firmy. Stihlost spo¢iva v tom,
ze firma d¢la piesné to, co chce jeji zakaznik, a to s minimalnim moznym poctem ¢innosti,
které nezvySuji hodnotu vyrobku. Aby byl podnik povazovan za §tihly, musi vyd¢lat vice
penéz, rychleji a to vSe s vynalozenim mensiho usili. Do struktury Stihlého podniku ovSem
nezapadaji pouze metody, které pomahaji z procesii odstranit plytvani. Cely podnik tvofi
lidé, jejich postoje k praci, znalosti, kvalifikace a motivace. Do struktury Stihlého podniku
je nutno tedy zahrnout $tihlou vyrobu, §tihlou logistiku, $tihly vyvoj a §tihlou administrati-
vu. Ve $pi¢kovych firmach spolu s vySe uvedenym funguje zarovei i velmi dobie propra-
covany management znalosti a podnikové kultury. (Kosturiak, 2006, s. 17,20)

Kazda spolecnost, kterd si zaklad4 na Stihlosti ve vyrobé ma svilij vlastni koncept, své

vlastni metody a techniky, s nimiz pii budovani §tihlé vyroby pracuje. Tento soubor nastro-

ju je vzdy velmi podobny, rozdily jsou pouze v jeho prezentaci. (CPI, © 2010)
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Stihla vyroba se velmi opird na vyuzivani metod primyslového inzenyrstvi, které budou

popsany v kapitole 2.

1.5 Vyrobni proces

Rozdé¢leni procesii dle skutecnosti, zda vynalozend prace napomaha k pretvoteni vstupnich

materialti na vyrobek ¢i nikoli, je nasledujici:
- Technologicky proces
- Netechnologicky proces

Pod technologickymi procesy si mizeme predstavit v§echny procesy, jez jsou pfimo spoje-
né s vyrobou samotného vyrobku, naptiklad lisovani, frézovani, svafovani, atd. Netechno-
logické procesy jsou ty, které ve vyrobé povazujeme za obsluzné ¢i pomocné. Mezi tyto
procesy spada naptiklad doprava rozpracované vyroby mezi jednotlivymi pracovisti, pti-

padné kontrola kvality. (Kefkovsky, 2001, s. 15)

Samotny vyrobni proces, jenz vede ke kompletaci a zhotoveni vyrobku, byva popsan ve
formé technologického postupu. Lze fici, ze technologicky postup je popis posloupnosti
jednotlivych operaci, které vedou ke zhotoveni finalniho vyrobku. Tyto postupy jsou sesta-
veny za pomoc specialistd, technologli i normovact ve vyrobé. Na tvorb¢ technologického
postupu by se ovSem méli podilet i pracovnici, kteti maji zodpovédnost za fizeni vyroby.
Tyto postupy pak slouzi jako jeden ze zdroji pro planovani a fizeni pribéhu vyroby.
V postupech byvaji dale uvadény (v zévislosti na charakteru dané vyroby) informace napti-
klad o pouzivaném natadi, pfipravcich, spoluvyrabénych dilech, nebo upozornéni na pouzi-

ti zvlastnich vyrobnich postupti. (Ketfkovsky, 2001, s. 16)
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2 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

2.1 Méreni prace

Hlavnim diivodem pro méteni prace a zjisténi, jak dlouho konkrétni ukon trva, muze byt

jeden z nasledujicich:
- zlepSeni planovani,
- determinace vykonu,
- stanoveni naklada.

Pokud firma zné ¢as pottebny k vyrobé a montazi riiznych ¢asti vyrobkii a komponent, mui-
ze naptiklad spocitat celkové naklady na praci, urcit pocet pracovnikl potiebnych pro vy-
robu, zajistit pfislusné vybaveni, spocitat pocet dodavek potiebnych matriald nebo imple-
mentovat do vyroby mzdovy systém zalozeny na vykonu jednotlivych pracovniku. (Zandin,

2003, s. 5)

Proces studie metod spocivéa prvnim krokem ve vybéru prace, kterou je zapotiebi studovat.
Déle se provede zaznam relevantnich dat, co jsme schopni o sou¢asné metod¢ zjistit. Tyto
data se kriticky provéii a na zdklad€ vysledkii se navrhuji praktictejsi a efektivnéjsi pracov-
ni metody. Metoda se posléze zavede jako standardni a tento standard se udrzuje pravidel-
nou kontrolou. K samotnému zaznamenavani dat se nejcastéji pouzivaji prostiedky, jako
napiiklad: pohybové studie, procesni analyza, dotazniky, videozaznamy a fotografie. (Sal-

vendy, 2001, s. 1411)

2.1.1 BasicMOST

Koncept techniky méfeni prace MOST povazuje samotnou praci jako pohyb a energii vyna-
loZenou na premisténi objektu. Tato definice je aplikovatelnd na znacné mnozstvi prace,
jez je denn¢ vykonavana, jako naptiklad, zvednuti tuzky, zvednuti krabice, nebo stisk tlaci-

tek na stroji.

Veskeré dil¢i operace jsou organizovany tak, aby bylo dosazeno uzitecného vysledku. Jako
celek se tyto operace nazyvaji prace. Pomoci techniky BasicMOST jsme schopni tuto préci

zméfit.
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Zandin ve své knize déle uvadi, ze objekty mohou byt pfemistovany pouze jednim ze dvou

nasledujicich zptsobii:
- zvednuti pfedmétu a presunuti voln¢ vzduchem,
- pfremisténi, béhem néhoz je udrzovan kontakt s dalsim povrchem.

Pro liboviny pohyb se pouziva piislusna, avSak odlisSna sekvence. Napiiklad pfi pouzivani
nastroju pii praci se vyuziva jiné sekvence, nez pii uvedenych dvou zpiisobech pohybu.
BasicMOST tedy potiebuje tii sekvence pro popis manualni prace. Ctvrta sekvence je vyu-
Zivana pro méfeni piesunu predmétid za pomoci ru¢niho jefdbu. Sekvence uzivané Basic-
MOSTem tedy jsou:

- obecné premisteni,

- fizen¢ pfemisténi,

- pouziti nastroje,

rucni jetab.
Obecné premisténi je definovano jako premisténi pfedmétti z jednoho mista do druhého
volné vzduchem. Sekvence je pro vyssi piesnost vytvorena ze Ctyi parametri:

a) A — Action Distance (akce na urcitou vzdalenost, pfevazné horizontaln¢),

b) B — Body Motion (pohyb téla, pfevazné vertikalng)

c) G - Gain Control (ziskani kontroly nad pfedmétem)

d) P —Placement (umisténi pfedmétu)

Celkové sestavend sekvence pak vypada nasledovné: A B G A B P A, pfi€emZ parametry
ABG se vyuZzivaji pro ziskani kontroly nad pfedmétém, ABP pro umisténi pfedmétu a po-

sledni parametr A je vyuzivéan pro navrat do vychoziho bodu.
Rizené piemisténi je vyuzivano pro &innosti, jako napiiklad stisk tlagitka, zataZeni za paku,
nebo pouze pietazeni predmétu po povrchu. Kromé jiz zminénych parametrui se v této sek-
venci dale vyuzivaji tfi nové:

- M —Move Controlled (fizeny pfesun, tlaeni, tahnuti, otoeni)

- X —Process Time (procesni cas)

- |- Alignment (vyrovnani)
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Cela sekvence: ABGM X 1A, kde ABG je vyuzivano opét pro ziskani kontroly, MXI pak

pro pfemisténi, nebo spusténi, a posledni A je zde opét pro navrat do vychoziho bodu.

Tieti sekvenci je pouziti nastroje. Do této sekvence spadaji veskeré ¢innosti s ru¢nim naia-
dim jako naptiklad utahovani, uvoliiovani, ¢isténi, fezani, atd. Jsou zde zahrnuty i mentalni
procesy, jez vyuzivaji lidského mysleni. Naptiklad kontrola, nebo ¢teni. V této sekvenci

také narazime na nové parametry:
- F—Fasten (utdhnout)
- L-Loosen (uvolnit)
- C—Cut (delit)
- S —Surface Treat (povrchova uprava)
- M — Measure ( méteni)
- R —Record (zaznamenavani)
- T —Think (mysleni)

Sekvence pro pouziti nastroje je nasledujici: AB G A BP ? ABP A. Znama cast sekvence
ABG, kde ziskdme kontrolu nad néstrojem. Nasledujici ABP je pro umisténi néstroje na
kokrténi misto, kde s nim bude pracovnik pracovat. Otaznik v sekvenci stoji misto jednoho
z vyse uvedenych parametri. Pfesny parametr se ur¢i na zdkladé ¢innosti, kterou pracovnik
S konkrétnim nafadim vykonava. ABP je zde podruhé z ditvodu odloZeni néstroje na své
misto. Posledni parametr A opét pro navrat do vychoziho bodu. (Zandin, 2003, s. 10 — 13,
31-32,56-57,73-74)

2.1.2 Casové studie

Metody pfimého méteni asu jsou povazovany za velmi pracné a narocné jak pro pracovni-
ka provadéjiciho méteni, tak i pro pracovniky, kteti jsou pozorovani. Zpravidla se ptimé

méfeni pracovnich ¢innosti provadi za dvojim ucelem:
- planovéani a fizeni organizace a vyroby
- stanoveni norem spotieby ¢asu pro jednotlivé pracovni tikony.

Piistroje pouzivané méficim pracovnikem jsou napiiklad hodinky, stopky, nebo videoka-

mera. Rozdil mezi uzitim hodinek a stopek spociva v pozadované piesnosti méfeni. Pro
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hodinky jsou vhodné&jsi provozy, kde vyroba trva né€kolik hodin, krat$i operace jsou vhod-
néjSi métit presnéji stopkami. Videokameru je vhodné vyuzit pro méfeni spotfeby Casu

U operaci s velmi kratkou dobou trvani jednotlivych slozek.

Celkovy cas spotiebovany pifi vykonavani ¢innosti jednim nebo i vice pravniky neni stejné
velky. Tato velikost kolisa kolem jisté stfedni hodnoty. Ke stanovené upln¢ presné stfedni
hodnoty by bylo zapotiebi naméfit veskeré Casy, které pracovnik spotieboval béhem opa-
kovaného vykondvani méfené cCinnosti. Z praktickych diivodi ovSem toto neni mozné
a proto se pro potieby vyrobni praxe pocitad primérna (stiedni) hodnota z vybérového sou-

boru namétenych ¢asi. (Lhotsky, 2005, s. 61 — 63)

2.2 Metoda 5S

Metoda 5S je povazovéana za zakladni element kazdého $tihlého systému. Stihlym praco-
Vistém je mysleno takové pracovisté, na kterém se nachazeji pouze véci (pracovni pomdc-
ky), které jsou potiebné a to na mistech k tomu urenych. Na pracovisti by tedy mély byt
jen ty predméty, které vyrobku pfidavaji hodnotu. Principem tedy je odstranéni nepotieb-
nych pfedmétl z pracovisté, udrZzovani potadku na pracovisti, standardizaci uspotfadéani
a organizaci pracovisté. Mezi zakladni charakteristiky Stihlé pracovisté patii naptiklad vy-
znafeni pfistupovych cest, pracovni oblasti a prostoru pro materidl. Metoda 5S tedy spoci-

va v posloupnosti péti zakladnich krokii:
1) Vytidit
2) Systematizovat
3) Cistit
4) Standardizovat
5) Zlepsovat
Ad 1)

V prvnim kroku hleddme polozky, které museji byt na pracovisti, které mohou byt
Z pracovi$té odstranény a které museji byt z pracovisté odstranény. Béhem ttidéni je vhod-
né polozky roztfidit na ty, co jsou denné pouzivané, co jsou tydné, nebo mésicné pouzivané

a ty, co jsou pouzity jen zcela vyjimecné.
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Ad 2)

Vysledkem druhého by méla byt skutecnost, ze uloZzenou polozku muze kdokoliv snadno
vzit, pouzit ji, a nasledné vratit na své misto. Pro tyto polozky v§ak musi byt nalezeno od-
povidajici misto. To vybirame na zaklad¢ Cetnosti pouzivani dané polozky. Dané misto je

nasledn¢ oznaceno vizualné, aby bylo zfejmé, jaky pfedmét je zde na svém misté.
Ad 3)

Pti Cisténi je nutné nalézt zdroj znecCiStovani a zacit pracovat na jeho odstranéni z pracovis-

t¢. Samotné Cisténi se rovnéz povazuje za jistou formu kontroly.
Ad 4)

V tomto kroku je vytvoren standard pracoviste, ktery musi byt dodrzovan tak, aby se prede-
Slo a zabranilo nedbalostem. Museji byt tedy stanoveny opera¢ni podminky a také odchyl-

ky, dle kterych Ize posoudit, zda je pracovisté v souladu se standardem, ¢i nikoliv.
Ad 5)

U pracovnikt je diky tomuto kroku péstovan smysl pro poradek a piesnost. Zaroven se
uskuteciiuji pravidelné audity a doplnujici Skoleni. Soucasny stav na pracovisti je vSak za-

potiebi nadale zlepSovat. (API, © 2005 — 2012)

2.3 Vizualni pracovisté

Vizuélni fizeni je ,,metoda vychazejici z faktu, Ze clovék vnima nejvice informaci ocima.
Pri vizudlnim vizeni se vyuzivaji rizné vizudlni prostiedky, pomoci kterych miize kazZdy
snadno rozpoznat stav procesu, standard i pripadnou odchylku od ného.* [Masin, 2005,

s. 87)

Za vizualni pracovisté¢ je povazovano to pracovisté, které je usporadané, organizované
a veskeré probihajici procesy jsou jasné popsany a definovany. Takové pracovisté pak do-
sahuje své autonomnosti diky zavedenym standardiim, pouzitym ukazatelim a vizualnimu
fizeni. Jsou — li vSechny tyto prvky implementovany na pracovisti, pomtze to snadnéji od-
halit odchylky a jakékoliv abnormality kazdému pracovnikovi. Diky vizualizaci je tak
mozno napiiklad fidit a planovat zakazky, informovat pracovniky o dosahovanych vysled-
cich, zlepSovat organizaci prace, nebo snizit chybovost procesu. Mezi vizualni prvky pra-

coviste tak patii napiiklad:
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- technologické postupy,

- mazaci plany,

- podlahové znaceni,

- layouty,

- standardy uklidu pracoviste,

- oznaceni nekvality. (API, © 2005 — 2012)
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3 ERGONOMIE

Cilem ergonomie je nalézt soulad nebo rovnovadhu mezi vykonovou kapacitou ¢lovéka na
jedné strané a pozadavky pracovniho tkolu a podminek, za nichz je vykonavan, na druhé
strané. Soucasna ergonomie vychazi ze zakladniho systému Cloveék — stroj — prostredi.
Vsechny tii elementy spolu funguji ve vzdjemné souvislosti 1 zavislosti. Ergonomie v sou-
Casnosti zahrnuje integrovany piistup k feSeni ochrany zdravi ¢loveéka a vytvoreni pracov-
niho komfortu. Pracovni systémy, jako napiiklad stroje, technicka zafizeni, pracovni
prostor, nebo faktory pracovniho prostiedi, ovliviiuji do zna¢né miry vykonovou kapacitu
¢lovéka, jeho zdravi, bezpe¢nost, pracovni pohodu, nebo spokojenost. (Maly, 2010, s. 55 —

56)

3.1 Ergonomie pracovisté

Uspotadani pracovisté¢ by mélo byt z ¢asti zalozeno na antropometrii ale také na zdravém
snaze dostupnych mistech, stejn¢ tak i nejpouzivangjsi predméty. Piedméty a pomiicky
s podobnou funkeci na pracovisti by se mély nachazet na misté pohromadg, a pomicky, kte-
ré se pouzivaji v konkrétnim pofadi, by v tomto potadi mély byt také umistény. (Pheasant,
1996, s. 46)

Za zbénu pohodIného dosahu na pracovisti je povazovan takovy prostor, ke kterému pra-
covnik dokéaze natdhnout paZzi, aniz by se musel vice namahat, nebo i predklanét. Dulezity
je 1 pracovni postoj pracovnika. Jaky postoj pracovnik pii vykonu prace zaujme, zalezi na
ném samotném a také na okolnich vlivech pracovisté. Je — li to moZné, snazime se odbou-
rat praci v predklonu. Casté piedklanéni neprospiva zdravi pracovnikil, a po ase se u nich
mohou zacit projevovat zdravotni problémy, tykajici se bederni patete. (Pheasant, 1996,
s. 59 — 60)

3.2 Sménova a no¢ni prace

Pocet pracovist, ve kterém je zaveden nepfetrzity provoz, se neustidle zvySuje. Snaha
0 vytvoteni vhodné pracovniho rezimu a optimdlni rotace prace se objevili jiz dfive. Tyto
snahy zapocaly v jinych odvétvich neZ v primyslu, naptiklad ve zdravotnictvi nebo do-

pravnich odvétvich. Jedna se tedy o odvétvi, kde je nutné provedeni okamzitého zasahu, at’
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uz ve dne ¢i v noci (napriklad oSetfeni nemocnych). Dalsim diivodem pro zavedeni nepie-
trzit¢ho provozu do vyroby muze byt hledisko technologické, kdy by mélo zastaveni proce-

su nezadouci ekonomické dusledky.

Veskeré funkce lidského organismu probihaji v ur¢itém rytmu. Tato vlastnost, kterd je ne-
zbytnad pro udrZeni zivota se nazyva biorytmicita. Stiidani period rtizné trovné aktivity
probihd u riznych organt ve zna¢nych ¢asovych odchylkach a prace v nepfetrzitém provo-
zu muze tyto funkce do zna¢né miry ovlivnit. Zmirnit tuto skute¢nost lze diky spravnému
nastaveni stfidani smén. Pokud totiz dojde k nerovnovaze mezi vnitinimi a vnéjSimi rytmy,
projevi se tato nerovnovédha i do vykonu pracovnika na sméné. Z riznych studii plyne, Ze
pokud tato nerovnovaha nastane, dochazi k poklesu vykonnosti pracovnika a zaroven ke
zvySeni poctu chyb ve vyrobé, tedy k poklesu kvality prace. No¢ni sména mé také vliv na
urazovost pracovnikil. Ze statistik plyne, ze vyskyt pracovnich urazli roste prace pii nocni
sméng. Za nejkritictejsi je povazovan Casovy interval mezi 23 —ti az patou hodinou ranni.
Je tedy vhodné na no¢ni sméné omezit ¢innosti spojené se zvySenym rizikem vzniku pra-

covnich urazi. (Gilbertova, 2002, s. 51 — 54)

3.2.1 Zasady pro zlepSeni podminek pii sménové praci
- Noc¢ni praci zavadét v provozech, kde je to skutecné nezbytné nutné.

- Je — li to mozné, doporucuje se systém castého stfidani, neboli rotacce smén. Pti
Castych zménach umoziuje lepsi adaptaci na typ smeény.

-V soucasnosti je jako nejidealnéjsi varianta povazovana rotace ve dvoudennich in-
tervalech.

- Pracovni smény vyzadujici zvySenou fyzickou zatéz, by nemély piekracovat trvani
maximalné 8 hodin.

- Doporucené stiidani smén je podle hodinovych rucicek, tedy ranni, odpoledni, noc-
ni sména.

- Pocet naslednych pracovnich dni by mél byt omezen maximalné na 5 — 7 dnt.

(Gilbertova, 2002, s. 55)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost byla zaloZena v roce 1956 v Némecku. Dodnes ma hlavni sidlo nedaleko Frank-
furtu nad Mohanem. Jedna se o stfedné velkou firmu, ktera je vSak stale povazovana (do-
konce 1 samotnymi zaméstnanci), za rodinnou firmu. Spole¢nost nicméné ptisobi v mezina-
rodnim prostiedi, a disponuje obchodnim a vyrobnim zastoupenim ve vice nez 10 — ti ze-
mich svéta, jako naptiklad CR, Francie, Mexiko, Cina, Indie, atd. V sou¢asnosti ma Spo-

le¢nost témét 4 000 zaméstnancii po celém svete.

V dob¢ svého zalozeni se spolec¢nost zamérovala predev§im na vyrobu gumovych a plasto-
vych dila. Toto, jiz vice nez padesat let staré know — how stale tvoifi nedilnou soucést vy-
robniho sortimentu spole¢nosti. Nové trendy v automobilovém primyslu ovSem postupné
prinutili spolecnost rozsitit své produktové portfolio. Tim spole¢nost prodé€lala zménu od
Cisté vyrobni spoleCnosti az na partnera svych zadkaznikli na poli inovaci a inteligentnich
feSeni problémil. Dilezitym odvétvim se v automobilovém priimyslu stala akustika, aktua-
torika a polymerové systémy. Spolecnost vyrabi zafizeni, dily a soucastky, které zajist'uji
a zlepSuji akusticky komfort a zdroven i bezpecnost automobili.

Mezi nejvyznamnéjsi zdkazniky spole€nosti patii napiiklad Audi, BMW, Ford, Daimler,
Jaguar, Porsche, Skoda nebo Volkswagen. Vyrobni spole¢nost stavi na schopnosti dostat
pozadavkiim zékazniki a zohlednit jejich potieby a to v celosvétovém méfitku. Spolecnosti
disponuje pobockami v Zapadni i Vychodni Evrop¢, nebo také (jak bylo zminéno) v Asii,

tedy v dulezitych oblastech pro automobilovy pramysl.

4.1 Ceska pobo¢ka vyrobni spole¢nosti

Pobocdka vyrobni spoleénosti v Ceské republice vznikla v roce 1993. Zdejsi pobocka se

zabyva vyrobou ve dvou rtiznych divizich:
- vyroba a montdz aktuator

o Do této divize spada vyroba napiiklad ovladacich jednotek pro vzduchové
pérovani automobild, vodnich ventill, fidicich moduld, fadicich systémi,

atd.

- vyroba gumovych dilti pro automobilovy a stavebni primysl
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o V této divizi vyroby jsou vyrabény napiiklad membrany, prichodky, nebo

tésnéni, dale pak dily ze silikonovych smési, atd.

Ceska pobocka zaméstnava v sou¢asné dobé vice nez 900 zaméstnanct a fadi se tak mezi
nejvetsi zavody spolecnosti v Evropé. Kromé samotné vyroby se zde pracovnici podileji
i na vyvoji novych dilt. Pobocka ma vlastni vyvojovou laboratof a vyvojové centrum. (In-

terni materialy spole¢nosti, Internetové stranky spole¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

5 POPISVYBRANEHO PRACOVISTE

Vybrana vyrobni linka pro diplomovou praci, se nachazi ve vyrobni hale pro montaz vod-

nich ventild. Linka sestava celkem z osmi pracovist’.
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Obr. 1. LAYOUT vyrobni linky [viastni zpracovani]

Jedna se o novou vyrobni linku vodnich ventilii. Této vyrobé€, u dvou artiklt, predchazi jina
vyrobni linka, kde se vyrabi samotny vodni ventil. Na lince se tedy vyrabi tfi rizné artikly

A001, A002 a A003. Kazdy z nich je montovan na riznych pracovistich.

5.1 Artikl A001

Artikl A001 je vyrabén na Sesti pracovistich, viz obrazek.
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Obr. 2. LAYOUT linky pro A001/viastni zpracovani]

P3

Jako prvni operace je na hlinikovou trubku navinuta péska, na pracovisti P1. Nésledné je
takto upravena trubice pfedana na pracovisté P2. Zde je na trubku nasazena objimka a se-
stava je vloZena do drzdku na pracovnim stole. Aby byla zajiSténa spravnost montaze ve
spravné pozici, je sestava upnuta pomoci pneumatického drzdku. Do objimky se pomoci
elektrického Sroubovaku nésledné zasSroubovan Sroub, ktery objimku upne. Soucasné je na
pracovisti P3 naraZena gumova hadice na plastovy kloub. Tato hadice je upevnéna plasto-
vou sponou. Témet totoZna operace je provadéna na pracovisti P6. Je zde rozdil pouze ve
tvaru gumové hadice. Na pracovisti P7 je kompletovana hlinikova trubka z pracovist’ P1
a P2, a sestava s gumovou hadici z pracovisté P3. Princip montaze je podobny jako na pra-
covistich P3 a P6, tedy narazeni gumové hadice, ovSem zde na hlinikovou trubku. Posledni
pracovisté¢ P8, ma opét funkci kompletacni montaze, ale je zde navic i1 provedena tlakova
zkouska hotového vyrobku. Jsou zde montovany sestavy z pracovist P7 a P6. Tlakova
zkouska je provadeéna z divodu zjisténi spravné té€snosti vyrobku jesté predtim, nez je vy-

robek odeslan do balirny a nasledné zakaznikovi.

5.2 Artikl A002

Artikl s oznaceni A002 se vyrabi pouze na dvou pracovistich.
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Obr. 3. LAYOUT linky pro A002/viastni zpra-

covani]
Na pracovisté P7 je z vedlejsi linky dovezen ventil, ktery se vsadi do ptipravku, a narazi se
na néj gumova hadice. Obdobny postup je 1 u pracovniho a zkuSebniho stolu P8. Vyroba
artiklu A002 spociva tedy pouze v upnuti dvou gumovych hadic na ventil. Opét je zde nut-

nost provedeni tlakové zkousky, kvili t€snosti spojii.

5.3 Artikl A003

Tento artikl se vyrabi na stejném poctu pracovist’ jako artikl A0O1. OvSem je zde vynecha-

no pracovisté P1 a P2. Pozice pro vyrobu tohoto artiklu jsou viditelné na obrazku.
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Obr. 4. LAYOUT linky pro A003/viastni zpracovani]

Vyroba za¢ind na pracovisti P3, kde se na plastové koleno narazi a sponou zajisti gumova

hadice. Sestava je poté pfedana na nésledujici pracovist¢ P4, kde se na volny konec gumo-
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v¢ hadice narazi plastova trubka. Ta je opét zajisténa sponou. Sestava dale putuje linkou na
pracovisté P5, kde se na plastovou trubku nasadi kratkd gumové hadice a ta se zajisti spo-
nou. Zkontrolovana sestava jde na kompletacni pracovisté P7. Na tomto pracovnim stole se
pfichystana sestava narazi na vodni ventil, ktery je dovezen z vedlejsi linky. Jakmile je spoj
zajistén sponou, putuje na posledni pracovisté linky, pracovisté¢ P8. Zde se k této sestave
pfimontuje a zajisti podskupina z pracovisté P6 (na pracovisti P6 probihaji totozné operace,
jako u artiklu A0O1). Jakmile je montaz dokoncena, je zahajena zkousSka tésnosti. Po pro-
vedeni zkousky je vyrobek strojem oznacen jako vyhovujici, odlozen do pfichystané krabi-

ce a nasledné odeslan na prebaleni.

Veskeré spoje u vsech tii artikli jsou z divodu jednodussi montaze mazany propanolem,

ktery po zaschnuti napoméha udrzeni té€snosti hotového vodniho ventilu.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE

6.1 Vyroba artiklu A001

Jak je uvedeno v piedchozi kapitole, artikl AOO1 se vyrabi na Sesti pracovistich. Nasleduji-
ci analyza popisuje ¢innosti na jednotlivych pracovistich, tak jak v soucasnosti probihaji.
Uvedeny budou i1 ¢asové udaje o vyrob¢, porovnani se stdvajicimi vyrobnimi normami. Pro

nasledujici analyzu, autor prace pouzil nasledujici pomucky:
- stopky,
- blok, tuzka,

- videokamera.

6.1.1 Pracovisté P1

Na pracovisti P1 probih4 nejjednodussi a zarovenl nejkrat$i operace béhem celé¢ vyroby
artiklu AOO1. Pracovnik po vyjmuti hlinikové trubice z pfepravky, nasadi tuto na osten
a zajisti do drzaku. Tim je zaji$téna spravna poloha trubice na pfipravku. Nasledné je trubi-
ce posunuta pod olepovaci ¢ast stroje, kde je automaticky namoténa vrstva ¢erné pasky.
Jakmile se stroj zastavi, trubice se vyjme ze stroje a je uloZena bud’ do pfepravky, nebo se

pieda pfimo na dals$i pracovisteé P2.

Vyrobni norma na pracovisti P1 je stanovena na 15 vtefin. Autor prace provedl piimy na-
mér deseti po sobé jdoucich polotovart, které se na pracovisti zpracovavaly. Vysledky mé-

feni jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Tab. 1. Primé nameéry na pracovisti P1 pri vyrobé artiklu A001[vlastni

zpracovani]

Meéfeni 1 2 3 4 S) 6 7 8 9 | 10
Namér 11,3(11,5(10,2]10,1]10,9(12,6|14,8]13,1|10,7 [ 10,5
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Primy namér na pracovisti P1
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Graf 1. Primé naméry na pracovisti Pl pri vyrobé artiklu A001 [vlastni
zpracovani]
Jak je patrné z predeslé tabulky i grafu, vyroba na pracovisti P1 probihd v praméru o 3,4
vtefiny rychleji, neZ je stanovena vyrobni norma. Nejrychleji byl vyroben polotovar s pota-
dovym ¢islem 4. Jeho zpracovani trvalo pouze 10,1 vtefinu. Naopak pfti vyrobé polotovaru
¢islo sedm doSlo k mensimu problému se strojem, kdy Spatn€ odfizl lepici pasku. Stale

vSak pracovnik polotovar vyrobil v ¢ase rychlejsim, nez je vyrobni norma.

Na nasledujicich obrazcich je viditelny artikl A0O1, a Cervené oznafena montovana cast

artiklu na tomto pracovisti, a také samotny olepovaci stroj.

Obr. 5. Montovana cast artiklu A001 na pracovisti

P1/viastni zpracovani]
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Obr. 6. Olepovaci stroj na pracovisti

P1/vlastni zpracovani]

6.1.2 Pracovisté P2

Na sestavu z ptedchoziho pracovisté pracovnik nasadi objimku a vlozi do piipravku na
pracovnim stole. Na objimku nasadi podloZku tak, aby nepiekazZela na zavitu pro Sroub. Je-
li trubice spravné ulozena, pracovnik stiskem tlacitek zajisti trubici ve spravné poloze. Ob-
jimka je zaroven pneumatickym pistem pfitlacena tak, aby do ni pracovnik mohl vloZit
Sroub a ten nasledné elektrickym Sroubovakem zaSroubovat. Spravnost zasroubovani je
signalizovéana rozsvicenim zeleného svétla na Sroubovaku. Po zaSroubovani pracovnik tla-

¢itky sestavu uvolni z pfipravku a vyrobek posild na dalsi pracovisté.

Tab. 2. Primé naméry na pracovisti P2 pri vyrobé artiklu A001 [viastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Namér 448130,2(33,4|48,1132,5(33,3/32,8(33,9[32,1|33,4

Na pracovisti P2 je vyrobni norma stanovena na hodnot€ 45 vtetin. Z tabulky jasné vyply-
va, Ze tato norma je piili§ vysoko. Z nasledujiciho grafu bude rozdil mezi skute¢nym pra-

covnim ¢asem a normou jasn¢ patrny.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

Primy namér na pracovisti P2
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Graf 2. Primé naméry na pracovisti P2 pri vyrobé artiklu A001[vlastni
zpracovani]

Z grafu plyne, ze pouze jeden kus z deseti méfenych byl vyroben v delSim Case, nez je vy-

vrwe

notil spravnost utazeni Sroubu na objimce. Polotovary byly vyrobeny v primérném case
35,5 vtefin.
Nasledujici obrazky zndzoriuji ¢ast artiklu A0O1, ktera je montovana na pracovisté P2,

a také pohled na pracovni stil.

Obr. 7. Montovand cast artiklu A001 na pracovisti

P2 [viastni zpracovani]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

Obr. 8. Pracovist¢e P2 pro montiz artiklu

A001/viastni zpracovani]

6.1.3 Pracovisté P3

Na pracovisti P3 se pfipravuje dalsi z dilt artiklu A0O1. Pracovnik vyjme z pfepravky gu-
movou hadici a zasadi ji ve spravné poloze do drzaku na pracovnim stole, a spravnou pozi-
ci hadice zajisti upinacim piiklopem. Poté do pneumatickych klesti nasadi plastovou spo-
nu, kterou stiskem tlacitka rozevie. Z krabice s materidlem vyjme plastovy kloub, ktery
zasune do roztazené spony a Spolu s klestémi jej stahne dolt do piipravku, kde je kloub
automaticky upnut. Levy konec plastového kloubu se namaze propanolem a nasledn¢ je
gumova hadice pomoci paky nalisovana na tento kloub. Jakmile je hadice ve spravné pozi-
ci na kloubu, pracovnik tlac¢itkem na klestich stahne sponu (opét mezi ryskami ve spravné
pozici). Stiskem tlacitka uvolni pracovnik celou sestavu a po vizualni kontrole mtiZze polo-

tovar predat na dal$i pracoviste.
Pro pracovisté P3 plati vyrobni norma 40 vtefin. Dle nasledujici tabulky je zjevné, ze sku-
te¢ny Cas potitebny pro provedeni operaci na pracovisti P3 je niz$i nez stavajici vyrobni

norma.

Tab. 3. Primé nameéry na pracovisti P3 pri vyrobé artiklu A001 [vlastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 ) 6 7 8 9 [ 10
Namer 34,8133,5]30,1]29,8({32,3[35,1|34,6]32,7|28,2(30,6
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Primy namér na pracovisti P3
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Graf 3. Primé naméry na pracovisti P3 pri vyrobé artiklu A001 [viastni
zpracovani]
Ani pracovisté P3 tedy zatim neni vyjimkou, a i zde pracovnik vyrabi v primérném case
niz§im, nez je vyrobni norma. Tento ¢as na pracovisti P3 ¢ini 32,2 vtefiny. Oproti soucasné

vyrobni normé¢ je zde pramérny ¢as kratsi o 7,8 vtefin.

Obr. 9. Montovand cast artiklu A00I1 na pracovisti

P3/vlastni zpracovani]
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Obr. 10. Pracoviste P3 pro montdz artiklu

A001/viastni zpracovani]

6.1.4 Pracovisté P6

Operace na pracovisti P6 je obdobné operaci, jeZ se provadi na pracovisti P3. Pracovnik
tedy opét manipuluje s gumovou hadici (tentokrat ovSem jin¢ho tvaru), a ve spravné pozici
ji vsadi do pfipravku. Zde ovSem piipravek nema Zadny jistici piiklop. Pracovnik tedy rov-
nou vsadi do pneumatickych klesti sponu, kterou pomoci tlacitka roztdhne. Do spony vsune
plastovy kloub a spolu s klestémi jej posune do upinaciho pfipravku na stole, kde je opét
tento kloub automaticky upnut. Pracovnik namaze kloub propanolem a nalisuje na néj gu-
movou hadici. Tu zajisti sepnutim spony a tlac¢itkem nasledné uvolni celou sestavu z pfi-

pravku. Po vizualni kontrole opét predava na dalsi pracoviste.

Tab. 4. Primé naméry na pracovisti P6 pri vyrobé artiklu A001 [viastni

zpracovani]

M¢teni 1 2 3 4 S 6 7 8 9 [ 10
Namér 24,2128,3144,1]125,6(26,7(30,4|239]|24,5|26,7 (24,2

Vyrobni norma pracovisté P6 je stanovena na 40 vtefin. Zde je rozdil mezi pfimymi ndme-
ry a normou nejvyraznéj$i. BEhem méteni ovSem doslo k problému s pneumatickymi kles-
témi, do nichz se pracovnikovi nedafilo vlozit sponu. Zdrzeni zde bylo oproti ostatnim me-
fenim skute¢n€ vyznamné. Oproti méfenému prameru se pracovnik zdrzel o 16,2 vtefiny.

Zaroven byl 4,1 vtetfiny pod vyrobni normou.
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Pfimy namér na pracovisti P6
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Graf 4. Primé naméry na pracovisti P6 pri vyrobé artiklu A001 [vlastni

zpracovdni]

Obr. 11. Montovana cast artiklu A001 na pracovisti

P6 [viastni zpracovani]
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Obr. 12. Pracovist¢ P6 pro montdz artiklu

A001/viastni zpracovani]

6.1.5 Pracovisté P7

Na tomto pracovisti dochazi ke kompletaci €asti artiklu z pracovist P2 a P3. Hlinikovou
trubku z pracovisté P2 pracovnik zalozi do piipravku a pomoci tlacitek ji upne ve spravné
poloze pro dal§i montaz. Do druhé ¢asti piipravku zalozi polotovar z pracovisté P3 a upne
jej upinacim ptiklopem. Uchopi sponu a navlece ji na zajisténou hlinikovou trubici. Takto
umisténou sponu vsadi do klesti a pomoci tlacitka ji rozepne. Vyvod trubky se pomoci Stét-
ce natfe propanolem a pomoci paky se na ni nalisuje zajisténa sestava. Spona se opét roze-
pina tlacitkem ve spravné pozici mezi ryskami na gumové hadici. Tlacitkem se sestava
uvolni z ptipravku a pracovnik nasledné provede vizualni kontrolu a ptfedé sestavu na po-

sledni pracovi$té na lince.
Na pracovisti P7 je stejné jako v piedchozich dvou piipadech norma stanovena na 40 vte-

fin. Pracovi$té P7 je prvni kompletaéni pracovisté na lince, a zde je norma pomérné piisna.

Tab. 5. Primé nameéry na pracovisti P7 pri vyrobé artiklu A001[vilastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 ) 6 7 8 9 [ 10
Namér 41,3[42,1(38,5)39,1]38,7]40,6 [39,944,7)40,2]39,7
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Z nasledujiciho grafu je patrné, Ze primérna doba montaze prevySuje normu o pul vtetiny.
Piimérny cas tedy Cini 40,5 vtefin. Pouze v poloviné ptipadi se zde pracovnik casové po-

hyboval pod hranici vyrobni normy.

Primy namér na pracovisti P7
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Graf 5. Primé naméry na pracovisti PT pri vyrobé artiklu A001/viastni

zpracovani]

Obr. 13. Pracoviste P7 pro montadz artiklu A001

[vlastni zpracovani]
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Obr. 14. Kompletovand cast artiklu A001 na praco-

visti P7[vlastni zpracovani]

6.1.6 Pracovisté P8

Pracovisté P8 plni na lince funkci kompleta¢ni montaZe a zaroven testovaciho pracoviste.
Na pracovisti P8 se montuji dohromady ¢asti artiklu z pracovisté P7 a P6. Pracovnik jako
prvni umisti do pfipravku sestavu z pracovisté P7. Jakmile da pracovnik ruce mimo svétel-
nou zéavoru, ktera je na pracovisti nainstalovana, dojde automaticky k upnuti sestavy v piti-
pravku. Polotovar z pracovisté P6 zalozi do levé ¢asti pfipravku vybaveného upinacim pii-
klopem. Po upnuti obou ¢asti pracovnik nasadi sponu na hlinikovou trubici a pomoci klesti
tuto sponu rozevie. Vyvod trubice opét namaze propanolem a pomoci paky nalisuje sestavu
Z pracovisté P6 na hlinikovou trubici. Klestémi upne sponu ve spravné pozici mezi ryska-
mi. Nyni je vyrobek kompletné smontovéan a pracovnik pfistoupi ke zkousSce tésnosti. Jako
prvni uchopi kontaktovaci hlavu z levé strany a tuto zasune do levého vyvodu hadice. Hla-
vici podrzi ve vyvodu, pustit ji 1ze az po stisknuti tlacitka start, které hlavici zajisti ve vy-
vodu. Na pravé stran¢€ provede pracovnik totozny ukon, tedy uchopi a vsune hlavici do pra-
vého vyvodu hadice a zajisti tlacitkem start. Jakmile pracovnik oddéla ruce ze svételné
zévory, automaticky dojde ke spusSténi zkousky. Po jejim skonceni je vyrobek nasledné
zafizenim oznacen cernym popisem. Po dokonceni zkousky a popsani vyrobku, vyjme pra-
covnik hlavy z vyvoda hadic, odjisti upinaci piiklop a mize hotovy vyrobek vyjmout. Vi-

zualni zkontroluje spravnost popisu na vyrobku a odlozi jej do ptepravky.
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Druhé kompletaéni a zaroven testovaci pracovisté, pracovisté P8, je bez pochyby tzkym
mistem celé linky. Diivodem je pravé zkouska tésnosti, béhem niz nelze na pracovisti pro-
vadét zadné dalsi operace. Z tohoto diivodu je zde stanovena vyrobni norma na osmdesat

vtefin. Samotny zkouska té€snosti trva 20 vtefin.

Tab. 6. Primé naméry na pracovisti P8 pri vyrobée artiklu A001 [viastni

zpracovani]

Meéteni 1 2 3 4 ) 6 7 8 9 [ 10
Namér 61,4|62,8)64,3]60,1[58,7(59,6|60,5]61,8|62,1(60,3

Z tabulky je patrné, Ze ¢as potiebny pro kompletaci artiklu A001, véetné zkousky tésnosti,

je o poznani krats$i, nez je stavajici vyrobni norma.

Primy namér na pracovisti P8
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Graf 6. Primé naméry na pracovisti P8 pri vyrobé artiklu A001 [viastni
zpracovani]
Rozdil primérné doby, potiebné pro vykonani operaci na pracovisti P8, s vyrobni normy je

18,8 vtefin. Primérny Cas se zde pohybuje na hodnoté 61,2 vtetiny.
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Obr. 15. Kompletovanda cast artiklu A001 na praco-

visti P8 [viastni zpracovani]

Obr. 16. Pracovisté P8 pro kompletaci a odzkouseni

artiklu A001/viastni zpracovaini]

V soucasnosti na lince pii vyrobé artiklu A0O1 pracuji ¢tyii pracovnici. Jejich pohyb na
lince plisobi chaoticky, jelikoz pracovnici nemaji striktné pfifazena pracovisté, na kterych
by se méli v ramci balancovani linky pohybovat. Dochazi tedy k situaci, kdy se dva pra-
covnici vydaji na jedno pracovisté, nebo kdy neni obsazeno pracovisté P8, tedy tizké misto
celé linky.

Velkym nedostatkem, ptidavajici slozitost a také zatéz pracovniklim je piedavani vyrobe-
nych polotovart z pracovisté P1 na pracovisté P2. Pokud se material neuklada do pteprav-

ky (je odeslana na dalsi pracovisté az po naplnéni), piedava se sestava ptimo z P1 na P2.
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Jak je ovSem patrné z Layoutu linky, k pracovisti P1 se pfistupuje z jiné strany nez k pra-
covisti P2. Tato skutecnost nuti pracovnika nakldnét se mezi stroje a odkladat polotovar

piimo na pracovisté P2.

Obr. 17. Pohled na prostor pro pre-

davani polotovari z P1 na P2 [viastni
zpracovani]
Na obrazku 17 je znazornén pohled z pracovisté P2 na pracovisté P1. Pracovnik se z P1

musi neergonomicky naklanét az k modré prepravce, kam odlozi rozpracovany kus.

Na pracovisti dochdzelo béhem méfeni k riznym chybam ¢i nedostatkiim, které mohou
zpomalit vyrobu. Naptiklad si pracovnici museli mezi pracovisti podavat nadobky s propa-
nolem, vcetné §tétcti. Na nékterych pracovistich totiz tyto pomicky chybély. Dalsim nedo-
statkem, ktery pracovniky zdrzuje je orientace Celisti pneumatickych klesti. To ovliviuje
orientaci spony, kterou do klesti vkladaji. Jakmile vSak pracovnici pfechazeji mezi praco-
visti, museji po pfichodu na nové pracovisté zkouset, v jaké pozici by se méla spona do

klesti vsadit.

Jako dalsi nedostatek je nevyuzivani posuvnych vozikli na piepravky. Na pracovistich leze-

ly, béhem méfeni, pfepravky s rozpracovanou vyrobou na zemi. To nuti pracovniky ke
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shybu s kazdym kusem, ktery na pracovisti zpracuji. Je zde zarazejici, Ze pracovnici nevy-

uzivaji voziky, které staly prazdné u pracovist, jez se pro vyrobu artiklu A0O1 nevyuzivaji.

Obr. 18. Neergonomicky polozené pre-

pravky na zemi u pracoviste P2[viastni

zpracovani]
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Obr. 19. Nevyuzity vozik na prepravky

u pracovisté P5[vlastni zpracovani]

6.2 Vyroba artiklu A002

Artikl A002 je vyrabén pouze na pracovistich P7 a P8. Jeho vyroba je tedy v ramci vSech

artikli na lince nejjednodussi.

6.2.1 Pracovisté P7

Pracovnik vyjme z ptepravky polotovar z vedlejsi vyrobni linky (vodni ventil) a vsadi jej
do piipravku na pracovnim stole. Ventil pomoci tlacitek upne v piipravku. Na levy vyvod
ventilu pracovnik nasadi sponu, ke které¢ sjede klestémi, aby ji rozepnul. Do levé ¢asti pii-
pravku na stole pracovnik vsadi gumovou hadici. Vyvod ventilu namaze propanolem a
nalisuje na né&j, pomoci paky, gumovou hadici. Z pneumatickych klesti uvolni sponu a za-

jisti tak pevnost spoje. Spona musi byt opét umisténa mezi ryskami na hadici.

Vyrobni norma se na pracovisti P7 nijak nelisi u artiklu A001 a A002. Je tedy i u vyroby

tohoto artiklu na hodnoté 40 — ti vtefin.
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Tab. 7. Primé naméry na pracovisti P7 pri vyrobé artiklu A002 [viastni

zpracovani]

M¢éteni 1 2 3 4 S 6 7 8 9 | 10
Nameér |32,3|31,7]35,8]33,4(32,9(32,1]30,5|33,2|31,8(32,7

Montaz dilti na pracovisti P7 neni u artiklu A002 tak obtizna, jako u A00L. Proto se zde

naméfené ¢asy nachdzeji pod hranici vyrobni normy.
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Graf 7. Primé nameéry na pracovisti P7 pri vyrobé artiklu A002 [viastni
zZpracovani]
Primérna doba vyroby je zde 32,6 vtefin, tedy o 7,4 vtefiny krats$i doba, neZ jakou stanovu-

je vyrobni norma. VSechny naméfené montaze se pohybovaly pod jeji hranici.
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R A e P

Obr. 20. Montovana cast artiklu A002 na pracovisti

P7 [viastni zpracovani]

Na obrazku je zvyraznéna cast artiklu A002, kterd je montovana na pracovisti P7. Na pra-
covisSti P7 neni nutno délat jakékoli zmény pfi prechodu z artiklu A0O1 na vyrobu artiklu

A002. Pripravek pro vsazeni soucasti artiklu je tedy stejny pro A001 i A002.

6.2.2 Pracovisté P8

Pracovnik uchopi sestavu ptichazejici z pracovisté P7 a vlozi ji do drzaku na stole. Aby
doslo k upevnéni sestavy v drzaku, je opét nutné dat pry¢ ruce ze svételné zavory. Do levé
¢asti drzédku vlozi pracovnik gumovou hadici a zajisti upinaci pakou. Na vyvod ventilu
navlékne sponu a tu roztdhne kleStémi. Samotny vyvod ventilu nasledné namaze propano-
lem, a zalisuje pomoci gumovou hadici na ventil. Poté pneumatickymi klestémi uvolni
sponu ve spravné pozici. Testovani zde probihé stejné, jako u artiklu A0O1. Tedy nejprve
vsunout levou hlavici do vyvodu, nasledné pravou a po odstoupeni od svételné zavory pii-
stroj zahaji zkousku tésnosti. Jakmile je vyrobek strojem oznacen, je mozné vyjmou hlavi-
ce, a vratit zpet na své misto. Poté pracovnik uvolni upinaci paku drzéku a vyrobek vyjme.
Vizualné zkontroluje, zda je vyrobek spravné popsan a takto zkontrolovany jej ulozi do

piepravky.

Tab. 8. Primé nameéry na pracovisti P8 pri vyrobé artiklu A002 [viastni

zpracovani]

M¢éteni 1 2 3 4 S 6 7 8 9 [ 10
Namér |[65,1[60,258,9]59,4]60,4|61,7[59,9|58,8]60,3|61,7
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Primy namér na pracovisti P8
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Graf 8. Primé namery na pracovisti P8 pri vyrobé artiklu A002 [viastni
zpracovani]
Z vySe uvedené tabulky a grafu plyne, Ze vyrobni norma na pracovisti P8 je totoZna pro
vyrobu artiklu A0O1 i A002. Norma mé hodnotu 80 vtefin. Kompletaéni montaz, vcetné
zkousky tésnosti je i zde hluboko pod hranici vyrobni normy. S primérnym casem 60,6

vtefin na jeden kus, je pracovnik o 19,4 vtefiny rychlejsi, nez je soucasna vyrobni norma.

Obr. 21. Kompletovand cast artiklu A0O02 na praco-

visti P8 [vlastni zpracovani]
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Na pracovisti P8 nejsou opét provadény zadné zmény a pro vyrobu artiklu A002 se pouziva

totozné zafizeni a pfipravky jako pro artikl A0O1.

Jelikoz se artikl A002 vyrabi pouze na dvou pracovistich, je v soucasnosti na lince vyuzito

dvou pracovnikii. Je tim zajisténa plynulost vyroby, a s jistou pravidelnosti (na zakladé

------

6.3 Vyroba artiklu A003

Artikl A0O3 se vyrdbi na Sesti pracovistich, stejn¢ jako artikl A0O1 s tim rozdilem, Ze je

zde vynechano pracovisté P1 a P2 a nové jsou vyuzivany pracovisté P4 a P5.

6.3.1 Pracovisté P3

Vyroba artiklu A003 zacina pracovistém P3. Pracovnik zde ma stejné ukony pro praci jako
pti vyrobé artiklu AOO1 na stejném pracovisti. Rozdil je zde pouze ve slozitosti zakladani
gumové hadice do piipravku s upinacim piiklopem. Hadice ma jiny tvar a manipulace s ni
P4, kde je dale zpracovavan, misto pfimého posunu na kompleta¢ni pracovisté P7. Pro pra-
covnika to ovSem podstatnd zména neni, jelikoz polotovar odklada do piepravky, kterd po

pésu doputuje na pracovisté P4.

Tab. 9. Primé naméry na pracovisti P3 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nameér 35,1(39,8133,4(325134,7(34,2142,3|35,6(34,3|34,9

Vyrobni norma na pracovisti P3 je stanovena stejné jako u artiklu A0O01 na hodnotu 40 —ti

vtefin. V8echny méfené operace se pohybuji pod hranici pracovni normy.
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Primy namér na pracovisti P3
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Graf 9. Primé naméry na pracovisti P3 pri vyrobé artiklu A003 [viastni
zpracovani]
Casovy rozdil mezi normou a primérnou dobou vyroby zde neni tak velky. Praimérmy ¢as

¢ini 35,7 vtefin, coz je oproti vyrobni normé rychlejsi o 4,3 vtefiny.

Obr. 22. Montovana cdast artikiu A003 na pracovisti P3

[vlastni zpracovani]
Na pracovisti P3 dochazi ke zméné pii vyrobé artiklu A003 oproti artiklu A0O1. Na prvni
pohled je tento rozdil nepatrny. Jedna se pouze o vyménu drzéku s upinacim ptiklopem,

ktery ma rozdilny vyiez, kviili jinému tvaru gumové hadice, jez se do drzaku upina.
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6.3.2 Pracovisté P4

Pracovnik vyjme sestavu z ptepravky, kterd doputovala z pracovist¢ P3 a vsadi ji do levé
¢asti ptipravku na pracovnim stole. Sestavu zajisti upinacim ptiklopem. Do pneumatickych
klesti vlozi sponu a tlacitkem ji rozevie. Vsune do ni plastovy kloub a spolu s klestémi jej
posune doli do pravé Casti drzédku, kde je kloub automaticky zajistén. Tento kloub poté
pracovnik natfe propanolem a pomoci paky na né¢j nalisuje sestavu. Je zde nutné dbat na
spravné vsazeni dili do ptipravk, jelikoz po nalisovani hadice na kloub musi bila ryska na
hadici smétfovat presné na drazku na plastovém kloubu. V pfipadé, Ze tomu tak neni, musi
pracovnik gumovou hadici na kloubu otocit ru¢né. Je — i hadice ve spravné pozici na klou-
bu, uvolni pracovnik sponu pomoci tlacitka na klestich. Stiskem tlacitka na pracovnim sto-
le dojde k uvolnéni sestavy z ptipravku a lze ji tak snadno vyjmout. Pracovnik ji zkontrolu-

je a preda na pracoviste PS.

Pracovisté P4 ma normu totoznou s pracovistém P3. Vyrobni norma je stanovena na 40

vtefin. Dle nasledujici tabulky, je norma opét pomérné mirné nastavena.

Tab. 10. Primé naméry na pracovisti P4 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nameér 38,5(33,1131,8(31,41325(33,9]|30,7131,8(33,6/32,9

Nejrychlejsi polotovar byl vyroben pracovnikem s téméf deseti vtefinovou rezervou oproti

vyrobni normeé. Primérny €as €inil 33 vtefin.
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Graf 10. Primé naméry na pracovisti P4 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Obr. 23. Montovana cast artiklu A003 na pracovisti P4

[vlastni zpracovani]

Na nasledujicim obrazku je znazornéno protivété P4, na kterém se montuje zakrouzkovana

¢ast artiklu A003.
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Obr. 24. Pracovisté P4 pro montaz artiklu A003 [vlast-

ni zpracovani]

6.3.3 Pracovisté P5

Pracovnik vyjme z krabice malou gumovou hadici a vsadi ji do levé ¢asti piipravku. Poté
umisti do klesti sponu a tla¢itkem ji roztahne. Do rozeviené spony zasune sestavu z pied-
choziho pracovisté P4 a spolu s kleStémi stdhne sestavu doli do upinaciho drzéku na stole.
Plastovy dil namaze propanolem a pomoci paky nalisuje gumovou hadici na vyvod. Opét je
zde nutno dbat na bilou rysku na hadici a drazku na plastovém dilu. Kle$témi pracovnik
uvolni sponu na gumovou hadici. Stisknutim tlacitka uvolni celou sestavu, nasledné ji vi-

zualné zkontroluje a pieda na dalsi pracoviste.
Nasledujici tabulka a graf ukazuji, Ze norma ¢tyficet vtefin pro vykonani vSech operaci na
pracovisti P5 je opét velmi mirna. Primérny ¢as vyroby ¢ini 27,4 vtefiny, ¢imZ se pracov-

nik ocitl o 12,6 vtetfiny pod ¢asovou hranici stavajici vyrobni normy.

Tab. 11. Primé naméry na pracovisti P5 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
Namér 26,3127,6/26,2(28,1]31,2|26,5[27,9]26,4|26,8[27,3
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Graf 11. Primé namery na pracovisti P5 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Obr. 25. Montovana cdast artikiu A003 na pracovisti P5

[vlastni zpracovani]
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Obr. 26. Pracovisté P4 pro montaz artiklu A003 [vlast-

ni zpracovani]
Na obrazku 26 je zobrazeno pracovist¢ P4, na némz se montuje ¢ast artiklu A003. Tato ¢ast

je viditelna na obrazku 25, ¢ervené€ oznacena.

6.3.4 Pracovisté P6

Pracovni operace na pracovisti P6 jsou také totoZné s operacemi na tomto pracovisti pfi
vyrobé artiklu A001. Pfi vyrob¢ artiklu A002 se ovSem do piipravku umist'uje hadice jiné-
ho tvaru, jejiz manipulace jednodussi, nez u artiklu AOO1. Po dokonceni vSech operaci na

tomto pracovisti je polotovar predan na dalsi pracovisté, kde jiz dochazi ke kompletaci.

cvwr

pro vyrobu, piicemz i zde je norma stanovena na 40 vtefin na jeden kus.

Tab. 12. Primé naméry na pracovisti P6 pri vyrobé artiklu A003 [vlastni

zpracovani]

M¢teni 1 2 3 4 S 6 7 8 9 [ 10
Namér 29,4128,4125,1]1249(256(26,4|27,1]|25,7| 26 |26,8

S prumérnym ¢asem, na jeden zpracovany kus na pracovisti P6, 26,5 vtefin byl pracovnik o

13,5 vtefin rychlejsi, neZ nastavena vyrobni norma.
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Pfimy namér na pracovisti P6
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Graf 12. Primé naméry na pracovisti P6 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Obr. 27. Montovana cast artiklu A003 na pracovisti P6

[vlastni zpracovani]

Jak je uvedeno v odstavci vyse, na pracovisti P6 probiha velmi podobna operace, jako pii
vyrob¢ artiklu A0O1. Neni zde tedy rozdil v ptipravku, do kterého se vklada gumova hadi-
ce, nez je nalisovana na plastovy kloub, i kdyz se jedna o hadici jiného tvaru, nez u artiklu

AQ01.
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6.3.5 Pracovisté P7

Pracovni jako prvni umisti do levé ¢asti drzaku na stole sestavu z pracovist¢ P4 a zajisti ji
ve spravné poloze upinaci pakou. Do klesti vlozi sponu, kterou za pomoci stisknuti tlacit-
ka, rozevte. Do takto rozeviené spony, vlozi pracovnik vodni ventil, ktery je montovan na
vedlejsi vyrobni lince. Ventil spolu se sponou posune dolti do pfipravku na stole. Plastovy
vyvod ventilu pracovnik natie propanolem a na tento vyvod pomoci paky nalisuje jiz upnu-
tou sestavu. Sestavu nalisuje na ventil tak, aby gumova hadice dosedla tésn¢ na limec vy-
vodu na ventilu. Po nalisovéani lze uvolnit sponu tak, aby byla mezi ryskami vyznacenymi
na gumové hadici. Stisknutim tlacitka pracovnik uvolni sestavu z drzdku a po kontrole ji

preda na dalsi pracoviste.

Tab. 13. Primé naméry na pracovisti P7 pri vyrobé artiklu A003 [viastni

zpracovani]

Méfeni 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nameér 32,7131,6132,4(31,9131,7(32,9132,3132,8(31,4|31,9
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Graf 13. Primé nameéry na pracovisti P7 pri vyrobé artikiu A003 [viastni
zpracovani]
Z grafu 13 lze vycist, Ze vyrobni norma je na pracovisti P7 stanovena na 40 vtefin. Tabulka

13 ukazuje skutecné €asy, béhem nichz pracovnik smontoval cast artiklu A003, ktera je
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vyznacena na obrazku 28. Primérny ¢as montaze na pracovisti P7 ¢ini 32,2 vtetiny. Opét

se pracovnik nachazi pod ¢asem stavajici vyrobni normy, a sice o 7,8 vtefiny.

Obr. 28. Kompletovana cast artikiu A003 na pracovisti

P7 [viastni zpracovani]

6.3.6 Pracovisté P8

Polotovar z pracovisté P7 pracovnik umisti do pravé ¢asti upinaciho piipravku. Jakmile da
pracovnik ruce z dosahu svételné zavory, dojde k automatickému upnuti sestavy v piiprav-
ku. Sestavu z pracovisté P6 vlozi pracovnik do levé Casti pripravku a zajisti ji upinaci pa-
kou. Vezme z krabice sponu a nasadi ji na vyvod ventilu (prava cast pripravku), a sjede
s klestémi tak, aby do nich sponu uchytil a nasledné ji rozeviel. Vyvod ventilu natfe pomo-
ci Stétce propanolem a pomoci péky zalisuje sestavu tak, aby na sebe navazovala bilé ryska
na gumov¢ hadici a drazka na ventilu. Poté klestémi utdhne sponu tak, aby byla mezi rys-
kami na hadici. Po dokonceni kompletacni montdze zahaji pracovnik piipravu na zkousku
tésnosti ventilu. Postupné vsune kontaktovaci hlavy do vyvoda hadice, a jakmile se vzdali
od svételné zavory, piistroj zahaji zkouSeni vyrobku. Po dokonéeni zkousky je vyrobek
strojem opét popsan. Po skonceni operace pracovnik vyjme hlavy, odlozi je do drzaku a po
odjisténi upinaci paky vyjme hotovy vyrobek z ptipravku. Vizudln€ zkontroluje oznaceni

vyrobku a ulozi jej do piepravky.

Pracovisté P8 je opét v celé lince pii vyrobé artiklu A003, stejné jako u artiklu A0O1, Gz-

kym mistem. Pracovni norma je nastavena na 80 vtefin.
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Tab. 14. Primé namery na pracovisti P8 pri vyrobé artiklu A003/vlastni

zpracovani]

M¢éteni 1 2 3 4 S 6 7 8 9 [ 10
Namér 70,3169,4)71,2]759(67,5(69,2|70,1]68,4|70,9 (68,1

Primérny ¢as kompletacni montaze véetné zkousky té€snosti vyrobku je 70,1 vtefiny. Je —
li vSechno béhem montaze v potfadku, pracovnik je schopen montovat v ¢ase pod 70 vtefin.
Pokud ovSem z vyvodu ventilu vypadne kontaktovaci hlavice, musi pracovnik tuto chybu

napravit, a restartovat testovaci stroj (jak se stalo pii vyrobé ¢tvrtého méteného vyrobku).

Obr. 29. Kompletovand cast artiklu A003 na pracovisti

P8 [viastni zpracovani]
Pti vyrobé artiklu A00O3 jsou na lince Ctyii pracovnici. Tito vSak opét nemaji pfidélené pra-
covisté, tudiz je zde situace stejna, jako vyroby artiklu A0O1. Pracovisté P8 je mnohdy ne-

obsazeno, rozpracovana vyroba se hromadi mezi jednotlivymi pracovisti.

Jelikoz se pii vyrobé artiklu A0O3 pouzivaji pneumatické klesté na vSech pracovistich, je
zde problém s orientaci Celisti klesti vétsi nez pii vyrobé artiklu A001, kde se s klestémi
pracuje na Ctyfech pracovistich. Pokud pracovnici pfechdzeji mezi jednotlivymi pracovisti,
museji bud’ zkusit vycist z technologickych postupli spravnou orientaci spony do klesti,
nebo museji sponu zkusit vsadit do spony piimo. Pokud je spona vlozena nespravné, v ce-
listech Klesti nebude drzet a nedojde tak k jejimu rozevieni. Naopak pracovnikiim hrozi

uraz, ze jim pneumatické klesté skiipnou prsty na rukou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

Opét béhem samotného méfeni museli pracovnici pienaset Stétec a nadobku s propanolem.

Tyto pomiicky na dvou pracovistich chybély.

Pti vyrobé¢ artiklu A003 ptsobilo zakladani gumovych hadic na nékterych pracovistich pra-
covniklim problémy. Na pracovistich chybi podrobné&jsi popis, ptipadné vizualizace, aby i
nezaskoleni pracovnici mohli na pracovistich provadét operace v Casech stanovenych vy-
robni normou. Pokud se totiz gumové hadice nezalozi do ptiklapécich ptipravkl piesné,
priklop se jen velmi té€Zce zajistuje. Z toho samoziejme plynou i chyby pfi samotné vyrobe¢.
Pti nalisovani gumové hadice na plastovy kloub, tato hadice nedolehne pfesn¢. Nasledné
muze byt i spona uvolnéna v nespravné pozici, mimo vyznacené rysky. Pracovnik poté

musi sestavu rozebrat a pokusit se o jeji novou montaz.

6.4 Souhrn

V nasledujicich tabulkach jsou uvedeny nejkratsi, primérné a maximalni dosazené Casy
jednotlivych pracovist’ pti vyrobé jednotlivych artikli. V tabulce jsou pro porovnani uve-
deny i stavajici normy. Tyto tabulky budou slouzit jako jedno z vychodisek pro nésledujici

kapitolu.

Tab. 15. Porovnani casu pri vyrobé artiklu A001

[vlastni zpracovani]

Pracovisté¢ | Min | Pramér | Max | Norma
P1 10,1 11,6 14,8 15
P2 30,2 35,5 48,1 45
P3 28,2 32,2 35,1 40
P6 23,9 27,9 44,1 40
P7 38,5 40,5 44,7 40
P8 58,7 61,2 64,3 80

Jak je z tabulky uvedené vyse patrné, primérné Casy operaci na jednotlivych pracovistich

jsou az na jeden ptipad pod ¢asem soucasné normy.
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Tab. 16. Porovnani casu pri vyrobé artikiu A002

[vlastni zpracovani]

Cas
Pracovist¢ | Min | Primé&r | Max | Norma
P7 30,5 32,6 35,8 40
P8 58,8 60,6 65,1 80

Pti vyrobé¢ artiklu A002 jsou dokonce 1 maximalni naméfené ¢asy na jednotlivych pracovis-

tich pod ¢asem vyrobni normy. Je to diikaz toho, Ze norma je nastavena skute¢n¢ mirng.

Tab. 17. Porovnadni casi pri vyrobé artikiu A003

[vlastni zpracovani]

Cas
Pracovist¢ | Min | Praimér | Max | Norma
P3 32,5 35,7 42,3 40
P4 30,7 33 38,5 40
P5 26,2 27,4 31,2 40
P6 24,9 26,5 29,4 40
P7 31,4 32,2 32,9 40
P8 67,5 70,1 75,9 80

Veskeré prumérné ¢asy uvedeny v predchazejici tabulce jsou pod hranici souc¢asné vyrobni
normy. Maximalni namé&feny ¢as pouze v jednom piipadé¢ presahuje normu, vSechny ostatni

jsou také, stejné jako praméry, pod jeji hranici.
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7 REVIZE STAVAJICICH NOREM

7.1 Artikl A001

V kapitole Sest byly popsany veskeré operace potiebné pro vyhotoveni artiklu A0OO1. Autor
prace tyto operace a ukony na jednotlivych pracovistich zaznamenal videokamerou a pofi-

zeny zaznam analyzoval za pomoci techniky MOST.

Tabulky s pohybovymi sekvencemi jsou, kvuli jejich velikosti, uvedeny v ptiloze na konci
prace. Pro potieby revize norem budou pouzity zakladni tidaje, které z téchto tabulek ply-

nou.

Tab. 18. MOST pracovisté Pl [vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P1
Sekvenci 7
TMU 26
Cas 9,36
Norma 12

V piedchazejici tabulce jsou tedy veskeré potiebné tdaje, které autorovi napomohli k vy-
tvofeni nové pracovni normy. Plivodni norma, ktera ¢inila 15 vtefin, byla zkracena na 12
vtefin. Primérnd vyroba na pracovisti P1 pracovnikovi trva 11,6 vtefiny, tudiz lze stale

vyrabét nad normu.

Tab. 19. MOST pracovisté P2 [vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P2
Sekvenci 12
TMU 81
Cas 29,16
Norma 35

Pracovisté P2 bude mit nové také zkradcenou vyrobni normu, a to z ptivodnich 45 vtefin na

novych 35 vtefin. Jeden vyrobek se na pracovisti P2 prumérné zpracovava 35,5 vtefin,
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avSak pracovnik byl schopen dosahnout i Casii, jen tésné nad hranici 30 — ti vtefin. Operace

wewr

Tab. 20. MOST pracoviste P3 [vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P3
Sekvenci 20
TMU 75
Cas 27
Norma 33

Prvni pracovisté, kde se pracuje s gumovymi hadicemi, pracovisté P3 bude mit dle navrhu
zkracenou vyrobni normu ze soucasnych 40 — ti vtefin na 33 vtefin. Primérna doba monta-
Ze na pracovisti byla spocitdna na 32,2 vtefin, tudiz pracovnik bude bez problému plnit

i novou normu.

Tab. 21. MOST pracovisté P6 [viastni

zpracovani]
Pracovisté P6
Sekvenci 15
TMU 57
Cas 20,52
Norma 26

Pracovisté P6 dozna nejvétsiho zkraceni normy na celé lince pti vyrobé artiklu AOO1. Nové
navrzend norma je o celych 14 vtefin kratsi, nez norma ptvodni s ¢asem 40 vtetfin. Primeér-
na doba montaze c¢asti artiklu zde byla 27,9 vtetin. Tento Cas je vy$si nez nové navrzena

norma, kvtli problémim se vkladanim spony do pneumatickych klesti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

Tab. 22. MOST pracoviste P7 |[vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P7
Sekvenci 21
TMU 100
Cas 36
Norma 44

Pracovisté P7 je pti vyrobé artiklu AOO1 jedinym pracovistém, kde se stavajici norma ne-
zkréti, ale naopak se Cas zvedne na 44 vtefin. Primérny métfeny Cas je zde sice 40,5 vtefiny,
ale pokud budeme dodrzovat postup, jenz byl uplatnén u predchozich pracovist, tedy vy-
sledny ¢as MOST analyzy vynasobit koeficientem 1,2, ktery pfedstavuje ptirazku 20%,

musime normu snizit o 4 vtefiny.

Tab. 23. MOST pracoviste P8 [vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P8
Sekvenci 24
TMU 160
Cas 57,6
Norma 70

Na pracovisti P8 je opét navrzeno zkraceni vyrobni normy, a sice o deset vtefin z 80 — ti na
70 vtefin. Vysledny ¢as na zdkladé MOST analyzy je 57,6 vtefin, a primérna doba vyroby
¢ini 61,2 vtefin, ovSem vzhledem k pfirdzkdm je norma navrzena na novych 70 vtefin, kte-

rou budou pracovnici bez sebemensich problému plnit.

V nasledujici tabulce jsou pro piehlednost shrnuty pramérné ¢asy jednotlivych pracovist,

vysledné ¢asy MOST analyzy, a z ni plynouciho nédvrhu novych norem.
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Tab. 24. Porovnani casu a norem pri vyrobé artiklu A001

[vlastni zpracovani]

Cas

Pracovisté Stavajici Me::ferjy MOST ([ Prirazka Nova
norma | prumer norma

Pl 15 11,6 9,36 20% 12

P2 45 35,5 29,16 20% 35

P3 40 32,2 27 20% 33

P6 40 27,9 20,52 20% 26

P7 40 40,5 36 20% 44

P8 80 61,2 57,6 20% 70

Piirazka je ve vyrobni spolecnosti stanovena na 20%. Vysledny cas, ktery je navrZen auto-
rem prace na novou normu, byl zaokrouhlen. Zaokrouhleni se provadélo vzdy smérem na-

horu na celé vtetiny.

7.2 Artikl A002

Jak bylo uvedeno v kapitole Sest, operace na pracovistich P7 a P8 pfi vyrob¢ artiklu A002
se lisi od operaci pii vyrobé A0O1. Proto bylo nutné potidit zdznamy dil¢ich operaci a uko-

nu i pii vyrobé artiklu A002.

Tab. 25. MOST pracoviste P7 [vilastni

zpracovani]
Pracovisté P7
Sekvenci 17
TMU 77
Cas 27,72
Norma 34

S primérnym ¢asem montaze jednoho vyrobku ve vysi 32,6 v,tefin byl pracovnik o 7,4
vtefiny rychlejsi, nez stavajici vyrobni norma. K vyslednému casu MOST analyzy byla opét
pfipocitana pfirazka a novy navrh vyrobni normy tak klesl z ptivodnich 40 — ti vtefin na

navrzenych 34 vtefin (viz tabulka vyse).
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Tab. 26. MOST pracovistée P8 [viastni

zpracovani]|
Pracovisté P8
Sekvenci 25
TMU 146
Cas 52,56
Norma 64

Z predeslé tabulky jasn€ vyplyva, ze novy navrh vyrobni normy bude o poznani nizsi, nez
norma stavajici, kterd ma hodnotu 80 vtefin. Zpfisnéni normy o 16 vtefin vsak pracovni-
kiim nebude zpusobovat zadné komplikace, jelikoz primérny ¢as kompletacni montéze

vcetné zkousky tésnosti, ¢inil 60,6 vtefin.

V souhrnné tabulce nize sou opét uvedeny primérné Casy vypoctené na zakladé méfeni

béhem vyroby, a také porovnani souc¢asné normy s novym navrhem.

Tab. 27. Porovndani casi a norem pri vyrobé artiklu A002

[vlastni zpracovani]

Cas
Pracovists | Svalict | Mereny |y nor | praivka | NOVE
norma prumer norma
p7 4 | 326 | 2772 | 20% | 34
P8 80 | 606 | 5256 | 20% | 64

7.3 Artikl A003

Vyroba artiklu A003 neni zadnou vyjimkou a i zde autor prace pofidil videozaznamy jed-

notlivych operaci, které byly zpracovany pomoci techniky MOST.
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Tab. 28. MOST pracoviste P3 [vlastni

Zpracovani]
Pracovisté P3
Sekvenci 19
TMU 76
Cas 27,36
Norma 33

U pracovist¢ P3 bude novy navrh vyrobni normy nastaven pomérné ptisné. Primérny cas
vyroby béhem méfeni totiz €ini 35,7 vtetin. AvSak pracovnik dokaze v Case pod nov¢ navr-
zenou normou vyrabét. Problém této operace je v zakladani gumové hadice do ptipravku.
Po doplnéni technologickych postupli a zpracovani vizualizace spravného zalozeni dilu

nebude pro pracovnika slozité plnit nové navrzenou normu.

Tab. 29. MOST pracovistée P4 [vilastni

zpracovani]
Pracovisté P4
Sekvenci 18
TMU 75
Cas 27
Norma 33

U pracovisté P4 se nove navrzena vyrobni norma plné shoduje s primérnym ¢asem monta-
Ze vyrobkl na tomto pracovisti, tedy 33 vtefin. V mozZnostech pracovnikl (dle pfimého

meéfeni), je ovSem vyrabét v Case, ktery je kratsi, neZ navrZena norma.

Tab. 30. MOST pracoviste P5 [viastni

zpracovani|
Pracovisté P5
Sekvenci 16
TMU 64
Cas 23,04
Norma 28
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Oproti stavajici norme 40 vtefin, 1ze na pracovisti P5 tuto normu zkratit na navrzenych 28
vtefin. Primérna doba montaze vyrobku se na tomto pracovisti pohybuje na hodnoté 27,4
vtefin. V nejkratSim méieném Case pracovnik smontoval vyrobek na hranici 26 — ti vtefin,

nebude mit tudiz problém s plnénim navrhované vyrobni normy.

Tab. 31. MOST pracovisté P6 [viastni zpra-

covani]
Pracovisté P6
Sekvenci 15
TMU 56
Cas 20,16
Norma 25

Stejné jako u artiklu A0O1, i zde bude u pracovisté P6 zména normy nejmarkantnéjsi. Ze
stdvajici normy 40 vtefin na jeden vyrobeny kus, bude navrzen4 norma o 15 vtefin kratsi.
Navrzend vyrobni norma bude tedy €init 25 vtefin. Pracovnik se zde pohybuje primérnym
¢asem montaze na hodnot& 26,5 vtefin. Casy pod 25 vtefin, tedy doba vyroby, pii které

pracovnik bude plnit normu, nejsou pro zkuSené¢ho pracovnika neredlnou hranici.

Tab. 32. MOST pracoviste P7 [viastni zpra-

covani]
Pracovisté P7
Sekvenci 18
TMU 78
Cas 28,08
Norma 34

Navrzena norma pro pracovisté P7 je o Sest vtefin niz$i, nez pivodni norma 40 vtefin.
Primérny ¢as pro montaz vyrobku na pracovisti P7 je 32,2 vtefiny. Naméfené Casy na tom-
to pecisti byly bez vétSich vykyvii a pracovnik zvladl vSechny méfené kusy vyrobit v ¢a-

sech kratSich, nez je nové navrzena norma.
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Tab. 33. MOST pracovistée P8 [viastni

zpracovani]|
Pracovisté P8
Sekvenci 27
TMU 168
Cas 60,48
Norma 73

Posledni pracovisté na lince, pracovisté¢ P8 dozna také zkraceni Casu vyrobni normy.

S prumérnym vyrobnim ¢asem 70,1 vtefin se pracovnici zvladnou pohybovat pod hranici

nove navrzené ¢asoveé normy 73 vtefin, kterd je o 7 vtefin kratsi, neZ norma stavajici.

Tabulka uvedend nize predstavuje souhrn vSech primérnych ¢asti vypoctenych z namére-

nych ¢asii vyroby na vSech pracovistich pii vyrobé artiklu A003.

Tab. 34. Porovnadni casu a norem pri vyrobé artiklu A003

[vlastni zpracovani]

Cas

Pracovists | Svalict | Mereny |y nor | piaivka | NOVE
norma prumer norma

P3 40 | 357 | 2736 | 20% | 33
P4 40 33 27 | 20% | 33
P5 4 | 274 | 2304 | 200 | 28
P6 4 | 265 | 2016 | 20% | 25
p7 4 | 322 | 2808 | 200 | 34
P8 80 | 701 | 6048 | 20% | 73
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8 BALANCOVANI LINKY

V této kapitole jsou uvedeny riizné moznosti, jak rozdélit a pritadit jednotliva pracovisté
pracovnikiim. Moznosti jsou vytvoiené pro rizné poéty pracovniku, z pravidla od jednoho

az po maximalni mozny pocet, ktery je stale povazovan za efektivni.

8.1 Artikl A001

Tab. 35. Rozdéleni pracovist' pri vyrobé artikiu A001 — 1

pracovnik [vlastni zpracovani]

Pracovisté | Norma |Pracovnik Ceél:s)vy p;;écel:;‘gﬁ
P1 12 1
P2 35 1
P3 33 1
P6 26 1
P7 44 1
e 70 1 220 | 2499

Varianta, kdy bude veskeré operace provadét pouze jeden pracovnik, je naznacena v tabul-
ce vySe. Tato varianta je vhodnd, pokud zrovna zdkaznik nebude nutné potiebovat velké
mnozstvi vyrobenych kustl. Cas, kdy se z linky dostane prvni hotovy vyrobek je véetné
vSech piechodu pracovnika mezi pracovisti 249,9 vtetin. Sloupec celkovy ¢as uvadi sumu
vSech Casi potiebnych na vykonani prace jednim pracovnikem. Sloupec véetné prechodi

poté zohlednuje i Casy potfebné k presunuti mezi jednotlivymi pracovisti.
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Tab. 36. Rozdéleni pracovist' pri vyrobé artiklu AO0L — 2

pracovnici [vlastni zpracovani]

Pracovisté | Norma [Pracovnik Ceél:s)vy p;::éceht(l:jﬁ
P1 12 7
p2 35 7
P3 33 1
P6 26 1
P7 44 1 103 1253
P8 70 2 117 129,6

Pokud na linku pfiddme dalSiho pracovnika, celkovy cas, kdy jsou tito pracovnici schopni
vytvorit hotovy vyrobek, klesnul na 129,6 vtefiny, a to véetn¢€ vSech piechodii mezi praco-
visti. Pracovnici v§ak museji striktné dodrzovat rozdéleni pracovist, aby si cestou nepieka-
zeli, nebo se u jednoho pracovisté nesesli ve stejnou dobu. Navrh na rozdéleni pracovist’
pro dva pracovniky na lince bude nové také zanesen i do technologickych postupt. Ve
sloupci celkovy €as jsou uvedeny soucty ¢asu pro kazdého pracovnika zvlast’. Pro rozliseni
jsou tyto udaje znazornény barevné (pracovnik 1 — Zlutd barva, pracovnik 2 — oranzova
barva). Dalsi sloupec tabulky opét zohlednuje ¢as potiebny pro piechazeni mezi jednotli-

vymi piidélenymi pracovisti.
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YAMAZUMI chart pro dva pracovniky
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Graf 14. YAMAZUMI chart pro dva pracovniky — artikl A001/viastni
zpracovani]
V grafu vySe jsou zaneseny Casy pro jednotlivé pracovniky. Celkovy pracovni Cas bez za-
pocitanych ptechodl (modrd), a ¢as se zapocitanymi piechody mezi pfidélenymi pracovisti
(Cervend). Pfi porovnani ¢ast v¢etné piechodl, ndm vznika prostoj pro jednoho pracovnika

ve vysi 4,3 vtefiny.

Tab. 37. Rozdéleni pracovist pri vyrobé artiklu A001 — 3

pracovnici [vlastni zpracovani]

Pracovisté| Norma |Pracovnik | CeIKOVY | Veetné,
cas prechodiu
P1 12 1
PO 2 2 82 | 8416
il s 2 70 87,3

Tabulka uvedena vySe predstavuje navrh rozdé€leni pracovist’ mezi tii pracovniky. Pracov-

nik ¢islo jedna (Zlut4 barva), ma ptidéleno pracovisté P1 a P8. Na pracovisti P8 vsak pro-
biha zkouska tésnosti. Tato zkouska trva 20 vtefin, a béhem ni zvladne pracovnik obslouzit

olepovaci stroj na pracovisti P1 a vratit se zpét na P8 a pokracovat v praci. Ve sloupci cel-
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kovy €as se nyni objevily tfi Casové tdaje. Zluty ¢as je souc¢tem pracovnich €asl pracovni-

ka 1, oranzovy je pro pracovnika 2, a modra barva je pouZita pro pracovnika 3.

YAMAZUMI chart pro tfi pracovniky
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Graf 15. YAMAZUMI chart pro tii pracovniky — artikl A001 [viastni
zpracovani]
Maximalni prostoj je zde 12,1 vtefin. Vyssi pocet pracovnikll jiz zapti¢ini skutecnost, ze
prostoje budou jesté vyssi, a béhem piechdzeni mezi pracovisti si jiz pracovnici budou pre-
kazet. Pridanim dalsiho pracovnika na linku se nam vsak jiz vyroba nezrychli, proto by

dalsi feSeni pro ¢tyfi pracovniky na lince nebylo efektivni.

8.2 Artikl A002

Jelikoz se artikl A002 vyrabi pouze na dvou pracovistich na lince, jsou zde moZnosti ba-

lancovani zna¢né omezené.

Tab. 38. Rozdéleni pracovist pri vyrobe artiklu A002 —

1 pracovnik [viastni zpracovani]

Celkovy| Vcetné

Pracovisté | Norma | Pracovnik N .
c¢as |prechodu

P7 34 1
P8 64 1 98 100,16
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Pokud nasadime na linku pouze jednoho pracovnika, je schopen vyrabét hotové vyrobky
v ¢ase 100,16 vtefiny vCetné prechazeni mezi pracovisti P7 a P8. Pro zrychleni vyroby je
moznost obsadit kazdé pracovisté¢ jednim pracovnikem (viz tabulka nize) a celkovy cas
vyroby se nam tak zkrati z 100,16 vtefin na ¢as nové navrzené normy, tedy 64 vtefin. Pra-
covnik, ktery obsluhuje pracovist¢ P7 vSak vykaze prostoje 30 vtefin na jeden vyrobek.
Béhem tohoto ¢ekani vSak miize dopliiovat materidl potiebny k vyrobé. Soucet obou Casii
potiebnych pro vyrobu jsou ve sloupci celkovy ¢as. Sloupec napravo je sumou celkového

¢asu pro vyrobu a ¢asu potiebného k ptechodu mezi pracovisti P7 a P8

Tab. 39. Rozdéleni pracovist pri vyrobe artiklu A002 —

2 pracovnici [viastni zpracovani]

Pracovisté | Norma | Pracovnik Celkovy Ycet“e .
cas prechodu

Pii poctu dvou pracovnikl neni na lince zapotiebi Zadného dal§iho pracovnika, ktery by
mél na starosti doplnéni materidlu na pracovistich. Tuto ¢innost obstard v ¢asech ¢ekani
pracovnik na pracovisti P7. JelikoZ pracovnici obsluhuji kazdy jedno pracovisté, neni jim

piipocitan zadny Cas navic za pifechdzeni mezi pracovisti.

8.3 Artikl A003

Artikl A0O3 se vyrabi na Sesti pracoviStich a moznosti, jak nastavit vykon na lince, je tedy

hned nékolik.
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Tab. 40. Rozdéleni pracovist' pri vyrobé artiklu A003 — 1

pracovnik [vlastni zpracovani]

P3 33 1
P4 33 1
P5 28 1
P6 25 1
P7 34 1
#iE 73 1 226 241,1

Pokud nebude potieba zajistit co nejrychlej$i moznou vyrobu na lince, a v§echna pracoviste
bude obsluhovat jeden pracovnik, tak Cas, za ktery z linky vyjede jeden hotovy vyrobek je
roven 241,1 vtefin€. V tomto Case jsou jiz zahrnuty i pfesuny pracovnika mezi vSemi pra-
covisti tak, aby byla zajisténa nadvaznost vyroby. Ve sloupci celkovy Cas je uveden soucet
vSech Cast, které pracovnik potfebuje pro vykonani vSech operaci na jednotlivych praco-
vistich. Sloupec vpravo pak zohlediiuje i dobu, po kterou se pracovnik mezi jednotlivymi

pracovisti pfemist'uje.

Tab. 41. Rozdeleni pracovist pri vyrobé artiklu A003 — 2

pracovnici [vlastni zpracovani]

Pracovi§té | Norma |Pracovnik Ceél;(sw}" p;]eé::::sﬁ
P3 33 1
P4 33 1
P5 28 1
P6 25 2
P7 34 1 128 136,64
P8 73 2 98 117,4

Zde se jiz ¢as vyroby finalniho vyrobku zkratil na 136,64 vtefin. Jeden pracovnik na lince
navic, ndm tedy zrychlil vyrobu o 104,46 vtefin. Dle tabulky je zfejmé, ze pracovnik 1 po-

ttebuje pro vykondni operaci na ptid€lenych pracovistich 128 vtefin a pracovnik 2 sva pra-
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covisté obslouzi za 98 vtefin. Posledni sloupec tabulky k témto celkovym pracovnim pii-

rrrrrr

YAMAZUMI chart pro dva pracovniky
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Graf 16. YAMAZUMI chart pro dva pracovniky — artikl A0O03 /viastni
zpracovani/
Rozdil v ¢asech je z tabulky i z grafu vySe patrny jak pro praci bez prechodu tak i pro praci
na pracovistich véetné prechdzeni mezi nimi. Diky pfechazeni se vSak prostoje klesly z 30
— ti vtefin na 19,24 vtefiny. Béhem tohoto ¢asu muze opét pracovnik dopliovat postupné

material na pracovistich.

Tab. 42. Rozdéleni pracovist pri vyrobé artiklu A003 — 3

pracovnici [vlastni zpracovani]

Pracovisté | Norma |Pracovnik Ce;l:sw)" p;]eé:::flﬁ
P3 33 1
P4 33 2
P5 28 2
PG o5 2 67 70,6
P7 34 1 86 91,76

Z tabulky je patrné ze, jsou — li na lince tfi pracovnici, ¢as vyroby se jiz blizi ¢asu uzkého

mista, tedy pracovisté P8. Toto pracovisté je striktn€ ptidéleno jednomu pracovnikovi
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S tim, Ze jedinou jeho praci je obsluha pravé tohoto pracovisté. Pracovnik 2 obsluhuje tii
pracovisté, a véetné prechodti mezi nimi je jeho ¢as vyroby 91,76 vtefin. Pracovnik 1 ma
na starosti krom¢ obsluhy dvou zatizeni také dopliiovani materidlu na lince. Tii Gdaje ve
sloupci Celkovy ¢as ukazuji ¢asy jednotlivych pracovnikd, potiebné k obsluze piidélenych
pracovist’. Pro lepsi pfehlednost jsou pracovnici, a jim ptidélend pracovisté, odliSeni barev-

né. Pracovnik 1 je zvyraznén Zlutou barvou, pracovnik 2 oranzovou a pracovnik 3 modrou.

YAMAZUMI chart pro tfi pracovniky
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Graf 17. YAMAZUMI chart pro tii pracovniky — artikl A003 /viastni
zpracovani]
Vyse uvedeny graf 1épe znazoriiuje popsanou situaci na lince, pokud na ni pracuji tii pra-
covnici, tedy Ze pracovnik 2 svoji praci zastane v ase vysS$im, neZ je vyrobni ¢as uzkého

mista.

Tab. 43. Rozdéleni pracovist' pri vyrobé artikiu A003 — 4

pracovnici [viastni zpracovani]

Celkovy | Vcetné

Pracovisté| Norma |Pracovnik « " o
cas prechodu

P3 33 1
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Pti rozdélovani pracovist’ ctyfem pracovniklim se jiz podatilo ¢asy stdhnout pod ¢as uzké-
ho mista, tedy pod 73 vtetin. Dva pracovnici maji na starosti pouze jedno pracoviste. Je to
pracovnik 2 a pracovnik 4. Pracovnik 2 ma na starosti pracovisté¢ P6, kde je ¢as montdze
nejkratsi na celé lince. V Case, ktery by byl jinak povazovéan za prostoj, ovSem tento pra-
covnik bude dopliiovat material na ostatnich pracoviStich na lince. Pracovnik 4 bude ob-
sluhovat zatfizeni na pracovisti P8, které je uzkym mistem linky. Ve sloupci Celkovy ¢as
jsou nyni uvedeny Ctyfi Casové udaje pro kazdého pracovnika zv1ast. Soucet Cast potieb-
nych pro obsluhu pracovist’ pro pracovnika 1, je vyznacen zlutou barvou, pro pracovnika 2

oranzovou, pro pracovnika 3 modrou a pracovnik 4 je oznacen barvou zelenou.

YAMAZUMI chart pro ctyri pracovniky
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Graf 18. YAMAZUMI chart pro c¢tyri pracovniky — artikl AO03 [viastni
zZpracovani]
Graf 18 zndzoriiuje celkové Casy, za které pracovnici obslouzi sva pracovisté¢ a smontuji
jim pfidélené vyrobky. Je ziejmé, ze vyssi poet pracovnikii nepfinese zadny efekt, proto
jsou Ctyfi pracovnici na lince nejefektivnéj$im feSenim.
Aby se zabranilo monotonnosti vykonavané prace, autor prace dale navrhuje, aby se pra-
covnici v ramci celé linky na pozicich stfidali. Pfidélena pracovisté zlistanou dle navrhu,

jen pracovnici se na lince tak zvané ,,proto¢i‘.
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9 ZMENA LAYOUTU PRACOVISTE

Tato zména se bude tykat pouze vyroby artiklu A0O1. Konkrétn¢ se jedna o pracovisté P2,

g

P7 P8

w w
b P

P2 P1

\a/

Obr. 30 Puvodni LAYOUT linky pro vyrobu artiklu A001

které se vyuziva pouze pro vyrobu artiklu A001.

9d

P3

[vlastni zpracovani]
Zékladnim problémem tohoto uspotadani linky je, Ze pracovisté P2 je oto¢eno o 180° opro-
ti pracovisti P1. Jak bylo popsano na stranach 45 a 46, ptedani zpracovaného vyrobku mezi

témito pracovisti bylo znacné obtizné a do jisté miry téZ neergonomické.

Slozité je nasledné i1 pfechdzeni mezi pracovisti pifi navrhovaném vybalancovani linky
v kapitole 8.1. Pokud je na lince pouze jeden pracovnik, musi od pracovisté P1 k pracovisti
P2 urazit vzdélenost 9 — ti krokli. Od pracovisté P2 k P3 je to nasledné dalSich 6 krokd.
Jsou — li na lince dva pracovnici, jeden z nich mé vzdy na starosti pracovisté P1, P2 a PS.
Od P2 k pracovisti P8 je to 10 krokt. Celkové tedy pracovnik mezi témito tfemi pracovisti
udéla 23 kroku. Velmi obdobna je situace u navrhu pro tii pracovniky na lince, kdy jsou

pracovnikovi pfifazeny pracovisté P2 a P3. Vzdalenost mezi nimi je 6 kroku.
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Obr. 31. Novy ndavrh LAYOUTU pro vyrobu artiklu
A001 /vlastni zpracovani]

Jak je vidno na vySe uvedeném obrazku, navrhovani zména spociva v pouze Vv otoceni pra-

covniho stolu P2 o0 180°. Tim se dosédhne nasledujicich pfinost:
- urychleni a zjednoduSeni pfedavani vyrobkli mezi pracovisti P1 a P2;

- pro jednoho pracovnika na lince je to uspora v chtizi, misto ptivodnich 9 — ti krokt
nyni sta¢i 3 pro pfesun mezi P1 a P2, pfechod z P2 na P3 bude kratsi o dalsi dva
kroky;

- pokud ma pracovnik pfifazena pracovisté¢ P1, P2 a P8, je zde celkova tspora 14

kroki. Celkova trasa mezi pracovisti ¢ini 9 krokti misto pivodnich 23;

- ma — li pracovnik pfifazena pracovisté¢ P2 a P3, musel doposud ujit 12 krokd, aby se
op¢t dostal k vychozimu pracovisti. Diky navrzené zméné se vzdalenost mezi pra-

covisti zmensSila a pracovnik tak uSetfi 2 kroky s kazdym pfesunem mezi pracovisti.
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10 ZHODNOCENI NAVRZENYCH ZMEN

10.1 Revize norem

Tab. 44. Porovnani stavajicich a nové navrzenych norem [vlastni zpra-

covani]

Stavajici Pracovisté

Artikl Pl P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8
A001 15 45 40 40 40 80
A002 40 80
A003 40 40 40 40 40 80
Nové Pl P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8
A001 12 35 33 26 44 70
A002 34 64
A003 33 33 28 25 34 73

Revize norem, respektive jejich zptisnéni (aZ na jeden ptipad) bylo provedeno z divodu
vyroby na normu. Spolecnost tak vyplacela zaméstnanciim bonusy a pfiplatky za nadvyro-
bu, ovSem soucasn¢ vyroba nebyla dostate¢né rychla. Normy byly nastaveny velmi mirné
a v mnohych ptipadech i1 nejdelsi naméfeny ¢as na pracovisti tuto stdvajici normu nepie-
krocil. Pracovnici v8ak stale maji moznost dosahnout na pfiplatky za vyrobu nad normu.
Ptirdzka 20% je pomérné vysoka, a pravé diky ni mohou pracovnici podavat stale vykony,

které presdhnou nove navrZzenou vyrobni normu.

10.2 Balancovani linky
V soucasné dobé¢ se firmou piijimaji navrhy na vybalancovani linky nasledovné:
- Artikl A0O1 — tii pracovnici misto ptvodnich ¢ty
- Artikl A002 — dva pracovnici, zde neni Zadna zména oproti ptivodnimu stavu

- Artikl A003 — ¢tyfi pracovnici, v poctu pracovniki ani pii vyrobé artiklu A003 ne-

nastala zadna zména, avSak navrzené vybalancovani bude mit dozajista sviij pfinos.

Casovy fond pro vyrobu je nasledujici:
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- Sména 8 hodin = 480 minut

- Zakonna ptestavka 30 minut

- 2 krat ergonomicka prestavka = 10 minut

- Cas potiebny na rozjezd a ukonéeni smény 5 minut

- Celkovy vyuzitelny ¢as za sménu 435 minut.

10.2.1 Artikl A001

Diky striktnimu pfitazeni pracovist’ je zajiSténo, ze kazdych 70 vtefin z linky vyjede hotovy

a odzkouseny vyrobek.

Tab. 45. Vypocet hotovych kusii za sménu,

za hodinu — artikl AO0L /viastni zpracova-

niJ
Casovy fond 435 min
Takt linky 1,17 min
ks/sména 372,86
ks/hod 51,43

V soucasné dob¢ béZi prace na lince ve tfisménném provozu. Vyhledem na druhé pololeti
roku 2014 zbyva celkem 360 smén. Zakaznik planuje odebrat 74 350ks artiklu A001 ve
druhém pololeti. Jednoduchou matematikou zjistime, kolik smén bude zapotiebi pro vykry-

ti této zakazky.
74 350/372=199,8 smén

Pro vyrobu dalSich dvou artikli zbyva tedy 160,2 smény.

10.2.2 Artikl A002

Pti vyrobé artiklu A002 dosahuje takt linky 64 vtefin.
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Tab. 46. Vypocet hotovych kusi za sménu, za

hodinu — artikl AO02 /viastni zpracovani]

Casovy fond 435 min
Takt linky 1,07 min
ks/sména 407,81
ks/hod 56,25

Zakaznik za druhé pololeti odebere jeste 5 950 kusi artiklu A002. Pro vykryti této zakazky

bude zapotiebi dle vypoctu 14,6 smén.
5950/407 = 14,6 smén

Pocet smén se tim opét zkratil a pro vykryti zakézek artiklu A003 zbyva 145,6 smén.

10.2.3 Artikl A003

Novym navrhem vybalancovani linky budou pracovnici schopni kazdych 73 vtefin vyrobit

finalni vyrobek.

Tab. 47. Vypocet hotovych kusii za sménu,

za hodinu — artikl A003 /viastni zpracova-

niJ

Casovy fond 435 min
Takt linky 1,22 min
ks/sména 357,53

ks/hod 49,32

Pro zékaznika je nutno ve druhém pololeti vyrobit 19 150 kust. Pro vyrobu takového

mnozstvi bude zapotiebi vyuzit 53,6 smén.
19 150/ 357 = 53,6 smén.

V casovém fondu vSak stale zbyva 92 smén nevyuzitych. Firma tedy miiZze upravit provoz
ze tiisménného na dvousménny, jakmile ve druhém pololeti probéhne praveé 28 nocnich
smén. USetii se tak naklady na provoz stroju a zafizeni a zaroven se uSetii na mzdach, jeli-

koz jiz nebude nutnost mit linku v provozu nepftetrzite.
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Ke konkrétnim ¢astkam nakladii nemél autor prace ptistup, podrobnéjsi kalkulace tedy neni

mozné vypocitat.

10.3 Navrh zmény layoutu

Jak bylo uvedeno v kapitole 9, navrh zmény layoutu se tyka pouze vyroby artiklu A0O1. Pii
vyuziti jednoho pracovnika na lince bylo mozné vyrabét kazdych 249,9 vtetin jeden hotovy
vyrobek. Tento ¢as je uveden véetné piechodii mezi jednotlivymi pracovisti. Po zméné
layoutu tento ¢as klesnul na 244,8 vtefin. USetfila se tedy 5,1 vtefiny. Pokud se podivame
na tabulku 49, uvidime v ni tsporu v krocich, které musi pracovnik vykonat, aby se piesu-

nul postupné mezi vSemi pracovisti. Po navrzené zmén¢ se tak pracovnikovi usettilo osm

krokd.

Tab. 48. Porovndni zmén v ¢asech po zméné

layoutu /viastni zpracovani]

Celkovy Vetné Pre-
¢as chodu
Puvodni 220 2499
Po zméné 220 244 8

Tab. 49. Porovnani zmén v poctech

kroku, které pracovnik urazi [viastni

zpracovani]
Pocet kroku
Puvodni 49
Po zméné 41

Jsou — i na lince dva pracovnici, zména layoutu se tyka vzdy jen jednoho z nich, v zavis-
losti na pfifazenych pracovistich. Pracovnik, jenZ ma na starosti pracovisté¢ P1, P2 a P8
bude mit celkovy €as vyroby véetné prechodl o 7,2 vtetfiny. Zaroven se zrychli takt linky

Z ptivodnich 129,6 vtefin na novych 125,3 vtefiny.
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Tab. 50. Porovnadni zmén v casech po zméné

layoutu /viastni zpracovani]

. Vcetné Pre-
Celkovy cas chodil
Pavodni 117 129,6
Po zméné 117 122,4

Tab. 51. Porovndni zmén v poctech krokii,

které pracovnik urazi [vlastni zpracovani]

Pocet kroku
Puvodni 23

Po zméné 9

Nejvice docenéna bude zména za situace, kdy budou na lince pracovat dva pracovnici. Pra-
covnik, ktery bude mit momentalné ptifazena pracoviste¢ P1, P2 a P8 uSetfi na svych

cestach mezi jednotlivymi pracovisté 14 krokd.

Pii vyuziti tif pracovnikl na lince zménu layoutu oceni pracovnik s pfifazenymi pracovisti
P2 a P3. Jeho celkova doba potiebna pro zpracovani vyrobki na pracovistich, vcetné pie-
chodli mezi témito pracovisti bude diky navrzené zméné o 2,88 vtefiny kratsi. Bude mit tak

vice Casu na dopliiovani materialu spolupracovnikiim na lince.

I béhem maximalniho vyuziti pracovnikll na lince dojde k uspote uraZzené vzdalenosti (mé&-
feno v krocich). Pracovnik, jenZ ma na starosti obsluhu pracovist P2 a P3, bude po navrze-

né zmén¢ absolvovat misto 12 — ti krokii pouze krokii osm.

Tab. 52. Porovnani zmén v casech po zméné

layoutu /viastni zpracovani]

Celkovy cas | Vcetné Prechodl

Puvodni 68 75,2
Po zméné 68 72,31
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Tab. 53. Porovndni zmén v poctech kro-

kii, které pracovnik urazi [vlastni zpra-

covani]
Pocet kroku
Puvodni 12
Po zméné 8

Jelikoz se zménily Casy potfebné k vyrob¢ a obsluze jednotlivych pracovist, dojde zakonité

1 ke zméné poctu vyrobenych kusi za smeénu piislusnym pracovnikem.

Tab. 54. Porovnadni poctu vyrobenych kusii za

smeénu pracovnikem [viastni zpracovani]

Casovy fond 435 min
Takt linky 4,17 min
ks/sména 104,44
Casovy fond 435 min
Takt linky 4,08 min
ks/sména 106,62

Pt vyuziti jednoho pracovnika na lince se zména layoutu projevi v poctu vyrobenych kust
za sménu jen nepatrné. Pracovnik diky této sméné vyrobi za smé&nou o dva kusy hotového
vyrobku vice, nez za stavajici situace. OvSem vzhledem k celkovému poctu vyrobenych

kusii se zde jedna o narist 2% oproti pivodnimu stavu.

Tab. 55. Porovnani poctu vyrobenych kusit za

smeénu pracovnikem [viastni zpracovani]

Casovy fond 435 min
Takt linky 2,16 min
ks/sména 201,39
Casovy fond 435 min
Takt linky 2,04 min
ks/sména 213,24




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

Jsou — 1i na lince vyuzivéani dva pracovnici, nariist celkového poctu vyrobenych kust je o

11 kust. Zde se jedna o nartst ve vysi 5,5% oproti pivodnimu stavu.

Tab. 56. porovnani poctu vyrobenych kusu za

sménu pracovnikem [vilastni zpracovani]

Casovy fond 435 min
Takt linky 1,25 min
ks/sména 347,07
Casovy fond 435 min
Takt linky 1,21 min
ks/sména 360,90

V ptipad€ vyuziti tii pracovnikll na lince bude mit pracovnik, ktery ma na starosti obsluhu
pracovist’ P2 a P3 narist vyrobenych kusti za sménu o 13 kusi. Procentudlni narast zde ¢ini

3,7%.
Z vyse uvedené plyne, ze navrhovana zména layoutu pracovnikt ptinese vétsi komfort pii
pfechdzeni mezi pracovisti. Zaroven diky ni dojde v kazdém piipad€ k navyseni celkové

poctu vyrobenych kusti za sménu.
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ZAVER
Diplomové prace byla zaméfena na zvyseni produktivity pracovisté. To se tykalo nove vy-

budované vyrobni linky pro vyrobu vodnich ventili ve vyrobni spole¢nosti.

Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické cCasti byly shrnuty po-
znatky, které autorovi prace pomohly ke zpracovani vstupni analyzy a nasledného projektu,

jez byly uvedeny v ¢asti praktické.

Prakticka ¢ast diplomové prace zahrnuje predstaveni vyrobni spolecnosti, zakladni popis
vyrobni linky. Na to je navazéana vstupni analyza, ve které autor prace popsal jednotlivé
¢innosti na pracovistich pii vyrobé tii riznych artikld, které se na lince vyrabé&ji. Vstupni
analyza obsahuje také ¢asové tidaje o provadénych operacich na jednotlivych pracovistich.
Tyto naméry nésledné tvotily odrazovy mustek pro dalsi kapitolu, ktera jiz byla ¢asti pro-
jektovou, a sice tu, ve které se autor prace zabyva revizi vyrobnich norem. Tyto normy
vSak nebyly upraveny jen na zdkladé€ pfimych naméra jednotlivych operaci. Do zna¢né mi-
ry bylo vyuzito i techniky MOST pro méfeni prace. Aby bylo dosazeno zvySeni vykonu
linky, byly autorem prace stanoveny navrhy na vybalancovani linky pro jednotlivé artikly.
Ugelem tohoto balancovani bylo, aby se takt linky pohyboval na hranici ¢asu tizkého mista.
Toho bylo dosazeno pii vyrobé vsech tii artikli na lince. Jelikoz se vSak pracovnikiim pfi-
délilo k obsluze i n€kolik pracovist zaraz, bylo nutné zkusit upravit vychozi layout vyrobni
linky. Autor prace provedl zménu Vv orientaci stroje P2, ktery slouZi pfi vyrobé artiklu A001
a tim pracovniktim usetfil zdlouhavé obchazeni pracovniho stolu. Zaroven tim bylo odstra-

néno neergonomické predavani polotovarti z pracovisté P1 na pracovisté P2.

Posledni kapitola diplomové prace se zabyva zhodnocenim navrzenych zlepseni. VSechny
navrhy pfinesly alespoil néjakou zménu k lepSimu oproti stavajicimu stavu linky. Jedna se
o zrychleni vyroby a o zkraceni doby potiebné pro pfechdzeni mezi jednotlivymi pracovisti.
Veskera zlepSeni, kterd byla pfedstavena vedeni vyrobniho tseku spole¢nosti, byla vede-

nim pfijata a v brzké dobé budou implementovana do samotné vyroby.
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PRILOHA P I: TABULKY MOST PRO VYROBU ARTIKLU A001

P1

Vyjmout trubici z krabice prchytit do druhé ruky
1|1 A|B| G A B|P| A 7 |25
113 |1 1 0|10
Trubici nasunout na hrot + umistit do pripravku
2| A|B|G A B|P| A 4 |14
0| 0 1 03O0
Pripravek zasunout do olepovacky
3| A | B| G M | X ]I ]| A 4 |14
0 1 3100

Vysunout pripravek z olepovacky
4 | A| B | G M | X ]I ]| A 1 |04
0| 0 1 0|0 O
Vysunout trubici z hrotu kroutivym pohybem
S| A | B| G M | X ]I ]| A 3 1,1
0] 0 3 0|0 O
Trubici vizualné zkontrolovat
6| A| B | G A BIP|  T|A|B|P|A 5 1,8
0 1 O|1(3 0010
Odlozit do prepravky u dalsiho pracovisté
71| A | B|G A B|P| A 2 |07
0 1 0|10

o

o
o

o

o

o
o
o

o
o

Celkem

Celkemv's

P2

Vyjmout trubici z pfepravky
1A |B| G A B|P|A 4 |14
3 /0|1 0 0| 0] O
Uchopit objimku a navléci ji na trubici
2| A| B |G A B|P|A 6 |22
1101 1 0 3]0




Sestavu vlozZit do drzaku pripravku

3 B| G A B|P|A 4
0] O 1 0130
Uchopit drzak a otodit jej do spravné polohy
4 B | G M X |1 ] A 5
0] 1 g 00| O
Drzak vlozit do pripravku
5 B| G A B|P|A 4
0] O 1 0130
Stisknout tla¢itka a upnout tak celou sestavu
6 B | G M X1 1] A 9
0] 1 1 6 | 0| O
Uchopit Sroub a nasadit do utahovacky
7 B| G A B|P|A 6
0] 1 1 0130
Utahovackou utahnout Sroub do sestavy
8 B | G A B|P|F|A|B|P 11
0] 1 1 0|33 1|01
Prcesni ¢as utahovacky
9 B | G M X |1 ] A . 12
0 0 12 o lol o ¢as 4,4sec
Stisknout tla¢itka k uvolnéni celé sestavy
10 B | G M X1 1] A 9
0] 1 1 6 |0 O
Sestavu vyjmout z pripravku + VK
11 B | G A B|P| T|A|B|P 7
0] 1 1 0O|13]0]0]|O0
Odlozit sestavu do prepraky
12 B| G A B|P|A 4
0] O 3 0|10
Celkem 81
Celkemv's 29,16
P3
Vyjmout z krabice gumovou hadici
1 G A B|P|A 5
3|1 0 0|0 O

1,4

1,8

1,4

3,2

2,2

4,3

3,2

2,5

1,4

1,8



Hadici ototcit do spravné polohy

2 | A G M | X ]I ]| A
00| O 3 0|0 O
Usadit hadici do pripravku
31 A G A B|P| A
00| O 1 03O0
Piiklopit horni dil pripravku
4 [ A G M | X ]I ]| A
1101 1 0|0 O
Utahnout pojistku
S| A G M | X ]I ]| A
1101 1 0|0 O
Vzit sponu a nasadit do klesti
6 | A G A B|P| A
1101 1 03O0
Utahnout pojistku
71 A | B|G M | X ]I ]| A
1101 1 0|0 O
Uchopit klesté a stiskem tal¢itka roztahnout sponu
8| A|B| G M X1 1] A
1101 1 0|0 O
Posunout klesté dolii a nahoru
9 1 A G M X1 1] A
1101 3 0|0 O
Uchopil kolinko a namocit jej
10 | A G A B|P| A
1101 1 0|10
Koleno vsunout do roztazené spony
111 A G A B|P| A
00| O 1 0|10
Klesté posunout doli a vyrovnat koleno
12| A| B | G M X1 1] A
00| O 1 03O0
13 Uchopit paku a posunout ji pFipravek ke koleni
A|B |G M X1 1] A

1,1

1,4

1,1

1,1

2,2

1,1

1,1

1,8

1,4

0,7

1,4

1,4



1101 1 0|10
Stisknout tlac¢itko klesti a umistit sponu
14 [ A G M | X | I | A 6
1101 1 03|60
Klesté vysunout nahoru
15 A G M | X | I | A 1
00| O 1 0|0 O
Stiskem tlacitka uvolnit kolinko z pFipravku
16 | A G M | X |1 | A 3
1101 1 0|0 O
Pdkou odsunout pripavek do vychozi pozice
17 | A G M | X |1 | A 1
0] 0| O 1 0|0 O
Uvolnit pojistku a odklopit priklo pFipravku
18| A| B | G M | X |1 | A 4
1101 2 0|0 O M1+l
Vyjmout sestavu z pripravku + vizualni kontrola
19| A | B | G A B|IP|T]|A P| A 7
1101 1 0|13 0|00} O
Odlozit sestavu do prepravky
20| A G A B|P|A 4
00| O 3 0|10
Celkem 75
Celkemv's 27
P6
Uchopit gumovy kloub
1] A G A B|P| A 5
1 13| 1 0 0|0 O
Otocit jej do spravné polohy
2 | A G M X 11| A 3
00| O 3 0|0 O
3 Vsadit jej do piipravku 4

2,2

0,4

1,1

0,4

1,4

2,5

1,4

1,8

1,1

1,4



A A B|P| A
00| O 1 03O0
Vzit sponu a nasadit do kleSti

4 | A| B |G A B|P| A

110 1 1 03O0

Uchopit klesté a stiskem tal¢itka roztahnout sponu

S| A | B| G M X | 1]A

110 1 1 0|0 O

Uchopil kolinko a namocit jej

6 | A G A B|P| A

110 1 1 0|10

Koleno vsunout do roztazené spony

71 A A B|P| A

00| O 1 0|10

Klesté posunout doli a vyrovnat koleno

8| A| B |G M X! 1]A

0] 0| O 1 03O0

Uchopit paku a posunout ji pripravek ke koleni

91 A | B |G M X1 1] A

110 1 1 0|10

Stisknout tlacitko roztahovaku a umistit sponu

10| A| B | G M X1 1] A

110 1 1 03O0

Klesté vysunout nahoru

11| A G M X1 1] A

00| O 1 0|0 O

Stiskem tlacitka uvolnit kolinko z pripravku

12 | A G M X1 1] A

110 1 1 0|0 O

Piakou odsunout pripavek do vychozi pozice

13| A G M X1 1] A

00| O 1 0|0 O

Vyjmout sestavu z pripravku + VK

14 A | B | G A BIP|  T|A|B|P|A

110 1 1 O|1(3 /|00 0

2,2

1,1

1,4

0,7

1,4

1,4

2,2

0,4

1,1

0,4

2,5



Sestavu odlozZit do prepravky

15 G A B|P| A
0 3 0|10
Celkem
Celkemv's
P7
Vzit gumoou hadici
1 G A B|P| A
1 1 0|10
Otocit hadici do spravné polohy
2 G M X! 1]A
0 3 0|0 O
Nasadit hadici do pFipravku
3 G A B|P| A
0 1 0|60
Priklopit hadici jisticim ¢imsi
4 G M X | 1]A
1 1 0|0 O
Pritahnout priklop pojistkou
5 G M X | 1]A
1 1 0|0 O
Vzit Alu trubici a nasadit do pripravku
6 G A B|P| A
1 1 03O0
Stisknout tal¢itka pro zajiSténi trubice
7 G M X1 1] A
1 1 3100
Vzit sponu a nasadit na alu trubici
8 G A B|P| A
1 1 03O0
9 Stahnout klesté k alu trubici

M

X

A

1,4

1,4

1,1

2,5

1,1

1,1

3,2

2,2

2,2

1,1



1|0 1 1 0|0 O
Sponu umistit do klesti
10 | A G A B|P| A
00| O 1 0|10
Roztahnout sponu
11| A G M X | 1]A
00| O 1 0|0 O
Alu trubici natFit propanolem
12| A G A B|P|S|A|B A
1|0 1 1 0|13 110 0
Uchopit paku a vyrovnat gumouvou a alu hadici
1I3[|A | B| G M X! 1]A
1|0 1 1 0|10
Uchopit klesté a umistit sponu na gumovou hadici
141 A | B | G M X! 1]A
1|0 1 1 0|60
Taléitkem uvolnit sponu a odtahnout klesté
15 A G M X | 1]A
1|0 1 4 0|0 O
Tlacitkem uvolnit Alu trubici
16 | A G M X|1]A
1|0 1 1 0|0 O
Nadzvednout alu trubici
17 | A G M X | 1]A
1|0 1 1 0|0 O
Pakou odsunout pripavek se sestavou
18 | A G M X1 1] A
00| O 1 0|0 O
Uvolnit pojistku + odklopit priklop
19 A G M X1 1] A
2 | 0] 2 2 0|0 O
Vizualni kontrola sestavy
20| A G A B I P|T]|A A
00| O 1 O|1(3 /|00 0
21 Zavésit sestavu na drzak

0,7

0,4

3,2

1,4

3,2

2,2

1,1

1,1

0,4

2,2

1,8

2,5



A A Pl A
0|0 3 0|13
Celkem
Celkemv's
P8
Vyjmout sestavu z prepravky

1A A B Pl A

3 |3 0 0 0| O

Otocit do spravné pozice

2 | A M X | A

0O 3 0 0| O

Vsadit do pripravku

3 1A A B Pl A

00 1 0 310

Uchopit gumou hadici

4 | A A B Pl A

10 0 0 0| O

Otocit do spravné pozice

S| A M X I | A

0O 3 0 0| O

Vsadit do pripravku

6 | A A B Pl A

00O 1 0 310

Priklopit priklopem

7 1A M X 1| A

110 1 0 0| O

Zajistit pojistkou

8| A|B M X 1| A

110 1 0 0| O

Vzit sponu a ve spravné pozici ji nasunout na AL trubici
91 A | B A B Pl A

10 1 0 310

2,5

1,1

1,4

0,7

1,1

1,4

1,1

1,1

2,2



Stahnout klesté
10| A | B | G M X 1 | A 3 1,1
1 0 0| O

[
o
|

Sponu umistit do klesti
111 A | B | G A B Pl A 2 |07

0O[0] O 1 0 10
Tladitkem roztahnout sponu
12| A| B | G M X 1| A 1 |04
0O[0] O 1 0 0| O
Natfit trubici Steteckem
1I3|A | B | G A B P|S|A | B|P|A 9 |[32
1101 1 0 1(3]1]0]1]O0

Uchopit paku i kle§té nasunout gumu na trubici
14 A | B| G| M X | A 8 129
01 3 0 310

|

Uvolnit sponu a odstavit klesté
I5|A|B| G| M X | A 6 |22
0 3 0 310

o
o

Nasadit ¢ast testovaciho zarizeni 1
16| A | B | G A B P A 6 2,2
1 1 0 3|10

[EEY
o

Nasadit ¢ast testovaciho zarizeni 2
171 A | B | G A B P A 6 2,2
1 1 0 3|10

[EY
o

A

Cas 20sec

Odjistit pojistku a odklipit priklop
20A|B| G| M X | A 3 (11
10| 1 1 0 0] 0

Vysunout testovaci zafizeni 2
21 4 (14
A | B| G A B Pl A




1 1 0 110
Pakou odsunout pripravek
22 | A M X | A 3 |11
1 1 0 0| O
Vyjmout sestavu + VK
23 | A A B [P T|A|B|P|A 7 125
1 1 0 113[0]0]0]|O0
Odlozit sestavu do prepravky
24 | A A B A 9 |32
0 3 3 310

Celkem

Celkemv s




PRILOHA PII: TABULKY MOST PROVYROBU ARTIKLU A002

P7
Uchopit vodni ventil
1| A|B| G A B|P| A 5 1,8
1| 3 1 0 00| O
Otocit jej do spravné polohy
2| A B| G M X | 1]A 3 1,1
00| O 3 0|0 O
Vsadit ventil do pripravku
3| A | B| G A B|P| A 4 1,4
00| O 1 03O0
Vzit sponu a ve spravné pozici ji nasadit na ventil
4 | A| B | G A B|P| A 6 2,2
110 1 1 03O0
Stahnout klesté
S| A | B| G M X! 1]A 3 1,1

1101 1 00| O

Sponu vsadit do Kklesti
6| A| B | G A B|P| A 2 |07
0] 0] O 1 01| 0

Tlacitkem roztahnout sponu
71| A | B| G M X1 | A 3 1,1
1|0 1 1 0|0 O

Tlacitky zajistit ventil v pripravku
8| A| B |G M | X |1 | A 3 |11
1101 1 0|0] O

Uchopit gumovou hadici
9 (A | B | G A B|P|A 2 0,7
1 /0|1 0 0| 0] O

Otocit do spravné polohy

10| A| B | G M | X |1 | A 3 |11
00| O 3 0|0] O
Vsadit hadici do pripravku
11 4 |14

A|l/lB| G| A | B|P|A




00| O 1 03O0
Natrit ventil propanolem
12| A | B | G A BIP| S|A|B|P|A 9 |[32
1101 1 0|13 10|10
Uchopit paku pripravku a prisunout jej ke druhé ¢asti
13[|A | B| G M | X | I | A 6 |22
1101 1 03|60
Uchopit klesté a uvolnit sponu s vyrovnanim
14 [ A G M | X | I | A 7 125
1101 2 03O0 M+
Tlacitkem uvolnit sestavu
15 A G M | X |1 | A 3 1,1
1101 1 0|0 O
Vyjmout sestavu + VK
16 | A G A BIP|T]|A A 7 125
1101 1 O|1(3 |00 0
Odlozit vyrobek na stojan
17 | A G A B|P|A 7 |25
00| O 3 0|13
Celkem 77
Celkemv's 27,72
P8
Uchopit hotovy vyrobek z piedeslého pracovisté
1A B|G A B Pl A 4 |14
3 10| 1 0 0 0| O
Otocit jej do spravné polohy
2 | A M X 1| A 3 1,1
0O[0] O 3 0 0| O
Vsadit jej do pripravku
31 A A B Pl A 6 |22
0O[0] O 3 0 310
4 Odtahnout ruce ze senzoru 1 0,4




A G A B Pl A
1 ,0] 0 0 0 0
Uchopit sponu a navléct ji na vrobek
5 | A G A B Pl A
1 /0] 1 1 0 10
Stahnout doli klesté
6 | A G M X I | A
1 /0] 1 1 0 0| O
Nasadit sponu do klesti
7 1A A B Pl A
0O[0] O 1 0 10
Tladitkem roztahnout sponu
8 | A G M X | A
0O[0] O 1 0 0| O
Natfit vyrobek pod sponou propanolem
91 A G A B P|S|A | B|P|A
1 /0] 1 1 0 1(13]1]0]1]O0
Vyjmout z krabice gumovou hadici
10| A G A B Pl A
1 /0] 1 0 0 0| O
Otocit ji do spravné polohy
111 A M X I | A
0O[0] O 3 0 0| O
Vsadit ji do pripravku
121 A A B Pl A
0O|0] O 1 0 310
Zajistit pakou
13| A G M X 1| A
1 /0] 1 1 0 0| O
Uchopit paku pripravku, prisunout, vyrovnat
141 A | B | G M X 1| A
1 /0] 1 1 0 310
Uchipit kleSté a sponu vyrovnat do drazek
15| A | B | G M X I | A
1 0] 1 1 0 310

1,4

1,1

0,7

0,4

3,2

0,7

1,1

1,4

1,1

2,2

2,2



Klesté vytahnout nahoru

16| A|B| G| M X | A 1 |04

00| O 1 0 0| O
Nasadit ¢ast zkouSeciho pristroje na hadici

17l A | B| G| A B |[P| A 6 |22

1101 1 0 310
Stisknout tlacitko

I8|A|B| G| M X | A 3 |11

1101 1 0 0| O

9|A|B| G| A | B |P|A 6 [22
17 1| 0 (3]0

[EEN
o

cca 18sec

Vytahnout kontakty zkouSeciho zarizeni

22| A | B | G A B P| A 8 2,9
cela sekvence 2x
2 0 2 2 0 210

Pakou odjistit pripravek
23| A|B| G| M X I | A 3 (11
1 1 0 0| O

(BN
o

Vyjmout vyrobek z pripravku + VK
24|A/B| G| A | B |PI T A|B|P|A 7 |25

1101 1 0 113]0]0|0]|O0
Odlozit vyrobek do krabice
25 A | B | G A B Pl A 2 |07
00| O 1 0 1|0
Celkem 146

Celkemv's 52,56



PRILOHA PIII: TABULKY MOST PRO VYROBU ARTIKLU A003

P3

Uchopit gumovou hadici
1| A|B| G A B|P|A 2 0,7
1101 0 0| 0] O

Otocit do spravné pozice

2 |A| B |G M | X | I | A 6 |22
00| O 3 0|3]0
Vlozit ji presné do pripravku
3|1 A | B|G A B|P|A 4 (14
0O[0] O 1 0|3]0

Priklopit viko pripravku
4 | A| B | G M | X ]I ]| A 4 (14
1 10| 1 1 01| 0
Zajistit pojistkou
S| A | B| G M | X ]I ]| A 3 (11
1 10| 1 1 00| O

Vzit sponu a vlozit ji do klesti
6| A | B| G A B|P|A 6 |22
1101 1 0|3|0

Stiskem tladitka sponu roztahnout
71| A | B| G M X1 | A 2 |07
1|0 1 0 0|0 O

Uchopit kolinko a vsunout jej do spony
8| A| B |G A B|P| A 4 |14
1 10| 1 1 01| 0

Stahnout kleSté se sponou i kolenem k pripravku
91 A | B |G M | X]T ]| A 2 |07
0] 0] O 1 01| O0

Namazat koleno propanole
10| A | B | G A B|P|S|A|B|P]|A 9 3,2
1 0 1 1 0 1| 3 1 0

o

Uchopit piaku a prisunout
11 6 |22
A | B |G M | X |IT|A




1 1

0

3

0

Kle$téma umistit sponu a uvolnit

12 G M | X ]I ]| A 6
1 1 03|60
Klesté odtahnout
13 G M | X ]I ]| A 1
0 1 0|0 O
Stiskem tladitka uvolnit pFipravek
14 G M | X ]I ]| A 3
1 1 0|0 O
Uvolnit pojistku + odklopit vicko
15 G M | X ]I ]| A 6
2 2 I ABGM 2x
Vyjmout sestavu z pripravku
16 G A B|P| A 2
1 0 0|0 O
Odtahnout pripavek
17 G M | X ]I ]| A 3
1 1 0|0 O
Vizualni kontrola
18 G A B|IP|T]|A A 5
0 1 O|1(3 /|00 0
Odlozit pripravek do bedny
19 G A B|P| A 2
0 1 0|10
Celkem 76
Celkemv's 27,36
P4
Uchopit gumovou hadici
1 G A B|P| A 2
1 0 0|0 O
2 Otocit ji do spravné polohy 3

2,2

0,4

1,1

2,2

0,7

1,1

1,8

0,7

0,7

1,1



A M | X ]I ]| A
0 0 3 0|0 O
Vlozit do pripravku
31 A A B|P| A
0 0 1 03O0
Priklopit viko
4 [ A G M | X ]I ]| A
1 1 1 0|0 O
Zajistit pojistkou
S| A G M | X ]I ]| A
1 1 1 0|0 O
Vzit sponu a spravné ji vsadit do klesti
6| A G A B|P| A
1 1 1 03O0
Tlacitkem sponu roztiahnout
71 A G M | X ]I ]| A
1 1 1 0|0 O
Plastovy dil vsunout do spony
8 | A G A B|P| A
1 1 1 0|10
Stahnout i s kleStémi dolu do pripravku
91 A G M | X ]I ]| A
0 0 3 03O0
Natrit propanolem
10 | A G A BIP| S|A|B|P|A
1 1 1 0| 1] 3 110 0
Piakou prisunout pripravek a vyrovnat
11| A G M X1 1] A
1 1 1 03O0
Tal¢itkem uvolnit sponu ve spravné pozici
12 | A G M X1 1] A
1 1 1 03O0
Vytahnout kleSté nahoru
13| A G M X |1
0 0 1 0|0 O

1,4

1,1

1,1

2,2

1,1

1,4

2,2

3,2

2,2

2,2

0.4



Taléitkem uvolnit sestavu

14 G M | X ]I ]| A

0] 1 1 0|0 O

Piakou odtahnout pripravek

15 G M | X ]I ]| A

0] 0 1 0|0 O

Odjistit, okdlopit

16 G M | X ]I ]| A

2 | 2 ; 2 ol ABGM 2x

Vyjmout sestavu + VK

17 G A B|IP|T]|A A

0| 1 1 0|13 0|00} O

Odlozit do bedny

18 G A B|P| A

0| 0 1 01| O0

Celkem
Celkemv's
P5
Vyjmout dilec z bedny

1 G A B|P| A

0] 1 0 0|0 O

Otocit jej do spravné polohy

2 G M | X ]I ]| A

0| 0 3 0|0 O

Vlozit do pripravku

3 G A B|P| A

0| 0 1 03O0

Uchopit gumovou ¢ast a vloZit ji do pripravku
4 G A B|P| A

0| 1 1 03O0
. Vzit sponu a nasunout ji na dilec

B| G

A B

P

A

1,1

0,4

2,2

2,5

0,7

0,7

1,1

1,4

2,2

1,4



0 1 1 0|10
Stahnout kleSté dolu
6 G M X | 1]A
0 1 1 0|0 O
Vlozit sponu do klesti
7 G A B|P| A
0] 0 1 03O0
Roztahnout tla¢itkem sponu
8 G M X! 1]A
0] 0 1 0|0 O
Namazat propanolem
9 G A B/ P|S|A|B|P|A
0 1 1 0|13 1 /0|10
Pakou pritahnout pripravek a vyrovnat jej
10 G M X! 1]A
0 1 1 03O0
Uvolnit sponu ve spravné pozici
11 G M X1 ] A
0 1 1 03O0
Vytahout klesté nahoru
12 G M X1 ] A
0] 0 1 0|0 O
Tlacitek uvolnit sestavu
13 G M X | 1]A
0 1 1 0|0 O
Piakou odtahnout pripravek do vychozi pozice
14 G M X1 | A
0| 0 1 0|0 O
Vyjmou vyrobek
15 G A B|IP|T]|A A
0 1 1 0|13 0|00} O
Odlozit vyrobek do bedny
16 G A B|P| A
0| 0 3 0|10

1,1

1,4

0,4

3,2

2,2

2,2

0,4

1,1

0,4

2,5

1,4



Celkem

Celkemv s

P6
Uchopit gumovy kloub
1] A G A B|P| A
3101 0 0|0 O
Otocit jej do spravné polohy
2 | A M | X ]I ]| A
0] 0| O 3 0|0 O
Vsadit jej do pripravku
31 A A B|P| A
00| O 1 03O0
Vzit sponu a nasadit do klesti
41 A|B| G A B|P| A
1101 1 03O0
Uchopit klesté a stiskem tal¢itka roztahnout sponu
S| A | B| G M | X ]I ]| A
1101 1 0|0 O
Uchopil kolinko a namocit jej
6 | A G A B|P| A
1101 1 0|10
Koleno vsunout do roztazené spony
71 A A B|P| A
00| O 1 0|10
Klesté posunout doli a vyrovnat koleno
8| A | B| G M X1 1] A
00| O 1 03O0
Uchopit paku a posunout ji pripravek ke koleni
91 A | B | G M X1 1] A
1101 1 0|10
Stisknout tlac¢itko roztahovaku a umistit sponu
10| A| B | G M X1 1] A
1 70] 1 1 0|30

1,4

1,1

1,4

2,2

1,1

1,4

0,7

1,4

1,4

2,2



Kle$té vysunout nahoru

G M X1 1] A 1 0,4

0| O 1 0|0]O0

Stiskem tlacitka uvolnit kolinko z pripravku

G M X111 A 3 1,1

0] 1 1 00| O

Piakou odsunout pripavek do vychozi pozice

G M X171 A 1 0,4

0| O 1 0|0]O0

Vyjmout sestavu z pripravku + VK

G| A |/B|P|T|A|B|P|A 7 (25

0|1 1 0|13 |0/|0]|O0

o

Sestavu odlozit do prepravky

G A B|P|A 4 1,4

0] 0 3 01| 0

Celkem

Celkemv s

Uchopit ¢asti vyrobku a vsadit do pripravku

G A B | P|A 8 2,9

0|1 1 0 |3]0

Tlacitky zajistit v pripravku

G M X1 1] A 3 1,1

0|1 1 00| O

Uchopit gumovou ¢ast pripravku

G A B|P| A 2 |07

01 0 0|0]O0

Otocit do spravné pozice

G M X |11 | A 3 1,1

o

0] 0 3 0|0]O0

Vlozit ji do pripravku

B| G| A | B |P|A




0] 0 1 03O0
Zajistit pakou

6 G M X1 1] A

0 1 1 0|0 O

Vzit sponu a nasadit ji na vyrobek

7 G A B|P| A

0 1 1 0|10

Stahnout kleSté

8 G M X1 ] A

0 1 1 0|0 O

Sponu vlozit do klesti

9 G A B | P|A

0| 0 1 03O0

Taléitkem rozahnout sponu

10 G M X1 ] A

0] 0 1 0|0 O

Natrit dil propanolem

11 G A B|P|S|A A

0 1 1 0|13 1 0

Pakou pritlacit hadici na druhy dil + vyrovnat
12 G M X1 ] A

0 1 1 03O0

Uvolnit sponu ve spravné pozici

13 G M X1 ] A

0 1 1 03O0

Taléitkem uvolnit sestavu

14 G M X1 | A

0 1 1 0|0 O

Uvolnit paku

15 G M X1 | A

0 1 1 0|0 O

Pripravek odtahnout do vychozi pozice

16 G M X1 | A

0 1 1 0|0 O
17 Vyjmout vyrobek + VK

1,1

1,4

1,1

1,4

0,4

3,2

2,2

2,2

1,1

1,1

1,1

2,5



A A B|IP|T]|A
1 1 O|1(3 |00
Povésit vyrobek
18 | A A B|P| A
0 3 03O0
Celkem
Celkemv's
P8
Vzit predchystany vyrobek
1A A B Pl A
3 0 0 0| O
Otocit jej do spravné pozice
2 | A M X | A
0 3 0 0| O
Vlozit jej do pripravku
3 1A A B Pl A
0 3 0 310
Odtiahnout ruce od prirpavku
4 | A A B Pl A
1 0 0 0| O
Vzit sponu a nasunout ji na dil
S A A B Pl A
1 1 0 10
Stahnout kleSté
6 | A M X 1| A
1 1 0 0| O
Sponu vlozit do klesti
7 1A A B Pl A
0 1 0 310
Tlacitkem sponu roztahnout
8 | A M X 1| A
0 1 0 0| O

2,2

1,4

1,1

2,2

0,4

1,4

1,1

1,4

0,4



Vzit druhou ¢ast vyrobku

9 | A G A B Pl A 2
1 1 0 0 0] 0
Otocit jej do spravné pozice
10 | A M X | A 3
0 0 3 0 0] 0
Vlozit jej do pripravku
11| A A B Pl A 4
0 0 1 0 310
Priklopit viko pripravku
12 | A G M X 1| A 3
1 1 1 0 0] 0
Zajistit pojistkou
13| A G M X | A 3
1 1 1 0 0] 0
Natrit dil propanolem
14 | A G A B P| S| A A 12
1 1 1 0 116|110 0
Piisunout pripravek, vyrovnat
151 A G M X | A 6
1 1 1 0 310
Uvolnit sponu ve spravné pozici
16| A G M X | A 6
1 1 1 0 310
Vytahnout klesté nahoru
17 | A M X 1| A 1
0 0 1 0 0] 0
Nasadit prvni testovaci prvek
18 A G A B Pl A 6
1 1 1 0 310
Stisknout tlacitko
19 A G M X | A 3
1 1 1 0 0] 0
20 Nasadit druhy testovaci prvek .

G

A

B

P

A

0,7

1,1

1,4

1,1

1,1

4,3

2,2

2,2

0.4

2,2

1,1

2,2



cca 20sec

Uvolnit pojistku
23| A| B | G M X I | A 3 1,1
11011 1 0 0|0

Odklopit viko pFipravku

24 A|B| G| M X | A 3 |11
1101 1 0 0| O
Odlozit testovaci prvk
25 A | B | G| A B |[P| A 8 129

cela sekvence 2x

N
o

2 2 0 210

Vyjmout vyrobek z pripravku + VK
26| A| B | G A B PI T|A | B|P|A 10 |36
1 1 0 116 | 0]0]|O0

[EEY
o
o

Ulozit hotovy vyrobek do bedny
21| A | B | G A B Pl A 6 2,2
3 0 3|10

o
o
o

Celkem 168
Celkemvs 60,48






