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Seznam pouzitych zkratek

5S —Metoda pro vytvéeni a udrzovani usp@danéhogistého pracovist
DMAIC — Strukturovany fistup kieSeni projektu.

SMART - Pravidlo pro stanovovani il

GL — General layout.

s —Patet snén za den.

Ts—Vyuzitelny ¢asovy fond za ssmu.

Op —Pcatet pozadovanych kidsa den.

Om —Patet poZzadovanych kiasa ngsic.

Vp —VyuZiti pracovist.

Pp —Pcaet pracovnich dni.

Takt - Cas, ktery ubhne od zahajeni jedné operace do jejiho dédon

(RXx) —Rovnicecislo x

Katedra vyrobnich systdm
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Uvod

V dnesni dob globalizace a digitalizace, kde vzdalenost megty) staty
ba i kontinenty pestavaji byt pekazkou, se stavd schopnost firmydtmruzre
reagovat na pozadavky trhu v co nejlepSi kvalith gijatelnou cenu hlavni
konkurergni vyhodou. Pro uspokojeni geb zakaznika je sortiment nabizenych
produkti velice Siroky a to si vyZaduje od vyrabznanou schopnost planovat
a rozvrhovat vyrobu a vyuZzivat vyrobni plochy svyiwdl tak, aby byli schopni
vykryt poptavku, jak po novych vyrobcich tak i peh, které jsou jiz v prodeji.

Toto zvIast plati v automobilovém gmyslu, kde je konkurence na velmi vysoke

s

Uvod do sowasné situace

S timto problémem se potyka i firma BOS Automotseo., ktera se
zabyva vyrobou a distribuci dila sowésti interiéru automoliil evropskych
znaek. Vyroba je rozmigha do dvou vyrobnich hal, které jsou urdrist
v podlazi.V prvnim pate je spolén¢ s vyrobni halou administrativa, vedeni
a zazemi firmy. Ob haly jsou pl& obsazeny a tak nastava situace hledani
optimalniho usptadani pracovi§za &elem pruzné vyroby a uvabvani ploch

pro nove projekty.

Kryty zavazadlového prostoru Vaky na lyze Komfortni moduly

QD @ 3 A '@ WOLVO ,Aﬁ.ﬁ» @ @ (S

obr. 1 Vyrobky a zakaznici firmy BOS Automotive s.ro. [12]

Katedra vyrobnich systdm 9)
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Charakteristika firmy BOS Automotive s.r.o.

Tato firma je sotasti tmeckého koncernu BOS Group, se sidlem
ve Stuttgartu. Vyrobni zavody se nachazeji poreedgté. Napiklad: Mexiko,
USA, Velké BritanieCina, Korea, Japonsko, Polsko, atd. (obr. 3).
Jde o dynamicky se rozvijejici do®u spolénost koncernu, ktery vznikl
v roce 1910 a od té dobyigobi v od¥tvi automobilového gimyslu. Firma BOS
Automotive - CZ (obr. 2) vyrabi interiérové vybavenag.: cargoloadery, rolety
a sit do zavazadlového prostoru aut sela nag. Audi, BMW, Skoda, Volvo,

Jaguar, Volswagen a dalSich (viz obr. 1).

i1

P R S S T i
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i e 3 L B i

e i . RSN

obr. 2 BOS Automotive — CZ [12]

aos Rochestar Hils, i B -] W"‘“h{m‘”"gﬁ ) el Tyehy. Pl
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. | =
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) Pustla, Mesi 25 International | Lhe s ma-
2 Puebla, exmolr' Headquarters e Rol I
Lo U
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oo [ KI5Eterec 2
@Mﬂ' Leutkirch
Aie Trusetal
Reichenbach
b

2 Urbach

obr. 3 Koncern BOS Group ma své vyrobni zavody poetém swté [12]
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1. Teoreticka ¢ast

1.1Kaizen Zi

[2]1[3]

Kaizen je japonské slovo. Doslovny vyklad slovai"ka j—

je zmena, "zen" pekladame jako "k lepSimu". igkladu R

tedy slovo Kaizen znamena &na k lepSimu. Jde o neustéIéObr' 4 Kaizen [16]
souvislé zlepSovani po malych krocich se zapojen@ech zaréstnand.
sami zanmistnanci ngli zajem, podilet se na tomto procesu postupnébpsavani.
Cilem tohoto systému je zvladnout podnikové prodakyaby se efekty ve fokm
vyssiho vykonu, kratSich dodacichatha nizSich naklad postupg dostavily
automaticky. Zvladnout tyto procesy se podahdy, kdyZz budou o vysledném
efektu greswdceni vSichni zarmdstnanci na vSech arovnich podniku. Management,
ktery chce obchodovat se ziskem, musi uspokojdethna fani zakaznik

a toza sodasného zvySovani kvality a snizovani naklad

Abychom byli schopni realizovat optimalizaci, jetfeba znat ékteré metody,

postupy a systémy navrhovani pracovniho mista.

1.2.Ergonomie a pohybova ekonomie

Pri navrhovani pracovistje treba dbéat zasad //} , e
. 35 jemad prdce
S . ., . 8y /60 hrubd price
a principi, které zahrnuji ergonomie a pohybova : a”\/
Ry
ekonomie. Tim mZzeme pedejit moznym zraimim, g !
chybam a dosahnout poZadované vykonnosti. ’, : ‘, .
ey

1.2.1. Ergonomie

A
omin
-—~—50-w"—~—:1
15| 52-7%
]

100 | B

TR

[7] [12] T
100 17,5

Slovo ergonomie pochazi z latinského

obr. 5 Ergonomické pracovist [12]
ergon= pracenomos= zakon, pravidlo.

Katedra vyrobnich systdm (12)
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Resi optimélni vztahy meztlovékem, pracovnimi progtdky a pracovnim
prostedim. Ukoly ergonomie jsou zajistit podminky, teické i organizani, pro

efektivni lidskou praci, tj. snizit n&meérenou zatz a tim zajistit schopnost
¢loveka pinit pracovni Ukol s poZzadovanotegnosti v danériasovém intervalu,

pii danych pracovnich podminkach igejit selhandi zdravotnimu ohroZeni.

NejznaméjSi faktory ovliv iiujici tvorbu pracovniho prostoru:

o Antropometrické Udaje o sta¥ba roznérech lidského &da a pohybove
moznosti jeha@asti
Patet operatat, pro které je pracovi§tvytvareno, jejich ¥k a pohlavi
Bezpe&nostni a hygienickérpdpisy

Psychologicko-fyziologické informace

O O O O

Informace o nutné délce pohybu operatora v prostaiv na zdravotni

stav¢loveka: €sny prostor => deformace postavy)

o Informace atasové narénosti pouzivani prostoru (vliv Skodlivin
nacloveka)

o Charakter vykonavané pracowinnosti v prostoru, udaje o vybavenosti

pracovis€, o optimalni poloze i praci, 0 organizaci prace na pracovisti,

specifické udaje o pracovisti @&elné podminky...) apod.

1.2.2. Pohybova ekonomie ¢ w

[1] [5] [12] [13] T .
1.2.2.1. Co znamena a (\W 0

pohybova ekonomie El LA w/m{ A,
Pohybova ekonomie nénitimavrzich 2™ 7
T & o > 1K A b ’ hodnoly jsou wedeny v cm
pracovisé pomize docilit produktivity % hodok o ey

b —prisectk ramen
a rEdUkovat nﬁStaJICI trauma na A- optimalniprostor pro uchop B - vhodny manipulacni prostor

C - nevhodny nebo nepiistupny manipulaéniprostor

pracovisti. Principy pohybové ekonomie
., s, . . ., obr. 6 TFidy manipulaéniho prostoru [12]
eliminuji zbyt&né pohyby, zjednodusuiji

praci operatora, redukuji tnavu a minimalizujitiséajici trauma.

Katedra vyrobnich systdm (12)
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1.2.2.2. Omezeni pohybové ekonomie
Pohybova ekonomie neuvaZuje fyzickA omezeni neladilso mezi operétory.

Navic pohyb, ktery se z pohledu pohybové ekonomigjako Spatny, iive
ve skuténosti Fedejit Una¥ a moznému zrami plynouci ze statické polohy.
Nicmérg, pouzivani této metody spoi€ s metodami ergonomie zajisti postup

navrhovani bezgmého, produktivniho a optimélniho pracowist

1.2.2.3. Principy pohybové ekonomie
1. redukovat p&et pohyli

2. vykonavat pohyby s@asré
3. zkracovat pohybové vzdalenosti

4. vykonavat snadisi pohyb

Téchto ¢ty ¥ principa pouzivame k analyze a zlepSeni nasledujicicki bblasti:
A) Pouziti lidského €la
spravné Spatné

@

N

obr. 7 Spravné usp#adani pohyhi dle principti pohybové ekonomie [12]

o Ok ruce by nély pohyb z&inat a kot zarovea.

o O ruce by nerdly byt v n&innosti zarové ve stejnou dobu vyjma
piestavky na oddech.

o Pohyby rukou by rly byt symetrické, v opmém sméru a vykonavany
Soutasre.

o Pohyby rukou by rily byt omezeny na nejnizsi Urayev které je jest

mozné vykonavat uspokofpraci.

Katedra vyrobnich systdm (13)
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0 Moment setrvénosti @i pohybu by nerd byt brzcén, ale vyuzivan
k uSeteni energie operatora.

o Hladké nepetrzité pohyby rukou jsou vyhodsi nez klikaté nebo
piimocaré pohyby umocmé nahlymi a ostrymi zémami pohybu.

o Balistické pohyby jsou rychlejsi, snazsi,rag€jSi, nez strikte rizené
pohyby.

o Rytmus napomaha hladkému a automatickému vykondoldet navrhnout

praci, aby ji bylo mozno vykonavat ¥ippzeném snadném rytmu.

B) Usparadani pracovniho mista

goana
LLP P

obr. 8 Material umistén tak, aby umozioval nejlepsi sled operaci

o Na pracovnim migt by méla byt pevé dana pozice pro vSechny nastroje
a material.

o Nastroje, material a ovladaci prvky byglmbyt umisgny uvnif
pracovniho prostoru,ffmo pred operatorem.

o Kdykoliv je to mozné, i bychom vyuzivat samospadové, nasypné
z&sobniky a obaly.

o Sklopné dopravniky pouzivat pokazdé, je-li to mozné

o0 Material a nastroje by &y byt umistny tak, aby umaiovaly nejlepsi
sled pohyA.

Katedra vyrobnich systédm (14)
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0 Vytvoite prostedi pro postéujici vizualni kontakt s pracovigh. Dobré
oswtleni je hlavnim kritériem.

o0 Uspaadat pracovisttak, aby bylo nastavitelné gizpasobitelné ¢tSine
operatod, k sezeni i praci ve stoje.

0 Sezeni na pracovisti bydho byt vZdy nastavitelné aigpasobitelné

velikosti operéatora.

C) Design nastroji a vybaveni

0 Uleheete praci rukam, kterou Ize vykonavat upnutifipgvrenim
piednttu, nebo noznim oviadanim.

o Pokud je to mozné uzivejte multifutrkich nastraj.

o Tam, kde kazdy prst vykonavéjaky specificky pohyb,ieba jako
je psani na stroji, by z& mela byt rozélena v souladu sipozenym
pouzivanim jednotlivych prét

o Ruwni ovladani (tj. kliky nebo elektricky Sroubovaky mely byt tak
velké, aby dovolily drzeni co nejigi plochou ruky, hlawhjestli
je zapotebi vyvinout k ovladani&si silu.

o PAaky, koleka, tlatitka, by néla byt v takové pozici, aby byl pohyb

ovladani pro operatora co n#jpzerejsi.
\
b

obr. 9 Ovladaci prvky v pozici, aby pohyb ovladanbyl co nejpfirozengjsi [12]

Katedra vyrobnich systdm (15)
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1.3Metoda 5S
[4] [8] [10]

1.3.1. Co je metoda 5S?
Proces a metoda pro eliminaci plytvani

- . . o ot 4

na pracovisti. Metoda pro vytieni a udrzovani. Sy A ’
i e

uspdadanéhogistého a vysoce vykonného < A7, 74

pracovist.

Tato metoda byla vyvinuta v Japonsku. ~ °P" 10 Metoda 5S —vSudéisto [8]

1.3.2. Co ozn&ujeme za plytvani?
Plytvani je vSe to, co vyrobku nebo slaziegidava hodnotu. O tom, caigava,

nebo nefidava hodnotu, rozhoduje zékaznik. VSe to, co zdikameuzna jako
pridavajici hodnotu a neni ochoten to zaplatit, pytplytvani. Snahou kazdého
podniku proto je vyrad bez plytvani, nebo jej alespoco mozna nejvice

eliminovat.

Plytvani miazeme rozdlit do téchto skupin:

- Nadvyroba

Znamena vyrad vice nez je poeba. Oisledkem jsou potomipplrené sklady
vyrobky, pro které neni kupujici. Vznika pak rizikbe po nasyceni trhu,
vyrobky budeme muset likvidovat, v lepSimigact se prodaji hluboko pod
cenou.

- Cekani

Tato skupina fedstavuje prostoje a zdrzeni #&fad @i vzniku chyby nebo
poruchy. Mize také nastatipSpatre rozvrzeném zasobovani, pomalém, nebo
chybném, informénim toku.

- Zbyteé¢nd manipulace

Nastava fi Spatném rozvrzeni prostoru (lay-outu) celého plagdmebo

i vyrobni buiky, kde dochazi ke zbyieému penaseni materialu z mista

na misto.
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- Spatny postup

Vyzn&uje operace, které segjd zbyteiné, hlavre ve vyrobnim procesu
pridavajici hodnotu. Elame navic #co, co zakaznik nep@buije.

- Zasoby a rozpracovanost

Tento jev se ge hlavre ve firmach, které&idi svou vyrobu tlakem (vyr&ph
dop‘edu na sklad sitpdpokladem budouciho prodeje — opakem je tah, &dy s
vyroba fidi poptavkou trhu). Tento drufizeni se vyznauje tvaenim
zbytetnych skladovych zasob.

- Zbyte¢né pohyby

Zbyteiné pohyby vykonavaji lidé i stroje. Zbyte pohyby lidi maji
souvislost s utv@nim lidské prace a ergonomii. Spatné ergonomiekéni
negativré ovliviiuje produktivitu, kvalitu i bezgmost prace. Produktivita trpi
tam, kde existuje zbyweé gechazeni, nahybari ot&eni. Kvalita je nizsi
tam, kde se musiovek natahovat, aby provedl pracovni Ukénzkontroloval
vyrobek. Spatna ergonomie ma i velky dopad na hemse prace.

- Chyby a vady

Tato skupina fedstavuje vSechnyépk, které maji vliv na jakost vyrobku.
Zahrnuje materidl, energietas potebny k naprag.

- Nevyuziti lidi

Tento druh plytvani existuje tam, kde neni z&jiét dostatené vyuziti
schopnosti pracovnik zanestnavatelem, kde je rozpojerfetzec” mezi
podnikem a zé&kaznikem, kde neexistuji "toky znalasknow-how" mezi

jednotlivymi Useky podniku apod.

—

obr. 11 St' plytvani [8]
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1.3.3. Pro& 58? , ?

5S vizualizuje a redukuje plytvani. Nadvyroba seadi o | 4
minimalni a maximalni hladinou, chyby &Si prostednictvim ?
.blbuvzdornych” zéizeni a vizualniho managementu, pohyby — .
prostednictvim standardizovanych technik a zjednoduseije
hledani patbnych ¥ci apod. Metodou 5S je moZzno dosahnout zlepSeni
a zjednoduSeni materialového toku, rozamistzdizeni, umisini materialu
a zasob. DalSimiffnosy jsou:

- zlepSeni kvality, produktivity a bezpesti;

- lepSi podnikova kultura, postoje lidi, meagatie;

- zlepSené pracovni priedi.

Zkratka 5S vyjatlje paateni pismena jednotlivych kraktéto metodiky:
1) Separovat (Seiri)

Oddlit potiebné od nepéébného, planovat organizaci praco¥i$ta kterém

muZe Zistat jen to, co je skute¢ zapotebi. Ostatni fednety pati

do prehlednych vyhrazenych uloznych prostor. Négloné se uklada

ve vzdalenjSim skladu nebo seibec rychle likviduje.

2) Systematizovat (Seiton)

Planovat usp@dani pedmeéta potrebnych tak, aby byly vSem rychle a pohadin

dostupné. VSem musi byitegmé, kde jsou uloZeny.
3) Staledistit (Seisto)
Planovatistotu pracovis znamena vse bezpodméne udrzovat bez Spiny,
prachu atd.
Pa‘ddek poméaha hledat abnormalityeg@chazi porucham a pomaha udrzet

hodnotu z&zeni.

Katedra vyrobnich systdm
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4) Standardizovat (Seiketsu)
piehlednost znamena bezZpeu funkci gedchozichif pozadavly, plus podpora
dostupnosti pgebnych informaci. Nic nenfdba hledat, nikdo se nezdrzuje,
informace jsou prezentovanyghledré na viditelnych mistech.

5) Sebedisciplina (Shitsuke)
disciplina, samaejmé udrzovani shora uvedenych pravidel, dennir&tynt
pracovni discipliny, pouzivani kontrolnich dotaZnigtanovovani novych Ukl

a cili. Odnmenovani nejlepSich.

1.4. Standardizace pracovisg
[12]
Podle &chto vySe uvedenych metod a zdsad si firma BOSoxijdvswij standard
pracovist i celkového layoutu, na ktery hledfi mavrhovani novych vyrobnich
burgk. Uvadi normu oznmeni pracovi&t, vizualizaci pracovit co se tye
ozna&eni pozice materialu, hotovych vyrahknformanich tabuli atd.

Standardizace je veliceilézitym prvkem, pro spravnou a jednoduchou

orientaci mezi pracovisti, tak i pro orientaci u¥niyrobni buiky. Stejné znéeni
piedchazi omyim, chybam a vadam. Umindje téZ rychlé zapracovani operdtor
v procesech, kdy se nidklad rozjizdi novy projekt¢i potrebujeme vytvat tym

nahradnik pro proces stavajici.

Oznafeni pracovnich burgék

Kazda pracovni hika ma swj specificky
nazev pouzivany v ramci celého koncernu. NazeM
je viditelné zawSen nad bikou na bilé
comatexové desce roznu 150 x 50 x 1cm
a napsan velkymiernymi pismeny ve fontu Arial
o velikosti 25cm. Rozloha lily je vyzna&ena

na podlaze Zlutou négru$ovanogarou (obr. 12). °br-12 Obzu“n"’gﬁ?ilg{aco"”“h
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Oznaceni jednotlivych pracovi®’

Kazdé pracovistuvnitt bunky mé gidélené sv&islo, které je viditelty umiséno
podle charakteru pracovistTo miZe byt s rampou, nebo bez rampy. Pracévist
s rampou méislo umiséno piimo pod ni,na comatexové desce o razmm 400 X

100 cm. Pracovi§tbez rampy jej ma na samolepce o rémuh 305 x 80 cm
nalepené ze strany pracovni desky (obr. &8lo je velikosti 7 cm font Arial.

obr. 13 Pracovis€ s rampou a bez rampy (Sici stroj) [12]

Obsah pracovi¥’

(0]

Kazdé pracovist je opateno navodkou, ve které je uveden sled operaci,
provadnych na daném pracovisti, dopinobrazkovou dokumentaci operace.
Pripojeni elektro a pneu rozvodu je v horni partinb€ly a hadice se nesmi
valet po zemi, aby nedoslo k Urazu
nebo poskozeni. Je to téz praktickeé p
stthovéani na jiné misto.

Pracovist jsou sta¥na tak, aby bylo
mozno zasobovat materidlem zj&i

strany. K tomu jsou vyuZzity skluzy, nebo

valetkové sklopné dopravniky (obr. 14). obr. 14 VéIeEkov sklopné
dopravniky [12]

Katedra vyrobnich systédm
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o Pro vizualizaci materialu jsou pouzity zatavendékgtikde je uvedendislo
materialu a jeho fotka (obr. 15). Na pracovnichesto je pouzit prvni typ
Stitku. Z gedni casti stolu informuje Stitek obsluhu pracowig umiséni
daného materialu, ze zadni strany naopak inforraégobovée, kam ktery

material umistit.Druhy typ Stitku je umish na regale ve skladu.

TN !l\ 303 385 a
307 118 g Zarge 5281

obr. 15 Identifikaéni Stitky [12]

o Obaly jsou pesré dané podle druhu materialu. Jsou @emy Stitkem gislem,
nadzvem a obrazkem polozky,dem kusi poloZek v bedynce a k jakému

pracovisti bedynka nalezi (obr. 16).

|
Cislo materialu :
L. B
obr. 18 Stitek na obalu obr. 17 Schéma ozn&eni obr. 16 Uchyt pro nastroje
zasobovani [12] pozice pro obal nahotové dily s popiskami [12]
[12]

o DalSimi poloZzkami na pracovisti jsou nastroje, &teaké museji mit své dané
misto. Pro ty se vyt¥@ji specialni uchyty pevn pridélané k pracovisti
s popiskem umishi (obr. 18). To zajisti odkladani nastrogtale na stejné
misto, kde jej mize kazdy najit. Tento systém zamezi zdlouhavémdahie
pomicek a vytvéeni zmatku a nepadku na pracovisti.

o DalSim standardem je vytieni podlahového management (obr. 17). Ten nam
ozna&uje umiséni jednotlivych pracovi§ ale hlavd umisgni palet
s objemnymi dily nebo obaly pro dok@mé vyrobky. Na podlahu se lepi
barevna paska, kterou vyzngeme rohy palet nebo pozici koek
zasobovacich vozik Aby se zabranilo, Ze na mispro obaly zkowi
zasobovaci material, je na ndigrom pozénich zngek i popisek, ktery duje,

k ¢emu je misto vyhrazeno.
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1.5. Tvorba Layoutu
[9]1[12] [15]

Navrhovani layoutu vyrobniho podniku je velice r@@cinnost, i které je
tteba gihlédnout k mnoha aspekh ovliviwujicich vyrobu a zakomponovat je
do navrti tak, abychom se dopracovali k nejoptingdimu rozmisini pracovis.
Pti navrhovani je nutnérfhlédnout zejména kinto kritériim:

o Pruznost layoutu — moZnostgstavby a pruzné reagovani nacagn

ve vyrok® s ohledem na #mici se trh

o Objemovy tok — pepravované mnozstvi po co nejkratsi €est

(@)

Materialovy tok— vyvarovat se slozitému materiadlovému toku, navriinou
jej co nejplynulejSi od vydejniho skladu po sklxgedice

Prehlednost struktur uspéadani pracovis— standardizace

Optimalni vyuZziti plochy

Nizké naklady spojené s instalaci systému

o O O o

Bezpe&nost a ochrana zdravi operdior

1.5.1. Postup pfi navrhovani

Potiebné udaje a analyzy

0 Materialove toky . |IF=F
=] Shar; ! 3 — | e

0 ABC analyza - zji&ni dominantniho > i
sortimentu ~g= i || 0 @ g
o s Siciisdd =R
0 Technologické postupy g BEY s |E B A
o Velikost ploch, vyrobniho Z&eni, %H'E‘ﬂ Yﬂrtﬂ%} Ay iaa!
: ] o . 0 Rer BeE (Mjep s

manipul&niho zd&izeni, obal a regak - :

& Ehaa Sihmm B

0o Omezeni — nosnost podlahyileizite i DO W J

a nengnné stavebni prvky (nosné zdi, obr. 19 Vizualizace

sloupy, elektro a plyno rozvody, atd.) materialovych tokii [12]

o Vlastnosti vyrobk
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Navrh layoutu
Pri navrhu layoutu vychazime z pebnych Gdaj a kritérii. Snazime se usigalat
pracovist do prostoru haly sifhlédnutim k jejich tvaru, materidlovému toku

a omezenim prostoru.

1.5.2. Metody navrhovani layoutu

Layout Ize navrhovatiznymi metodami a Zsoby.

Grafické metody
Pro navrhy pouzivaméizné grafické softwary, nebo 2D modélystavebnice.

Simulaéni metody
pacitatova simulace, vzhledem ke svym schopnostem napedblogedpovidat
chovani dynamickych, stochastickych pragese stava dlezitym a nezbytnym
podpirnym prostedkem pi navrhovani novych procés Touto metodou lze
odhalit neshody v procesu, které by mohly nastaboBhuje nam vyzkouSet si
mnoho variaci usgéddani a fipadny dopad na proces, aniz bychom museli

zasahovat dofwodniho rozestaveni.

(i

— Ty
e AP LEer[SsEn¥s > |[0OET vE =
s o] i

|
3

obr. 21 Vystup ze simul&niho programu [12] obr. 20 Prostedi simulaéniho programu [12]
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1.5.3. Navrh vyrobni buriky

V dnesdni dob se jiZz opustilo od vyrobnich linek a vyroba sej@ktuje
do vyrobnich bugk.
Zasady pri navrhovani vyrobnich bunék:
Trasy pohybu operatbise nesmiikzit
Operatdi by mgli pracovat uvnit vyrobni buiky
Operatdi nesmi byt ugzréni na pracovisti
Material by n&l pfichazet z vijSi strany biky

Vzdalenosti mezi pracovisti by néfa byt @ilis velka

O O O O o o

Plocha pracovistby méla byt natolik velka, aby oper&ton¢li dostatek
prostoru

0 Stroje a z#izeni by nély byt snadno festavitelné

NE

/ Wess=saook ‘i.h’/

d'-"-"")'

~

(>3

obr. 22 Rozdil mezi spravnym a nespravhnavrzenym procesem v U - biice
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1.6.Vypocet taktu vyroby
[12]

Takt mizeme definovat jakdas, ktery ubhne od zahajeni jedné operace

do jejiho dokotieni. Obec# Ize pro vypdet taktu napsat vztah:

slTg

Takt =
Op
kde Ts je vyuzitelnycasovy fond za siému, Op je paiet pozadovanych kis
na dens je paiet snén za den.
Vytaktovani buiky zobrazujeme do grafu, kde nazéxmdimecasovou

vytizenost jednotlivych pracovnik taktu (obr. 23).

160

140

o
ol —
100 — —o

Cas [min] oe —| N I

0,60 — —

=

040 — —

——Taim:

03— —

0.00

Patet pracovnilt

obr. 23 Vytaktovani buiiky pro 6 pracovniki [12]

Vypocet sménnosti (vyuZiti pracovis)
Vyuziti pracovis¢ Vp je podil z celkovéhdasu potebného na vyrobu
mesicéni zakaznické odvolavky n@s jedné simy Ts. SnEnnosts, se po té i
z podilu vyuziti pracovigtVp k pastu pracovnich dniPp.
O,, rakt \%
=M - (R1) g =_—F

Vv -P
i TS I:)D

(R2)

Ow...Patet poZzadovanych kiasa nésic

Takt... maximalni¢cas na vyrobu jednoho kusu
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1.7.DMAIC — strukturovany p ristup k FeSeni projektu
[6] [14]
DMAIC je zkratka slov Define - definuj, Measure -
met, Analyze - analyzuj, Improve - zlepsi a Control
- fid. Kazdé z&chto slov vyjaduje jeden

krok postupueSeni projektu na odstrari

L. , o anosdy
problémi ve vyrolz. ysdarz

obr. 24 DMAIC [14]

D — Define (definovat)— V prvnim kroku ziskavame informace o problému a
analyzujeme proces, ktery ma byt zlepSen. Defingjarh a popisujeme stav,
kterého ma byt dosazeno. Definuje se plan, ktesabbje jednotlivé kroky, jez
jsou poteba k odstraii problému.

M — Measure (meéFit) — Abychom byli schopni kontroly péni jednotlivych
kroki pri cest za stanovenymi cily, je nutné si stanovit imdem definovat
meiitelné ukazatele. Tim fpsr® zmapujeme saiasny stav a zajistime

monitorovani miry naslednych zlepseni.

A — Analyze (analyzovat)- Sesbirana data, je pelha podrob& analyzovat a tak
zZjistit, kde se nachazi skdtey potencial pro zlepSeni. Zakladem je analydé&rm
problémi, nedostatk, nespokojenosti apod. Zardvege zji¥ovano, zda je

> oAV W

skute&né feSen @vodni problém.

| — Improve (zlepSovat) — Zakladem zlepSeni je odstéan skut&né giciny.
Z predchoziho kroku, by #to vyplynout, na jakou oblast bychomglinzamerit

nejwtsi snahu pro zlepSeni.

C — Control (¥idit) — Je-li problém usEré odstragn nebo dosazeno zlepseni, je
tieba vSechny pt#bné zminy zavést/standardizovat do procesu nebo systéemu a

monitorovat zavedena zlepSeni Zalém udrZeni finosi.
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1.8. Stanovovani cii — pravidlo SMART
[11]

Pri zadavani projektugi reSeni problému, se .
vzdy snazime dosahnougjakého cile. Pokud chcem
aby naSe snaZeni dosdhnout kyZenych vysldafo
smysluplné, je zaptebi, aby stanoveny cil byl jasn
definovan a bylo mozné &eni jeho plgni.
Stanovené cile musi $jolvat rekolik kritérii,

které Ize shrnout pod jednu znamou zkratku, ktggol5.M.A.R.T.

SPECIFIC (specificky) — Cile se musi dég® definovat (podrob&ipopsat).
MEASURABLE (mefitelny) — Cile musi byt gtitelné. Musi byt patrno, zda byly
splrény ¢i nikoliv.

AGREED (akceptovany) — Se stanovenym cilem musioaélasit.

REALISTIC (realny) — Cil musi byt realisticky ashzitelny.

TRACKABLE (sledovatelny) — Musime byt schopni sdedt plréni ueného

cile.
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2. Prakticka ¢ast

Praktickacast je zanfena na optimalizaci biék ndhradnich dil (Spareparts =
SPS), jez jsou SPS A4,C5,W10 a P12 &myrGeneral layoutu poresunu

pracovi§ v ramci uvohovani mista pro nové projekty.

2.1 Zadani projektu

Po tymoveé analyze vyplynuly nutné Upravy v GL, &tbyly rozdleny
na diki projektyteSené v rdmcidgkolika DP. Projekt byl zadan v prvni polo¥in
cervence 2007 a jeho realizace gek@avala v listopadu téhoZ roku.

Zadani zslo: Presunout vyrobu SPS A4,C5,W10&vpdniho mista
na plochu, ktera bude uva@ma v ramci paralethbéziciho projektu na sjednoceni
pracovi¥ HAWA-DC a HaWa-C6. Do prostoru ziskaného po SPSCAANV10
bude pesunuta linka P28. Déle, minimalizovatiku SPS P12 alespoo 1/3
(dale jen P12) a nalézt volnou plochu pro jégsun. Po fesunu standardizovat
pracovidé. Ziskat co nej#tsi plochu, minimalé 85nf, na nové projekty
v mistech pracoviSP28 a P12 (obr. 25).

PRED PO

— T

Sklad obali
(Leergut)

obr. 25 Ziskani volného prostoru po pesunu P12 a P28 [12]
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CiL:
o Ziskat ucelenou plochu (min. 85mktera bude vyuZitelna pro nové
projekty.
R m||| | T
T
[= =l o
_ N O
I i s B o
=] Sharan EEEE 85t | | [ | [
e s B s
| C T T T T T T T T 71
I I I I I I I I I I
= G -— I [
B 15| kG -
=] E mD A = @ %
i _| TGN @@ﬂ
n .

o Skl

obr. 26 Cil projektu [12]

o Minimalizovat buiku SPS P12 alespm 1/3 z 46rina 31m a nalézt
vhodné misto.

0 Zoptimalizovat a umistit pracovistSPS A4,C5W10 na ifpdem
stanovené misto po pracovisti HaWa-DC.

0 Zachovat stavajici tok materialu uuniturék SPS.

o Standardizovat hiky SPS.

TERMIN REALIZACE .

o0 Projekt realizovatelny do listopadu 2007.
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2.1.1. Planované znény v General layoutu

Stav i zadani projektu a planované &my v General layoutu (obr. 27):

: SPS A4,C5,W1

obr. 27 Pripravované zmény v General layoutu [12]

o Pracovi& Hawa-DC bude slaieno s pracovistm HaWa-C6 (fialova
Sipka).

0 Pracovis& nahradnich dil SPS pro A4;C5;W10 budégmistno
na misto HaWa-DC (zelena Sipka).

o Pracovi& P28 pro Volvo bude ipsunuto misto SPS A4,C5W10
(modra Sipka).

o Pro SPS P12¢érver presSkrtnuto) nebylo zvoleno nahradni misto

mimo uvohovanou plochu.
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2.1.2. Analyza GL — volba mista pro P12

Hala byla zcela obsazena stavajicimi procesy, lzZnge Zadny nebude
v dlouhodobém horizontu ruSit a volna mista byta fjezervovdna na nové
projekty. Po projednani s vedenim bylo rozhodnutkul P12 Upl& neodstranit
Z uvokhovaného mista, ale pouzéepunout v ramci ziskaného prostoru a provést
optimalizaci jeji rozlohy nejméno 1/3 z 46rina 31m.
Pracovi& SPS P12 pro Volvo bude tedy unigi do prostoru po P28 (obr. 28).

P1Zz

; Sharan

,i ./
:j o Tl 5% I

el 2 I _
1 * Svarovatka == =/\ B

: mi | i S e e 1| [l Fednt-p -
1 a:

Cr S T nLa

Nl e R
e e

1t : L — =

:  SPS A4,C5W1

L‘__E A == Lk | A

obr. 28 Planované pesuny pracovi$’ i s buikou P12 [12]

Tyto presuny pracoviSbyly pripravovany s cilem plynulého toku
na pracovidt P28 ze sv@vaky a nasledné uskladni do komisni plochy.
Uvolnéni plochy na nové projekty. SPS mohou diky nizkyaaasdavkam byt dale

od Supermarketu a hlavnich zasobovacich tras.
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2.2.Analyza sowasného stavu vyrobnich biiek

Je dileZité ziskat co nejvice Udap daném pracovisti, 0 omezenich a jinych

prvcich, které mohou ovlitovat realizaci festavby a fesunu pracovist

2.2.1. Phavodni usparadani SPS A4;C5;W10 a P12

Jak je jiz z prvniho pohledu na layout patrno, Wyrobuika
SPS A4,C5,W10 by mohla byt usgdané i na mensi ploSe, nez je nyni (obr. 30).

Z této moznosti se vychézeladj pledani vhodného nadhradniho mista.
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Pojizdna
% paleta s

o
trubkama
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obr. 30 Rivodni rozestaveni SPS A4;C5;W10 [12] obr. 29 Rivodni rozestaveni P12 [12]

didada

| |
:
e
| |

Hi-H

| u nahradnich dil P12 pro Volvo (obr. 29), byla snaha pracavi& nejvice
zoptimalizovat tak, aby zabralo maxim&B1nt prostoru. Zarove bylo dileZité,
zachovat tok materialu - tzn. rozndist strofi a montazi, abyipsun nezfsobil

zhorSeni procesnich ukazditel

Pro nasledné kroky bylo poteba:

(@)

Analyza vybaveni pracovid(co je nutné pro fungovani procesu)

(@)

Zmapovani materialového toku (ndvodky pracovigiiloha A...C, G...J)

(@)

Zmapovat ulozeni dilpotrebnych pro vyrobu (layout pracowi¥t

Ziskani informaci o objemu vyroby (zakaznické odwdly — Filoha D)

(@)

(@)

Zjistit takt vyroby (taktovaci formut& firmy BOS — piloha E, F, K)
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2.2.2. Analjza SPS A4:C5:W10 @ (044

Na pracovisti nahradni dily SPS A4;C5;W10 se maraldecRoll (dale
jen ABR obr. 31), pro starou Skoda OCTAVIA a Audb A A2 (obr. 34, 33, 32).

Skoda OCTAVIA se vyrabi v malém mnoZstvi, ale spiate Zici vyrobu, kdeZto

pro Audi se jiz dlaji pouze nahradni dily.

obr. 31 - 3D model AbdecRoll pro OCTAVIA Combi [13

ABR jsou kryty zavazadlového prostoru s funkci evat se do da
mechanismu. Tyto produkty slouzi jako ochrana ¢ie$th proti volré ulozenym
télesim v zavazadlovém prostoru. Maji také funkci esketic kdy zavazadlovy
prostor zakryvaji agsobi jako pirozena sotést interiéru.

Pti montézi se nahradni dily neliSi odvodnich. Jiné je jen baleni, které neni

do velkého pepravniho kontejneru, ale do krabic po jednom kusu.

obr. 34 OCTAVIA combi  obr. 33 AUDI A6 combi [12] obr. 32 AUDI A2 [12]
121
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2.2.2.1. Tok materialu v burice SPS

2 22
Modul A5 Ex vizikna o] @]
TORy "5‘ _
-' E
éo = ; Pojizdna
1 paleta s
— rubkami 1

| 2 odkladad
vazik

Pracovist 70702/02viz pfiloha A)
Na tomto pracovisti operator zkompletuje ynittast

mechanismu, ktery vloZi do centertube odebirané

obr. 36 Mechanismus
v centertube sendcapernr
[12]

Z pojizdné palety, s levym endcapem (obr. 35).
Pracovist 92705/16 (viz pfiloha B)

Na tomto pracovisti operator zkompletuje sestavu
ABR (obr. 36). Navine na centertube top, ktery ma
zawsSeny na voziku na TOPy.

Pracovist 92905/20(viz pfiloha C)

Na tomto pracovisti operator zkontroluje spravnou
funkci ABR, ozngi a vloZi do bedny s hotovymi

obr. 37 Hotovy vyrobek ABR
vyrobky. [12]
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2.2.2.2. Objem materialu na pracovisti SPS A4;C5;W10
Na pracovisti SPS A4;C5;W10 protéka rg$i objem materialu ve forin
dila A4 (Skoda OCTAVIA). Pedpokladany réni objem vyroby, ziskany ze
zakaznickych odvolavek (vizioha D), je pro rok 2007 — 15475ks; na rok 2008
— 10900ks; rok 2009 — 7500ks a na rok 2010 — %0@0. Z tohoto striného

piehledu vidime, Ze objem vyroby je velice nizky akiegajici tendenci.

13
\// —e—2007
—e—2008
2009
— —e—2010

Leden Gnor Brezen Duben Kvéten  Cerven Cervenec  Srpen Zari Rijen Listopad  Prosinec

2000

1800

1600

1400

1200

£ 1000

800

600

400

200

0

graf 1: Mésiéni odvolavky v roce 2007 — 2010 pro OCTAVII combi
V grafu 1 je znazormno, jak se pohybuji odvolavky v letech 2007.
Roky 2008 — 2010 je pouze firemni odhad objemu lvynee vyhledu
do budoucna. V @méru se v roce 2007 vyrobilo 1290 ksfsic.
Takt této linky je 1,06min/ks (vizifloha E) z toho plyne, Ze za jednu
smeEnu (450min.), vyrobime 425ks (R3). JelikoZ ipbiujeme v nssici vyrobit
1290ks, vytizenost pracowdtR1) bude cca 3,04sma/nesic (R4).

450 % 00304 smend mesic  (R4).

—— [0425ks/ smena (R3),
106
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DalSi produkty na pracovisti SPS A4;C5;W10 jsouradhi dily C5
a W10 pro Audi. Tyto ABR se vyréfy jeS€ v menSim objemu nez dily A4.
Prakticky se na tomto pracovistildji pouze nahradni dil C5 jelikoz typ W10 ma
nulové odvolavky jiz cely rok 2007 a i vyhledose nepedpokladd, Ze by se tento

stav zné&nil.

500

450

400

350

300

==2007
——2008

=\ ‘ o
N
\/

) e/
N/

0

250

200

150

100

Leden tnor Bfezen Duben Kvéten Cerven Cervenec  Srpen Zari Rijen Listopad  Prosinec

graf 2: Mésiéni odvolavky 2007 — 2010 pro AUDI A6 combi

V grafu 2 jsou ot znazorgny mesicni odvolavky pro nahradni dily C5
na roky 2007 a odhady na roky 2008 - 2010. Jakgeafu patrno, vyrahi se dily
dosti nepravidel& V roce 2007 se v fméru vyrobilo 139 ks/mssic.

Takt vyroby C5 je 1,73min/ks (vizfooha F) z toho vyplyva, Ze za jednu&m
se vyrobi 260ks (R5). Jelikoz pebujeme v résici vyrobit 139ks pimérna
vytizenost pracovist(R1) bude cca 0,53 sma/mésic (R6).

i—ig (0260 ks/ smena (R5), 1390173

0 053 smend mesic R6).
45(C P (R6)
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To znamena, Ze celkovéipnérné vytizeni pracovistie necely jeden
pracovni tyden v ®sici tj. 3,57 smina/nmeésic (tabulka 2). Tyto pidy pro Spékové
hodnoty odvolavek (vizifloha D) za rok 2007 jsou:

Max odvolavka A4 = 1848 ks (listopad 2007) — 4,3 smna/nesic

Max odvolavka C5 = 460 ksigzen 2007) — 1,8 sm¢na/mesic

Z cisel vyplyvd, ze pokud by se sesly nejvyssi odvolayak na OCTAVII A4,
tak i nahradni dily C5, veSkera vyrobaudila pracovisti SPS by zabraal
sména/mésic. Tato extrémni situace ovSem vroce 2007 nenasgidSe se
vytiZzeni pracovigt pohybuje blizko prmérné hodnoty (graf 3; tabulka 1). Ta by

se vyhledo¥, podle odvolavek, #a snizovat.

2 ——3
,E —0
15
1,0
05
0,0 T T
& < @“’ﬁ & &‘é\ y & t,¢<‘°°e° o B -\&@& 0@(@0
graf 3: Casové vytizeni SPS se pohybuje okologmérné hodnoty...
Q k=)
c o c c c c Q [ — ©
gl 2|8 |8 |8 |2 |¢e|a|&|2&| ¢
o S 2 E > O e 5 N 2 5
m X Q ’8 5
x| 38 | 36 4,6 3,0 3,8 3,7 2,8 27 | 2,9 4,0 4,7
@\l 357 | 357 | 357 | 3,57 | 3,57 3,57 3,57 3,57 | 3,57 | 3,57 3,57
(+)] 0,3 0,1 1,1 -0,6 0,2 0,2 -0,8 -09 | -0,7 0,5 1,2

Tabulka 1: Casové vytizeni SPS ve mach/mésic
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Shrnuti dat z SPS A4,C5,W10

Odvolavky [ks/rok] @ vyroba takt Vytizenost Vyroloa za
2007 | 2008 | 2009 |2010| . 2%%7 |(min]| (sm&na/mesicy | ST
[ks/mésic] [ks/sména]
A4 |15475]|10900f 7500 | 5000 1290 1,06 3,04 425
C5 1670| 1567 | 1200 | 1000 139 1,73 0,53 260
3 1429 3,57

Tabulka 2: Souhrn dat o SPS A4,C5,W10

2.2.2.3. Zivotnost vyrobka SPS A4;C5;W10

Zivotnost vyrobku je patnact let. Je to doba sé&iuyroby, plus doba, po
kterou se vyrafji nahradni dily. Sériova vyroba trva toky, dalSich dvanéct let
je jiz vyroba na nahradni dily. Tato doba u nahteldnlili C5 (Audi A6) nastala
roku 2005, tudiZz &ekévany konec vyroby je stanoven na rok 2017. Uadiiiho
dilu W10 (Audi A2) tato doba zapala roku 2004. Z toho plyne, Ze vyroba by
mela trvat az do roku 2016. JelikozZ je odbsttito difi velmi nizky, odvolavky
stati pokryt zasoby na skladu a dil se prakticky nebyr&ryty na starou
OCTAVII jesté nejsou definovany jako nahradni dily, ®ddu stavajici vyroby
automobilu.Dle predpowdi od firmy Skoda a.s. by vyroba staré OCTAVIElan
skortit v roce 2010, od té doby se jiz budou vyiidiiouze nahradni dily, tzn.
do roku 2022 (Tabulka 3).

Typ automobilu Firemni oznaéeni Rok ukonéeni vyroby
OCTAVIA — kombi A4 2022
AUDI A6 C5 2017
AUDI A2 W10 2016

Tabulka 3: Rok ukonéeni vyroby na pracovisti SPS A4;C5;W10 dle sortimetu
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2.2.3. Analyza P12 pro Volvo V50 AR TLe

DalSim pracovi$m, kde se vyra})i uz pouze nahradni dily je SPS P12 (obr. 40).

.
L
\\ G’
-

obr. 38 ABR pro Volvo V50 [12] obr. 39 Volvo V50 [12]

Jsou to ot kryty ABR (obr. 38) zavazadlového prostou prooaubbil
Volvo V50 (obr. 39) jejichz funkci jsem popisovét frive (odstavec 2.2.2.).

2.2.3.1. Tok materialu v bunce P12

Vﬁk? - UP1F—I:| Tﬁ Mat. z venku
___ | Mat. uvnit
Y bunky

CASIETTE
STORAGE

1-3 | Posloupnost
pracovi§

SOSBEADZRLES
%08 3OVHOLS
V4

97702/80

N A

ABR Volve P12

k 1 2 G FINTURE 25 ks 97703/7‘

97303/40 +
97704/3( 97705/4!
H H | 97208/6(

obr. 40 Tok materialu v buiice P12 [12]
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Pracovist 97704/30(viz priloha G)

Vstupnim dilem je vlozeny mechanismus do centertube:
coZ se fipravuje v buice P28. Mechanismus se

zakrimpuje a centertube se vyrovna.

Pracovist 97303/40 + 97705/4%viz priloha H)

Na tomto stanovisti operatotgvezme hotovy
mechanismus (Roller shaft) &lppi na r&j top.

Namota jej na mechanismus. Namotany top

s mechanismem vlozi do naviig a navine jej. ?3;32[ 1N2‘]am°ta”a a filepena

Pracovist# 97208/60
Na tomto pracovisti operator vezme dily kazety ddre

cassete storage a storage box &&stiuk sob svai, obr. 43 Kazeta pro mechanismus

z ¢ehoz vznikne kazeta pro ochranu mechanismu. [12]

Pracovist 97703/70 (viz piiloha I)
Operator vlozi navinutou roletku na mechanismus

do svaené kazety a oba konce uraEndcapy.

Pracovi&té 97702/80 (viz piloha J) obr. 44 DO"O[EW vyrobek

Operator zkontroluje spravnou funkci jiz hotového
ABR krytu a kvalitu vyhotoveni. Esti jej, ozn&i a zabali. p

obr. 45 Konefn& kontrola [12]

obr. 46 Baleni do obaik pro odbératele [12]
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2.2.3.2. Objem materialu na pracovisti P12

Objem vyroby nahradnich dilpro Volvo je giblizné stejny jako poet
nahradnich dil pro Audi. Mizeme se o tomipswd¢it z grafu odvolavek z rak
2007 a odhatina roky 2008 — 2010 (graf 4fipha 4).

250
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100
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| __LuANAE
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/

;
o S S Q S Q> & N O &
& § é@?’e i & & Q\é\ & & ™

X 2 . 2
V Q & ¢ & 3 €

graf 4: Mésiéni odvolavky pracovis& P12 v kusech/nisic
Je Zejmé, Ze vyroba na tomto pracovisti je dosti n&vaza do budoucna
také malo-objemova. V pméru se v roce 2007 nadhradnichidilyrobilo
108 ks/ngsic. Takt této linky je 2,28min/ks (vizippha K) z toho plyne, Ze
za jednu smnu vyrobime 197ks (R7). ProtoZeotrebujeme v résici vyrobit
108ks ptimérn& vytizenost pracoviS{R1) bude cca 0,55 sma/mesic (R8).

450 108[ 228

—— 0197 ks/ smena (R7) (0055 smend mesic  (R8)
228 45C

VytiZzenost pracovigtje minimalni, nabizi se tedy Uprava procesu pro

jednoho operatora. ToteSeni bude uvedeno p&adv inovacnich navrzich.

2.2.3.3. Zivotnost vyrobku pracovisté P12
Tim, Ze byla vyrobaigvedena na nahradni dily v roce 2006, budeflob

vyroby do roku 2018.
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2.3.Realizace navrhi projektu

Nejprve zapdal presun SPS A4,C5W10, na misto HaWa-DC. K pracovisti
SPS A4,C5,W10 jsmeraruZzili i pracovist pro montaz modulu A5, které muselo

byt téZ gesunuto na nové misto.

A< =
N .
Modul A5 vk na

e

ltrubkama

obr. 47 Pivodni a ndhradni misto pro SPS A4;C5;W10 + Modul A5

Jak je z obrazku patrno, nahradni misto pro pré&o8PS A4;C5;W10 je
vyrazre mensi nez jvodni. Rivodni pracovidt SPS se rozkladalo na plose
47,5nf, kdezto néhradni misto disponuje plochou 28t0? odpovida cca 59%
puvodnich prostor. DalSim omezenim jeinst gilehla k nové lokaci, ktera

znemo#uje zasobovani pracovisz vrejSku buiky (jsou to stoly s modrymi

preSkrtanymi obdéliky na obr. 47).

eph ! Hi

obr. 48 Riivodni SPS A4,C5,W10 [12]  Obr. 49 Pracovist DC = néhradni misto SPS [12]
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2.3.1. Nové umisgni SPS A4,C5,W10 v celkovém konceptu GL

Po presunuti

Pred pfesunutim

Komisni plocha

obr. 50 Znazorréni trasy ze sv&ovacky na ptivodni a nahradni misto SPS A4;C5;W10

PorevadZ se na pracovisti vyrabi v malych objemech materialu
z&sobovani ze supermarketu a skladu je miniméuind poloZka, ktera seip
vyrob¢ musi na pracovistdovazet vicekrat za smu, jsou topy (rolety)
ze svdovatky (obr. 50). Na jeden vozik pro topy se vejde mane 40ks.

Pri pramérné vyrolg dila OCTAVIA A4 (425ks/smna) jde o jedenact
zasobovacich cy#l Pivodre byla zasobovaci draha ze swaacky dlouha 24m.
Po gresunu naroste zasobovaci vzdalenost na 50m. Toerdanaist manipulace
za smnu o 572m. S ohledem na vytiZzenost pracevigt toto prodlouzeni

manipulace akceptovatelné.

2.3.2. Navrhy layoutu pracovisté SPS

Nejprve se zagiime na navrhy pracoviSSPS.
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2.3.2.1. Navrh ¢islo 1.

T e
1

1 o o F’ojl’zdnél

WA
= paleta s
@ Q '8 trubkami Modul AS
el P o
Q
L

odkladac

WOZik

obr. 51 Rozvrzeni pracovis SPS navrh¢islo 1.

+ Hotové vyrobky a paleta s trubkami jsou na kragiqmvist. Vyhodné
z hlediska zavazeni pracovishaterialem.
+ VS8echny stoly dole pristupné pro zasobovani zwén

+ Pracovist dolre pristupna.

- Pracovist nejsou uspidana do U-hiky.
- Pfi manipulaci s dily se musi operator @tonevhodné z pohledu ergonomie
(vice odstavec 1.2.1.), jak pracovi8t tak i pracovist2 a 1.

- Vozik na TOPy je uzaen uvnit buiky. Pracna manipulace.
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2.3.2.2. Navrh ¢islo 2.

= 2 5 00 2 2
) , ojizdna
\X/ \X,f - ] ﬁetas

P P
o trubkama

Modul A5

Vozik na
1 ToPy

= | 1
o 2
g = ‘\\ 3 2
= O [ s " odkladaci .
@) = 2 vozik 2
Ir > ]

obr. 52 Rozvrzeni pracovi® SPS navrhéislo 2.

+ Velky prostor pro operatory: pracowdtelmi prostorné pro pohyb operaior
i znany prostor pro paletu s trubkami a vozik na rolety.

+ Hotové vyrobky a paleta s trubkami jsou na kragiqmvis€. Vyhodné
z hlediska zavazeni pracovishaterialem.

+ VS8echny stoly dole pristupné pro zasobovani zwén

+ Pracovist se blizi konceptu U-hiky.

- Vozik na TOPy je uzaen uvnit buiky. Pracna manipulace.
- Pracovist hiaie pistupné.

- Velka vzdalenost mezi pracovisti 1 a 2.
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2.3.2.3. Navrh ¢islo 3.

ﬁ _______ ’;_'_ B 5 4
E! ke Q| 2 S
| 8| .
|
| :
M
' 3
0 L =
5 8 Pojizdna /
0 5 otk palsta s 1
T ;:?,\ trubkami

obr. 53 RozvrZeni pracovis&¥ SPS navrhéislo 3.

+ Velky prostor pro operatory. St&jjako u edesleho navrhu, i tady je
pracovis¢ uspdadano tak, aby oper&tanéli dostatek mista pro pohyb.

+ Hotové vyrobky a paleta s trubkami jsou na kraiqmvist. Vyhodné
z hlediska zavazeni pracovishaterialem.

+ Vozik na TOPy je umish na kraji pracovigt Snadna manipulaceip
zasobovani.

+ Pracovi$t doke pristupna.

- Dlouha vzdalenost mezi pracovisti 2 a 3.
- Spatné zasobovani pracowiit

- Pracovist nejsou uspidana do U-hiky.
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2.3.2.4. Navrh ¢islo 4.
I, _ _
|
=]

Vozik na udklidaci , 3 ] Hotoveé
TOPy vozi —— -
- Vyrobky

Pojizdna l Modul A5

paleta s
trubkami

obr. 54 Rozvrzeni pracovis SPS navrh¢islo 4.

+ Hotové vyrobky a paleta s trubkami jsou na kragiqmvist. Vyhodné
Z hlediska zavazeni pracovishaterialem.

+Vozik na TOPy je umish na kraji pracovigt Snadna manipulaceip
zasobovani.

+ VS8echny stoly dole pristupné pro zasobovani zwén

+ Pracovist se blizi konceptu U-hiky.

- operator 2 se musi atibv ramci materidlového toku: nevhodné z pohledu
ergonomie (vice odstavec 1.2.1.).

- Dlouha vzdalenost mezi pracovisti 2 a 3.
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2.3.3. Porovnani navrhi dle ukazatefi

Pro vyhodnoceni navihjsem pouzil porovnavaci matici. Hodnotici

kritéria byla:

0 Tok materialu uvnitbuiky - Tomuto kritériu je dana nejtdi vaha, jelikoz
velmi zalezi na plynulosti vyroby, aby se mohl plnit tale zde zahrnuta
i vzdalenost mezi pracovisti.

0 Zasobovani pracowis Toto kritérium jako druhé nejvice hodnocené, je
dulezité pro bezproblémovyisun a odsun materialu na pracowist

0 Misto pro pracovniky - Kritérium sdti nejvyssi vahou. Zabezfie
bezproblémovy pohyb operatopo pracovisti, zamezi se takazim a kolizim
mezi drahami materialu a operator

0 Pracovi& sta¥né v konceptu U-hiky (viz kapitola 1.5.3.)

Vaha 1 2 3 4
[Tok materialu 2 3 4 3 4
I [ | [ | [ | [ |
[zasobovani pracovis t 1,5 3,5 3,5 3,5 4,5
[ | [ | [ | [ |
[Misto pro pracovniky 1,0 4 5 5 5
I [ | [ | [ | [ |
[U-butika 0,5 2 3,5 1,5 4
I [ | [ | [ | [ |
[Celkem 16,25 20 17 21,75
Gewichtung: 0,5 = weniger wichtig ... 2 = wichtig Bewertung: 1 = schlecht ... b = sehr gut

Tabulka 4: Porovnavaci matice

Dle vysledKi porovnavaci matice, jsem navrhl managementu remrz
¢islo 4, které spiluje kritéria posuzovani nejlépe a je pro vyrobugbsazeni

bunky ttemi operatory nejlepsi.
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2.3.4. Navrh nového rozmistni buinky P12

Pro buwku P12 bylo uweno uvolgné misto po P28. Snahou bylo

zoptimalizovat pracovistna plose o maximalni rozloze 3im

; 1.1
Mat. z venku
___ | Mat. uvnit
buiky B
CASSETTE
1-3 | Posloupnost STORAGE
pracovi§

s /III'\S/] E
O I

Endmontage

SO88T00T2LEE
®08 39vHOLS

!A h—
N)
EIHI’LLXI[
00/802.6

715 10H

ABR Volvo P12
25 ks

obr. 56 Nové a uvol#né misto po P12 obr. 55 Nové rozmisEni pracovisté P12

Jak je viét na obr. 56 bylo usfieno misto o rozloze 17,8nz pivodnich
46nt se vyuzilo kon&nych 28nf co? je cca 61% a tim sgmé kritérium
rozlohy P12 na maximéalni plose 3inMaterialové toky éstaly zachovany.
Navrhované usgadani umoiuje obsluhu ifemi, ale i jednim operatorem.
V piipact schopnosti plnit zakaznické terminy s jednim oeedn, miZe
nésledovat dalSi optimalizace pracovidVysledkem by rla byt zlepSena

ergonomie pracovista dalSi Uspora plochy.
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2.3.5. Umisténi pracovist€ P12 v GL

P28 je
- o= | presunutz

Sharan

Fasl [
/ ' S | L & | |
B Sharan | L/ 88ITF | E ;g ié

— Prestavena P12 T
s E r1 ]
Amtaanta— )=

obr. 57 Umisgni pracovist P12 v General Layoutu

P12 se fesune na misto P28 (Obr. 57). Tim se uvolni plachazloze 88rh

coZ sphuje minimalni poZadavek na velikost uvahé plochy o 3rh

2.3.6. Prezentace managementu navnina ireseni

Po prezentaci naviha debat s vedenim, bylyifjaty ur¢ité zmeny.
Rozhodlo se, Ze na misto po HaWa-DC bu@spnuta no¥rozmistna P12
a na misto po P28 hka SPS A4,C5W10. Z vysledkanalyzy vytiZzenosti
pracovis¢ dale vyplynulo, Ze by bylo vhodné stahnout vyroba jednoho
operatora. S ohledem na nové ugistSPS A4,C5W10 byly provedeny mensi

korekce v rozestaveni navrhu 4 (viz 2.3.8.) a té&otacept schvalen.
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2.3.7. kone€né zmeény v General Layoutu

I
=
B (Leergut)
=
sl B E
| Komisni plocha
=]

obr. 58 Kon&‘na podoba GL s vyzn&enou novou cestou ze syavafky k SPS

Pri pohledu na General Layout (obr. 58) jedtidze P12 je na mist
po HaWa-DC a SPS na ntigio P28. Plocha na nové projekty nebyiaspnem
nikterak zn&néna, jelikoZ bitka SPS A4:;C5:W10 i P12 zabiraji shedz8nt.
Z4asobovaci draha pro pracovisPS A4;C5;W10 topy se zkratila a to z prvo-
planovanych 50m na 29m. Vysledkem je igeit celkové drahy na jednu &nu
462 metii. Oproti pivodnimu stavu je zasobovaci drdha pouze o 5m détgio
rozmistnim se sice prodlouZzila zasobovaci draha pro Réyratoze je zde
tak nizko-objemova vyroba, kterajeensi nez na SPS A4;C5;W10 a pro¢pin
pramérné mésicni odvolavky, kdy jeobsazeni pracovi§pouze ls@na/nesic,

je tento protiklad zanedbatelny.
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2.3.8. Koneéna podoba navrhu pracovisé SPS A4;C5;W10

Jak jiz bylo uvedeno v odstavci 2.3.6., byl vybr@vrh ¢islo 4 s menSimi
korekcemi. Z hlediska toku materialu, snahy co rogj\se fiblizit U-bunce
a planovaného stahnuti vyroby na jednoho operatdostal navrhcislo 4

nasledujici podobu (obr. 59).
[ ’\EIEWB - ] R B B ]
: AN |
_{ [l A 2 @ |

{uesany |
5 elaed
eupzjlod

BU HIZ0A,

= fdoL

\:I
|

|
2 <> g
S 3 1‘!!!!!!' |
Tl ‘ Hotové [ Modul A5

yE0
DEDEYD

Pr

3 =1 vyrobky

obr. 59 Konefné podoba SPS na novém mi&t

+ Kratké materidlové toky.

+ Plynuly tok materialu: tok materialu se nikde figka ani nevraci.

+ V8echny stoly dole pristupné pro zasobovani zwén

+ Vozik na TOPy je umish na kraji pracovigt Snadna manipulaceip
zasobovani.

+ Hotové vyrobky a paleta s trubkami jsou na kragiqmvist. Vyhodné
z hlediska zavazeni pracovshaterialem.

+ Pracovist dolre pristupna.

+ Pracovist sphuje prakticky vSechny pozadavky Uitky.
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2.3.9. Kone¢na podoba navrhu pracovisé P12

1.2
COOTOCZRIES e
¥08 FowHols | JNLEH SHIMYLS LOH
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obr. 60 Konefné podoba P12 na novém mist

FHILEE di 770
—— !—\
_

Pro gesun na kon@ou pozici na misto po HaWa-DC nebylo nutné
pracovis¢ P12 (obr. 60) nikterak ipstavovat. Omezeni v podoblstny se
prakticky neprojevi, jelikoz pracovist P12 je rozlohou kratSi nez SPS
A4;C5;W10. U vSech pracoviSje volny gistup k zadni strana tim tedy
zajis€no snadné zasobovani materialem. Na pracovisti padee jeden operator,

proto neni pekazkou jeho stigny prostorZ tohoto hlediska je vyhovuijici.
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2.3.100bsazeni buiky SPS A4,C5,W10 a P12

Jelikoz jsou davky pro SPS A4,C5,W10 a P12 nizkératdi, ktefi zde
pracuji, maji uplaténi i v jinych vyrobnich biikach. Cili operator musi byt

variabilni i pro jiny druh prace na jiném pracovist

ABI:1I:12 + Fabia + A4 Geaf B
g“‘lﬂw“*ﬁ‘ﬁMMHHMEM@HHHEm
R m Bl Biw D= NN-ERRGERRCERRCERE. BEuulils M= BN |
g ‘‘‘‘‘ MAMEHMEdEdEHEESE M
‘msx:as“ °°°°°°° M HEHBE S HHH H Hﬂ In |
L IEEIEIRIE R
£ o -0 HHHEEEHEB 6 BB E
s ElEE E EE T E E E L
HHEHBHBHBHH B S B EE
= e — .
- ] B O s k&

obr. 61 Flexi matice pro pracovisé SPS a P12 [12]

Schopnosti operatdra vySe zranosti se uvadi v tzv. flexi-matici (obr. 61).
Z této matice poté management v ramci planovaidenslozit tym pro vyrobu
SPS A4;C5;W10 a P12. V stasné dob jsou to operatorky biky AO5 na ABR
pro novou FABII. Jsou zde i nahradnici, ikkimohoucleny stalého tymu zastoupit

v pripadt nemoci nebo dovolené.

Katedra vyrobnich systdm (54)



{l) Technicka univerzita v Liberci Andrysekip

VyplInéné ¢tvereky nam podle vzoru (obr. 62) vypovidaji o schopnost
operatora vykonavat &itou ¢innost, ktera je uvedena nad nim. Podle této matice
jsme schopni wit operatora, ktery by mohl vykonavat vSechny openautné pro
vyrobu difi ABR pro SPS A4,C5W10;P12. NasS operator byt mit vSechny
hodnoticictveretky ve flexi-matici ze ¥ zaptmécerns. Jak niZzeme vidt
na (obr. 61), Zadny operator nedosahujergiimté kvalifikace pro vykonavani
celého procesu, ¢htefi vSak maji kvalifikaci pro vykonavani téda vSech
pottrebnych¢innosti. Tito operatio jsou nejvhodgjSimi kandidaty na doskoleni

ve zbylych¢innostech.

pracovnik pracuje

pod dohledem a

dosahuje

poiadovanou

pracovnik pracovnik doahuje kvalitu,

do?ahuje normu, zna“syst.etn, pr'acuje pracovnik se zapracovavé
poiadovanou samostatné a miie trénovat

normu a kvalitu, ostatni

pracovnik pracuje samostatné
dosahuje poiadovanou kvalitu a
normu

pracovnik neschopen, nevhodna
pracovni operace

obr. 62 Vizualizace kvalifikace operatora ve Flexmatici [12]

2.3.11Vytizenost pracovi¥’ pii obsazeni jednim operatorem

S predpokladem moznostigchodu montaze na jednoho operatora, jak pro
A4 a C5, tak pro P12, bylo peba zjistit vytizenost pracov¥is Z ¢asi
jednotlivych operaci ziskanych z taktovacich foréul(viz prilohy E, F, K)
vyjde, Ze vyroba jednoho kusu A4 bude trvat 3,73ksimespektive 4min/ks pro
C5 a 7,88min/ks pro P12. $eppokladanou @meérnou mésicni vyrobou na rok
2008 (friloha D) pro A4 + CXinici 908 + 131=1039ks/#sic (R9) a P1Zinici
92ks/nesic  znamena, Ze pracovisA4 + C5 bude v provozu 7,57+1,17=8,7

smena/nesic (R10) a P12 1,6sma/mesic (viz vypdty (R11...R13)).
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Vypocet vytizenosti @i vyrobé dilu A4

908l 375
45(

Vypocet vytizenosti ¢ vyrobé dilu C5

(1757 smend mesic (R11)

1314 (0117 smend mesic (R12)
45(C
Vypocet vytizenosti Fi vyrobé dilu P12
92[5;’88 (1161 smend mesic (R13).
obsazenost 3 op. obsazenost lop.
min/1ks | sména/mésic| min/1lks |[sména/mésic
P12 2,28 0,5 7,88 1,6
A4 1,06 2,1 3,75 7,6
C5 1,73 0,5 4 1,2
)3 2,6 8,8

Tabulka 5: Vytizenost pracovi® p¥i zakaznickych odvolavkach na rok
2008 pro obsazenostiemi resp. jednim operatorem

2.3.12Standardizace pracovi¥

Po gesthovani pracoviddle navrhu bylo zaptebi vytvdit jejich
standardizaci. JelikoZ pracowgiro nahradni dily byly v minulosti
plnohodnotnymi projekty, nebylo mnoho Upravy samolnmontaznich
stanovig. Zanetil jsem se spiSe na vizualizaci pracogjgtmiséni materialu
a nastraj, tak aby proces byl co nejplynulejsi a z pohledarétora
nejprirozersjsi.

Aby operator byl schopen plnit svou praci dle talguzapotebi uspéadat
pracovist tak, aby splovalo standardy ergonomie a za pouZiti metody 5S

a vizualizace jej Zehlednit pro snadnou orientaci operatora.
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2.3.12.1. Podlahovy management

Nejprve jsem zé&al s vizualizaci polohy pracovi& materialu, ktery je
umisgn ve velkych pepravnich obalech nebo na paletach, které lezémé z
na predem ukeném mist. Vizualizaci pracovi&t uréujeme,kam a jaky obal ma
byt poloZen, aby bylo zamezeno chybnému pouZipndesého obalu, byla
dodrZzena pozice materialu s ohledem na materidtwvg zachovany anikoveé

cesty ven z pracovist

PRED

obr. 63 Vizualizace umiséni obali [12]
Pracovi& a manipulani voziky s pojezdem musi mit takgené své misto.
Neéktera pracovist jsou opatena kol€ky, z divodu moznosti snadné manipulace

a prestavby pracovist coz umo#uje rychlou reakci na pi#bu reorganizace.

obr. 64 Vizualizace umiséni voziku na TOPy [12]
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2.3.12.2. Vizualizace pracovi®’

Déle jsem se soustdil na jednotliva montazni stanowiStUmisgni
souastek a jejich spravné ozfeni, nastroje poeébné pro montaz mechanismu —

presreé danou odkladaci plochu.

PRED

obr. 65 Vizualizace umiséni nastroji [12]
Pro nastroje a prvky pouzivané k vyégb nutné vyznét misto

na pracovisti a zamezit tak hledani operatoréizapiné dalSi samy.

obr. 66 Vizualizace umiséni a obak materialu [12]

Stejre tak i pro material je nutné vyz&iamisto ulozeni. Udame tim
i spravnou polohu v ramci pohybové ekonomie (vigitada 1.2.2.).
Je dilezité, aby byl tento stav udrZzovan a prac@vigk zistavalo Wistot

a paadku. Tim dosahneme nejlepSiho mozného efektu.
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3. Zavér

Cilem této Diplomové prace bylorgmistni montaznich buik na vyrobu
nahradnich dil A4,C5,W10 + P12 a tim uvaini plochy pro nové projekty
o velikosti alespt 85nf. Davodem pro pemistni, bylo i planované fiblizeni
linky P28 k expedinimu skladu zadelem plynulého materialového toku.

Cile byly s malymi zranami asgsre splreny. Buika P28 byla fesunuta
na misto po SPS A4,C5W10 blizko expedici. SPS BA0 byla
zoptimalizovana z{wodnich 47,5rhna 28m a zaujala misto na uvané plose
po P28. Bitka P12 byla téZ zoptimalizovana ivpdnich 46rh na 28m co?
spliuje cil minimalizovat plochu o 1/3 tj. na min. 3@ pesunuta na uvolmé
misto po HaWa-DC, ktera byla spojena s HaWa-C6.

Diky optimalizacim a tim i moZznymi@surim, se podélo ziskat volnou
plochu o rozloze 88fnTato uvolgna plocha by mohla byt vyuZita rigidad pro
dv& pracovigé novych busk na vyrobu ABR, které v pméru zabiraji cca. 36m
To dava firmt BOS vyhodu p vyjednavani v ramci koncernu orig¢lovani
projekiti.

V pribéhu projektu se dogfo k navrhu obsadit pracovSinahradnich dil
pouze jednim operatorem, coZ se jevi jako velicednly krok. Timto navrhem
se bude firma BOS jeSzabyvat.

Projekt byl ukoken realizaci, ktera préhla bez komplikaci.

Pracovisté Plivodni stav [m%] | Konecny stav [m?] Rozdil [m?]
Volna plocha 0 88 88
SPS A4;C5;W10 47,5 28 20,5
SPS P12 46 28 18

Tabulka 6: Porovnani velikosti ploch na pdatku a konci projektu
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Seznam pouZzitych nazi a zkratek

ABR — AbdecRoll —Kryt zavazadlového prostoru. Hotovy kompletni vyekb
Cargoloader -vak pro ulozeni lyZi.

Cassete Storage uloZzeni kazet — s@ast krytu ABR volvo V50

centertube —Trubka, do které se vklada zkrutna pruzina a naaidaviji kryt
zavazadlového prostoru.

Endcap —Plastova koncovka rolovaciho mechanismu, nasazecéntertube.
Flexi — matice— Matice, kterd obsahuje seznam opetasodkorii. Kazdy
operator ma u jednotlivych ukémpole, rozdlené na £asti a podle jeho
dovednosti ukon ovladat je vygimé.

General layout —Je to v podstdtmapa podniku, v které je znazénncely
pudorys budovy se zakreslenymi jednotlivymi pracayslady, komunikacemi.
Handler — Operator, ktery ma na starosti zasobovani pratovis

Hawa-DC + C6 —Oznaeni pracovist kde se provadi montaz raske pro usity
vak, rameéek + vak = cargoloader.

Krimpovani — Operace $ niz dochazlisovani pruziny v centertube pro ABR
Luggage Cover -DalSi ozné&eni pro kryt zavazadlového prostoru.

Layout — Padorysné zobrazeni pracowist

Modul A5 — modul ktery je sotasti ABR, 2x modul na jedno ABR, montuje si
Skodovka sama do auta i s ABR.

P28 —Oznaeni pracovidt na vyrobu dilu pro Volvo XC90.

P12 —Ozna&eni pracovit na vyrobu dilu pro Volvo V50.

Roller Shaft —Rolovaci mechanismus. Zkrutna pruzina vsunuta deeceibe

a zakrimpovana.

SPS — Spareparts -Oznaeni pracovist vyrakgjici nahradni dily.

Storage Box -Odkladaci box

Supermarket —Sklad pfibézné zasoby materialu pro zavazeni praabvis

Top — Svaena kozenkova plachta s vykrojenym chytem pro ruku.
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Priloha A - Pracovni navodka pro A4 - Pracovist 70 702/02

1 ZRONTROLOVAT

zda z pfedes|& serie nezlstal pfebytek hotowych mechanismi.
Wyjmout je a stanovit podet kusl, kiere se musi vyrobit.
UMISTIT

na pracovisti nasledujicl dily:

T

- tube reller 1128 mm
- bearing

- plstény bearing

- nyt

- Zhrutna pruZina

- wn&jii silencing tube
- wnitfni silencing tube
- centertube

- spiral pin

- bearing comp.spring
- comp. spring

- washer

- 5/A endcap LH

- 8 endoap RH

£ VZIT

centertube

& UMISTIT

i
Wnitfni silencing tube na t 82 nih foru.
Masunout pruZinu, hackegn dopd ﬂ :ad
UMISTIT
na silencing tube.
UMISTIT
bearing na centertub-e .
o NSTRUKCE

Bearing nascuvat kratsi strancu cbracencu na vnéjsi stranu.
Koncovku Zerutné pruZiny

N

&1}

B ZACHYTIT
na bearing'u .
B Myt VEUNOUT skrz ofko pruZiny a sz centertube. Zanytovat na lisu.
o ZKONTROLOVAT podle vzorku, zda njtowvani byle spravné provedenc.
Jak: wizualné Frekwence: widy
Urowes: operator
Il NSTRUKCE
Fokud nytovani necdpovida vzorku, nyt je nutno opilovat a cpakovat dkony 10 a 11
o UMiSTIT
vn&jsi silencing tube na pruZing podel kratsi strany.
el UMISTIT
plstény bearing na centertube podel krats | strany.
=3 INSTRUKCE:

Bearing nasuncut aZ k torsion spring.
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15 VZIT
SiA centertube.

18 MNASUNCUT
dily na centertube se strany s torsion spring v nasledujicim pofadi :
1. washer

2.compq. spring
3 bearing comps. spring

17 NAMATZAT
RH endcap a LH endcap.
18 UMiSTIT
LH endcap na centertube.
19 UMiSTIT
spiral pin v centertube a vtladit jej do lisu.
20 FHONTROLOVAT
spravnou cinnost endcapu s pritlacowvanim. Jak : ruéné
Urover: operator  Frekwence: vidy
21 NABIT

centertube s LH endcapem do rollertube na strané cznadens perforaci.
23 UMISTIT

centertube s rollertube a LH endcapem ve voziku,

23 PRILOZIT

namazans RH endcapy v pfepravos na vozik,

24 OZNACIT r
vozik
Zapsat model, Sisle dilufgod s, d

na stitkw "Dobré dily™

Katedra vyrobnich systdm (1
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Priloha B- Pracovni navodka pro A4 - Pracovidt 92 705/16

[

Gl

h

11

el ETIm

na Pracoyisl nasledu] iz dily 5 plnksdnuim na banms prossden

DEErInG

DESNING Comp. SPring
COETIET . SPTinG
WEENET

sgiral pin

greEse malykote

A Fabrks: weld=d
0, Thap

24 RH sndcap

S, IMeSec NndEITL

ZAMONTOWAT
paERMEne obilo®en i na navileto

NS TR LK CE

- MEMOMRoVER T3S rnE rEcr hils

- smormovat Zal tmen | plied wioden im materiEi
- nEmontouat elementy hiramen’

M E T TT
NS00 ME 25 OtS5EK

WZ i mechEnksmus 3 wm SR e

W MDD S
LESSSCRETT I W AU

Sppring pin ZacrdR nE cenierube v Z3cyiu

el ETIm
SeaEring Z prave stray rollemube
SlE T siranou usmeErmEnou SoumiRr

ZOFNDUT
=T = el

Ll =TT

Top v mezaele nolsriubs
b= SArEmOL SETESNEm K Opesrananu

Dieur® bilokadu
PRIDRZET

Top 3 pomaky FeEvilet na nollerhube

YWZRT=Ep a
0. FUNDUT
G0 b0 encoap T HonNsiramnou

R ONTROLOWAT Jaik: wilzuind

Tiap. Z)|ktit. rda na)|sou Uhrowaii: opssrator
wady. poEkonand atpo Fradovanos & widy
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12 NASUNOUT
dily na centertube na strané = torzion spring
v nazledujicim potadi

1. washer

2. compr. spring

3. bearing compr. 2pring -

13 INSTRUKCE
Mamazat vEechny povrchy styku

Hezbytnost pouZiti druhé podloZky musi potvrdit kontrolér.
14 Pravy endcap
na centertube. Flap mu=i veunut do endcap'u.

15 ZHONTROLOVAT Jak: vizualné
pravy endcap. Zjistit, zda Uroven: operator
ryhy, poskozeni atp. Frekvence : vidy

Mamazat vEechny povrchy styku
mazivem Motykote vnittni stranu endcap’u (otvor centertube)
Hezbytnost pouziti druheé podlozky musi potvrdit kontrolér.,

16 UMISTIT
pravy endcap v zafizenl.

17 UMISTIT
Spiral pin v otvoru centertube pomoci palice a pinovace
a dale zarazit spiral pin kladivkem.

18 VY JMOUT

luggage cover,

zkontrolovat pravideinou funkei endcap’d a naviigni topu
a odloZit na dopravnikovy pas.
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Priloha C- Pracovni navodka pro A4 - Pracovidt 92 905/20

1 HAZTAVIT
korirolnr Zariweni do polkay
ZNoAowNEnE kNt - FS

UMISTIT

Je) wkoniradnim zaltren(, v maximainl poloze
3 Manerial

IVINDUT & ROZVINGUT

[

4 ZKONTROLOVAT

Ennost krytu

ZNATIT, zdia mataridl 52 sprévnd

vl & pliméfanjm odporsm

a zda pH tom nezpdsobule hiuk.

Pripadng chyby zapsat do karty kentrol |skostl

5 WETRLUBCE

- ZiorRrobeat, 202 materidl Je UmstEn renomema na raller tuoe
- Vadne kusy 0Zratoat Senentu nalkepioy

- hAzterial
VYTAHNOUT
3 LSRN ook
7 ZKONTROLOVAT
metertsl Z)Istit. zda ne)sou skvny,

pruhy. zda okra)s ne|sou ofkubany,
zda nejsou nafazy na matertiiu
Phipedng chyby zapsat do karty
kontroly [skostl

3 FKONTROLOVAT

wzhied Tiapd Z)istit, zda nejsou
poEkozeny. zda ne|sou chyby ph svafenl,
neasbetichs okrajs.

Pipadns chyby zapsat

dio karty kontroty |akostl

Jaik: vizugind
Uroveli: mparator
Frabvancs : vidy

Jak: vizugind
Uroveli: oparator
Frabvancs © vidy

Jaik: vizuging
Urowveli: operator
Fradovencs : vidy

3 FKONTROLOVAT Jaik: vizuging
zda hooky ne|sou podkozeny Urowveli: operator
& zda ma|l spravnou barve. Frakvancs : vidy
FHpadns chyby zapsat do karty
kontroly |skostl

10 ZKONTROLOVAT dynamomstrickjm Jaik ;- dynamometricikjm kiZsm
di=m sllu tahu Crroweii: - méfend : kontrolor
potahu 45N +10-5N - EPracovan :

fizani |akost]

Frakvencs © 5 kusd | § hod.

SPC

~Kontrodnd karta P~

~Kontrodnd karta P~

~Kontrodnd karta P~

~Kontrodnd karta P~

Dynamomstr DF1S 50
IPC [karks X-R)
F-BICZMRA 100307
~Kontrodnd karta -
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1 PRILEPIT

Ma nalepce raziteujeme &islo tydne a rok.

12 INSTRUKCE '

za wyrobni linku nebe kontrolu.

13 ZAPSAT

14 Po kaneéném schvaleni
PRILEPIT
zelencu nalepku na pravy endcap.

za svoje nalepky !!

15 Kyt
ULoZIT
do obalu podle instrukce baleni.

chodu endcapl i topu.

Label (nalepku) na pravém endcapu ze spodni strany.

- ipatné kusy oznadit dervencu Hélgpknu, umnistit de zmetsd.
- pfi opakovanem vyiazeni vyrobkl (2 kusy se stejnou
chybou b&hem jedne smény), informoval osgby zodpovednou

druhy vad a jejich potet do ™ Kontrolni karty - P

POZOR: ka?dy operator obdrfi svoje kontrolni &islo a je zodpovédny

Zelene nalepky je treba vyzvednout u kontrolora.

18 OZNACIT
baleni
17 Dodatek k pracowni instrukci - zesilena kentrola

Wyrazné zvyiit pozomost ne pracovidti koneéné kontroly, zviadtni
pozomost vEnovat Sistoté, bervadnému vzhledu virobku a tichému

NALEFKA
RAZITKO

" Kontrolni karta P

FOLIE {zelena)

RAZITKD

Katedra vyrobnich systdm
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Priloha D- Zakaznické odvolavky 2007 - 2010

@ Technick

r

(V1IN

Katedra vyrobnich systdm



ri

b Technicka univerzita v Liberci Andryseéiip

Ptiloha E - Takt A4

Aufschliisselung der ProzeRzeiten
(pro artikel und Werk)
. Artikelbezeichn |Verteilzeit  sachlich 5 %
Quelle; Zeitaufnahme ung Verteilzeit persdnlich 2 %
Arbeits- | Arb.platz- . & -
gang Wir. | nummer Arbeitsinhalte ABR Skoda Octavia Ad
Anzahl .
Plitze EngpaBzeit
5 4030405 |HARDO 0,35 min
1
10 70804/30 |Montage Hook und Endboard in Alu-profil 0,48 min 0,5 1,08 min
HF - Schweissen Schwalbach - Top 0,95 min 059 1,06 min
20 “0201118 HF - Schweissen Schwalbach - Flap 0,85 min 0,9 1,08 min
30 AD10415 Kontur Stanzen Top 0,40 min 04 1,06 min
Kontur Stanzen Flap 0,40 min 04 1,06 min
40 4040714 |Cord einnaghen 0,30 min 0,3 1,08 min
50 70804430 |tvraeni plechu 0,16 min 02 1,06 min
| 2 Summe Schweissen 3,64 min 3
60 g2702/02 |Montage Mechanismus 1,10 min 1,0 1,06 min
70 52702110 |Montage Handgriff 0,50 min 06 1,06 min
80 5270516 |Endmontage (Top, Wickeln, Flap, Endcup) 1,20 min 1.1 1,06 min
50 B2905/20 Endkontrole 0,70 min 07 1,08 m?n
Werpackung 0,1 ‘Elﬁ min
| W ¥ 3
3 Summe Montage 75 min . .':;ﬂ
-_—
[Summe linie 2+3 | 7.39 min o -
[Summe linie 1+2+3 | 774 min |
|Anzahl der Arbeitspldtze in der Linie T
ler: ME
PR [EngpaBzeit der Linie 1,06 min_|
PR
HR - Original - 4725 Stiick ! Schicht
] L
co ontage Linie 57 Stiuck / Stunde
[Te1 ALT zum NEU | 693 min 774min | 111,69% |
Katedra vyrobnich systdm (IX)
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Ptiloha F - Takt C5

Aufschliisselung der Prozeflizeiten

(pro artikel und Werk)

Quelle: Zeitaufnahme ( Refa )

Artikelbezeichn
ung

Verteilzeit  sachlich
Verteilzeit persdnlich 2 %

5%|

Arbeits-| Arb.platz- .
gang Wr.| nummer Arbeitsinhalte ABR AUDI C5 (A6)
Anzahl .
Plitze Engpaizeit
10 9780410 Montage HuFlks .|n Stffener . 0,20 m?n 0,1 173 m?n
Endboard mir Stiffener Vercrimpen 0,34 min 02 1,73 min
20 ofenbrand 0,32 min 04 1,73 min
30 4020110 |HF - Schweiszen Geaf Top , Bott | End. Stiff. 0,98 min 06 1,73 min
40 4010412 |Kontur stanzen Top 0,40 min 02 1,73 min
50 4040716  |Ndhen Cord 0,38 min 02 1,73 min
q Summe Schweissen 2,62 min 2
60 5070210 |Montage Mechanismus. Kpl. +Endcup 1,41 min 0,8 1,73 min
70 S0702/08  |Montage Griff 0,57 min 03 1,73 min
80 30202/02 |Montage Cassete Top , wickeln 0,97 min 0.6 1,73 min
90 50705/04 |Montage Endcup LH 0,30 min 02 1,73 min
Endkontrole 0,55 min 04 1,73 min
100 50905/06 : - :
Verpacken 0,10 min 01 1,73 min
2 Summe Endmontage i
110 Werpackung Ersatzteile
3 Summe Verpackung ET 3,80 min 2
iler : ME Summe linie 10.42 min_|
PR
PM Anzahl der Arbeitsplatze in der Linie &
HR - Original
co EngpaBzeit der Linie 1,73 min |
- 260 Stiick | Schicht
Montage Li
< e 35 Stiick / Stunde
Te1 ALT zum NEU 662min | 1042min | 15740% |
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Priloha G - Pracovni navodka pro P12 - Pracovi#$t97 755/30

s

MASUNUTI PONOZKY
Uchopte mechanismus (Rolier Shaft 5201203050
Vizusing rhontrolujte dil,
Vioite smontovanou ponozkis s koncovkou do mechanismu,
VioEte druhou konoovku.

[

Vykrojeni prostrihu
Vloite dil do pipravku.
Pomoci pedalu spustite operaci.
Pred stlatenim pedalu musi byt trsbka umisténa na doraz.
Thontrolujte, zda jo prostiih dostatetng prostizen.

KRIMPOVANI
Vloite mechanizmus do kimpovaciho zafizen .
Thontrolujte, zda = mechanizmus viozen az na konec, kde je misto krimpg
3 zakrimpujte
Hloubku krimpu kontroluje na 1. a poslednim kusu létaci kontrola
Zkontrolujte, zda j= koncovks viefens do mechanizmu.
Zhontrolujte uspEsné dokontent krimpowan

Zkontrolujte vykroizny 8 t i | 1
Vykrojeni druheho prostrihu ra n a

COtocte machanismus.
Udglejte druhy otvor, ktery mus? byt ve stejns roving jako pfedchoz.
Zkontrolujte, zdz j& prostfih doststedng prostiden.

o

=

©n

VLOZEN] DO PRIPRAVEL
Fatkou otevizte rovnaci zafizend.
Vlozte mechanismus do polohovact spony na phipravk,
Zkontrolujte, aby obé strany mechanizmu byly wmistény spravns.

m
=

&| ROVMANT MECHANISMU [HAZIVOST)

Pouijte méfidle na méreni hazivosti.

Pomood leve ruky tofte s mechanismem dokud nezachytite nejvyEEl bod.
Pomooi rovnaci patky, stovnejte treblky. (Pohybem smerem k Vam)
Pokralujte v tofeni mechanizmem 2 rovnejte ho.

Maximalni pohyb rutitky méraku je 15 stupnd.

Pota je mechanismus doroynany.

T|MBZANI LOZISKA
Uchopte pruginu {Spring Spigot (diz 25) 9918001225
a namarts ji primerenym mnozstvim,

Katedra vyrobnich systédm (X1
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Priloha H Pracovni navodka pro P12 - Pracovi&t97 705/45+97 303/40

1 |UMISTEN KOZENKY
Blodenica (m E028e ma S0l
Zrontrolujte, sty vodiel Sapy procrEmely olory k kadence
Frontrolufte, sy konse kodandy byl umisizn oo wod el v phadni 2357 S0k
Tiontrolujte poakd ket 1} LiGowo Siranou vendn
)y Zaone Ay

LEPEN] CEOUSTRAMME LEPICI PA SKY

L]

T pasky 0OsTETE kol pasky
ZKONTOLUITE aby psia oyla v plimee
Iyla nalepana podel oidn krytu

3 LPMISTEN] MECHAN: SMU [Foller sty & o SSS0R00ad 1=
Lichophe mechanismus 3 vicdle oo vodisich okl
Talaie smenem k pravems Dioka. hechanlzmus se tim umisi na pasce
Trontrodufts, aby dra¥ka na mechanismu smefouaiz ahdn
Dyla progl pravem dorazy
iryls mer] wod iy

h

3 sy wyrownists piipacng plety kT pocd nfidle
PIgracn piehyly odsirafe RiGne whiazenim
0 sfecki vlefouha hfiele smerem e

Do [prave sirany mectEndsmu {rolier-snaht wode knd (Dearhg)
Drafka krytiy musl zapadat 4o vrubu v mechanismi

Wlannsie leyf Sep v mechaniamu (roller-sER) 2 nowa ho Zasufe

Plzchow) v Siupel T3cue FRO0ET oo mechEnis
Drafis mus! zapedat oo viubu v meachanismu
m

&

MechEnlsmEn 5 Kodenkod pocRoS: pRDILNS o pll otk

22 5 00BN dLERD KonoE ndens;

Vyelatenin Ze ZE0bnik: 3 NENeste VeI EkoU TOVNOMISIION VTSA! kepidia
&, 916000012

Zatnee 25 mm od kil k. 30y 705tk volng mezera pioiizng o ks Sifce

Legidio MERestE PO oek 0o kT, Wend U mecrERiy

T ROLOVANI

Pl rAnuim ks cosSrEe veskens plet Dy

NS 52 WSS Za0ng Shogy Rcbo CetRiy.

Dl rolufie 22 K ZRnimpovanamy ora]l
Zrontrodufts, 30y necosio k prissi kpldia

Zrontrodujte. zby srokadn o proesdend nunomems posd] mestEnism

Ze Z2z00n ik 20NN 0DOUSIENNG lepitl packa 19mm (928000011 2 nalkepie H poce] k.

1= o0 nefol®e SDOCTITR CkrRjl v rAmel vodiic Sl

<.~ { o=Vl '€= Iy

Plastoy v SIuDsk na kT T3S 00 Draveno onge mesnanismy [Roller snET)

0 mechenlame ok, 3by plastoy v Shpek Dyl Z3JIEn v e San mectEnis

Fiontrolufts, 3ty lepidio oyl nansseno TNOMEME PO CER 0102 KNty DET prossind
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FRIFRAVA PRO NAVIJENI

MAVIJENI

Uchopts narolowany kryt 3 viodte ho do navijecihe plipravi.
MNavijetkou pohybujte doprava 3 kryt viegte do dvou bilych piipravii.
Zhkontrolujte spravnou orientaci knytu

3 jgho zatlafen! proti blému plipravky na leve strang navijstky.

Otadejte krytkou na prave strang mechsnismu,
2F se vrub na krytce dostans do roviny s wrubem mechanismu,

Zhontrolujte pozici vrubd.

Koletkam u navijetky pohybujte doprava
3 nasuite knytku na hidel motoru.

Hfidel motore musi byt zoals zzsemst do krytky mechanismu,
Zhontrolujte Gping zasunut hiidele motoru,

Stranka 1

P scutasném phdrzovan krytu v pRpravke stiatte zelend Haditko “Start
na owlddaci skiini motory.

Zkontrolujte, aby pripravek proved!| 35 otaéek [navinuti).

5ila ma byt 0,2 ~ 0,4 Nm

Kontrola 1. 2 posledniho kusu + zapis

Zajistéte, aby dva wruby byly stale v roving a otadetis proti sméru hodinovych m...lr.:ek a2 k dorazu.

Stlatte bily uvoifovas mechanismes na viystepnim hii deli motor,
Zhontrolujte trvzle zsrownani wribd,

Fozor na velké napéti prufiny.

Z hiidele motoru zosla vytdhnéts knytky mechanismu a dil
[pfitemz bily mechanismus je std nstladanyd,

Vizualni kontrola dilu.
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Priloha | - Pracovni navodka pro P12 - Pracovi&t97 703/70

1 Uchopte spojencu sestavu 3 ustavte ji do polohy viz obr.
Zhontrolujte pritomnost a spravnou polohu filzh na spodni strané ﬁurmm
2z Uchopte Ie'dyrer:d.-c-ap pisiuEng barvy.

Promazte kaZds vnitfni Zebro v endcapu 3 perka {spring-housing)
plimé&fenymn mnodstvim maziva.

Zhontrolujte promazind wEech fsber,

c. dill: Levostranny (LH} endcap OFf Black: 9918200388~
Umbra: SSHE200M45

2 -
Jednu z tlatnych prudin {Gpm pratsian
vieZte na své& misto uvniy e
Zkontrolujte iadne zatlacs
4 Nasufite end-cap na profil knyte tak, aby byl profil pevng usazen ve wiech tiech voditkach v end-cap.
POZNAMIA; W disiediu toho mife dofit ke zkrouceni 3 deformacim,
Kryt nutno wytahovat lehoe, kdyE je end-cap zatlafen dovnitf.
Zhontrolujte, aby tato th voditka v end cap cbklopovaly profil.
=
3 Zatlsfte end-cap oo nejdale 3 ustavie Button Spring (S207000100*) na misto zndzormnéns na horni strané end-car|
3 to stlsfenim 3 pootodenim pratiny o phblizns 90 stuphd proti sméne hodinovych netitek,
Zkontrelujte pevng usazeni pruging ve spravng poloze.
3] Ustavte hiidel na stfed spodni strany tladitka pfes pridinu a piitlatte na tlatitho, EmE s= zachyt na mists.

Vyzkousejte zajisténi =nd cap stladenim tlafitka 3 zahybanim 2nd cap smérem dovnitf 2 ven.
Zkontrolujte spravrou orientaci tizfitka, ber Skrabanch nebo kazl
Zhontrolujte snadny pohyb od end cap a jeho zajiStén,
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7 Uchaopte reins kng

w2 kM| strany dolsic raneste Sietoem male mooZsvT mazha
viekts vostrannou krptku na misto v mechanismu

(i3 B Sramy mectEntsmu. kde Fienl praing)

Zrontrolu] te peuns usszen Mk (spigon

8 Wi {Covery ©dil Off Black  SSEE200016
Umbra S5S200015
Lava S3SE001T

Uchopte knf & promazano knlon (spkpol) kkend ulo®enoa v profik
Zajisttte, 30y 52 A3 KON Romoen Cone Kyt {omer) neodvinul.

Zallsate Sprany orieniac] K 5 Ukl rvpin k)il 2 mezeny mezl
kapeton 3 skMPio [Sorage b

Za)Istdta uping zssunut! krytu do profhu 3 [sho spravns usazsnl

g Uchopts pray) eng-cap plislusng many.
PromaFts kdod wikfn 2etno v endcapd 3 pRhE (spring-noesihg)
Dt PesT m syl i

Exontrodu|te promazanigech 2eber

coml: Pracsany (RH)endcap O Black 351520055~
Strarka 2

10 NiEsuTe enc-CED N3 PRof kit tEk, 3y Dy) profl DEVRR UsETeT v vBech o wod M3 v

POENARSA: W alsledo fono mide o) ke Zkmucenl s detnmacin

Kyt muno anoust leioe. Kiy? e end-cap Ztialen oo
Ziontrodu] te. 2y t=0 i wdfa v end CS0 coldopeala profl

1 Lrstanrte kol ek (Sufon Soring SR0T000H00) na misto Zrcmomend na hom i sirang end-can
2 o sHaBanim 3 POcRaSanim pRaliy o RSN S0 SApd protl smen hodinoy) o naEie
Za|lstdts pevme ussmen| pruding ve spravng poloze

Ziontrodu]te, je-Il na kxdos strand kazety i polonmEs im vod o) Usazens Jeona pruding

12 Listavie mfidel ne sfed spodnl strany Halia phes pruding 3 phttedts na teditho, Sim2 s2 zachyiina miEe
yrkoude| te za)iseal end cap stiatenim Hala 3 Z3 Banim end G0 smETem GounRT 3 v
Zrontrodu] te spraumo orientac] a8l bex Hrdnencd nebd ezl
Zrontrodu] te snz0n] pomt od end cap 3 jeho Zajisenl

Za|Istdta wpins nzsenutl talitek do vodicich dradel. sby nevypadavaly.

13 Kontroda
Kool funkSnostl vigadenim . kontroda Gplncst] montahe ralety 3 kontroda powrchu nodeky
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1 Lichophe sesiavene ABR 3 viodhe do plipravku
Drbefe nia o, 3y Endeapy (konce dilu) byly viaZery o dradek
N3 bl 3 prave strand piirau

Uisnopse viko
Zkontrofu]ts soram) oostin
FrIpofs ho ke a7t (530702 DON) ve 4 mistenn dis oarazid

Wiko pfipesnitis k& viam 4 kioubam 3 Zajisie jeno Wby pofyd
TuMenim 3 cheufienin Ziorkrolife Mlads) porbvka

DOnECnEfiE RO W ZTEnd poloze

Z 3oy pro SHReK Push, & 57D w588 ra viko die oDz
Ethex odiente o Toks, Lmisitte o oo ol 3 plikeple

Stranka

Oasirae polonouas | plipavek 3 Zontnoks: Zaana phanyby
trtak |a rovnd.
Text na Stithw s uping.

Pokiud neni SpinGna REkNEr Z poam ek Lveden o v e, SRk odstrate
3 naEiepe novy

Plazkpudant funkes PUSH-PUSH diu. ko s3isinout uprostfed, vl musooskoli 2 R ol
ez ZaAMERAL V Pripace 2e vies drne | pomoc! priprady rastal polor Pusn-Push dil

& s N sg wEurouiine pomces Tukou
W pripRcd neasnost [ 0Erami praconiin INGEE. Pebo Rac [Zendm

Poura ks oistEte aninou 3 Slsticim prostfedkem
Dastrafite vedien mezho

Zhontrodu]ts, nejso-il ma kbl ry nebo clzisopy
Zajlsizte DemacT] POVTCN DET CRE, nelisind neho mETl
VI poEomost vane viky KaTety 3 g

WyZKothee Lrkinost Kt visatenin a Zatalenim (Skespod i)

Zajistzte spravncy k], tedy Cpiag 3 iacke Zten Tk

KONTROLA: ik Surkos knfu
Zajimsen ks do profik
Zapacreitde do pouzder

Sz ustae 3 pipendiz zde

- |
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Ptiloha K - Takt P12

Aufschliisselung der ProzeRzeiten

(pro artikel und Werk)

Artikelbezeichn

Verteilzeit sachlich 3 %

ung Verteilzeit persdnlich 2 %
Arbeits- [Arb.platz Arbeitsinhalte ﬁB'R i\.-"OWO .F"'l 2 .
e baleni nahradnich dilu
Anzahl Plitze Engpalzeit]
Nasadit levy Hook 0,11 min 0,0 2,28 min
10 S7704/10 |Nasadit pravy Hook 0,11 min 0,0 2,28 min
Krimpowvani G-Bar + Endboard 0,49 min 02 2,28 min
[ 1 Suma krimpovani 0,71 min 2,28 min
20 4020111 0|HF Svafovani GEAF 1,43 min 06 2,28 min
[ 2 Suma HF svarovani 1,43 min 2,28 min
75 971035 Sfrﬂmm Gewebe.schlﬂuch 0,10 mf" 0.0 228 m!n
Pfiprava mechanizmu 0,54 min 0z 2,28 min
ProstfiZeni trubky mechanismu 0,17 min 0,1 2,28 min
30 S7704/30 |Krimpowani mechanismu 0,06 min 0,0 2,28 min
Yyrovnani trubky mechanizmu 0,54 min 02 2,28 min
3 Suma montaZ mechanismu 1,40 min 2,28 min
Nalepeni pasky 0,44 min 0,2 2,28 min
40 87704140 Lepeni Topu + dokompletace 0,58 min 03 2,28 min
45 97705/45 | Navieni mechanizmu 0,35 min 0,2 2,28 min
Syarovani kazety - Heat Stake ) )
60 97208150 (=tranr &35 Je 064 . v tomio S35 vilondva pcown K krok £:5) 0,71 min 0.3 2,28 min
- o7703/6s | MontaZ 2x Daempfer, 3+2 fize . Z,Eﬁwin
a predmontaz kencovky pro Mechanismus
70 9770370 | kompletace rolety 2
Finalni montaz - Lid + Pusch Label
a0 grvo2ien — ; =
Finalni mont. - PUSCH dilec , Gumové vioZky
80 | 87905/90 |Konedna kentrola + baleni nahradnic h dild 2,25 min 1,0 2,28 min
3 Suma finalni montaz 7,88 min 5 2,28 min
Eiler: IE Summe linie 11,42 min
PR
PM Anzahl der Arbeitsplitze in der Linie 5
HR - Original
Cco EngpaBzeit der Linie 2,28 min |
i 197 Stuck /| Schicht
Montage L
S 2% Stiick / Stunde
Te1 ALT zum HEU | 000min | 1142min [ zDivio! |

Katedra vyrobnich systédm

(XVII)




