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ANOTACE:
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vyvéaZeni jednotlivych pracovist linky. Déle je popsdn ndvrh optimdlnfho pracovniho postupu,
tvorba standardu pro vizualizovany montdZni postup a tvorba standardniho pracoviste. Zaver

obsahuje vyhodnoceni provedené racionalizace a vy¢isleni tspor.
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1. Uvod

Doba, kdy jsme byli rddi, Ze po péti letech ¢ekdni na nds priSla fada a vyrobili

automobil pravé pro nds, je nendvratné pry¢. Nyni neni pod tlakem zdkaznik, ktery musi
predem zdlohovat objednané zboZi a doufd, Ze dostane to, co si objednal. Nyni Zijeme v dobé,
kdy musime pochopit, Ze ten, kdo rozhoduje o budoucnosti té které firmy, je praveé zdkaznik.
A je jenom na dané spole¢nosti, jak se zachovd, jak se rychle dokdZe prizpusobit poZadavkim
zdkaznika, jak rychle dokdZe novy vyrobek vyvinout, vyrobit, nabidnout trhu a prodat.
Aby byl vyrobek vabec prodejny, musi mit firma velice dobfe zmapovany trh a jeho
pozadavky. Pozadavky trhu, respektive smér, kterym se trh ubird, musi vyvojové oddéleni
Ucelné navrhnout, vyzkouSet a predat do vyroby. Na vyvoji se rozhoduje o funk¢nosti,
designu a cené vyrobku. Vyroba je pro oddéleni vyvoje zdkaznik. A stejné, jako zdkaznik by
si nekoupil od vyrobce jeho Spatny produkt, tak ve stejném principu musi chdpat vyvojové
oddeleni vyrobu.

Ukolem vyroby je vco nejkratsi dob& zvlddnout zavedeni nového produktu do
vyrobniho procesu, standardizovat vyrobu a po zvlddnuti této etapy déle zvySovat kvalitu a
produktivitu vyroby. PoZadavek zvySovat produktivitu pfi minimdlné stagnujici, ale spiSe
rostouci kvalité je proces, ktery probihd soubézné s celym cyklem vyroby daného produktu.
Nastavit a udrzet rtst produktivity a kvality neni v této dobé jen pojem pro gigantické
mezindrodni firmy, ale i pro velké spole¢nosti, kterou je i firma Linet spol. s r.o., kterd mné
umoznila realizaci racionalizace jedné montdZni linky ve své vyrobe.

Spole¢nost Linet byla zaloZena v roce 1990 s vizi uskutec¢nit nyni snad jiZz splnény
slogan: Komfort na obou strandch. Spole¢nost vyviji a vyrdbi prevdzné nemocni¢ni 1izka a
stolky a diky origindlnim inovacim patii mezi elitu i ve svétovém meéfitku. Uvedeny slogan
znamend zpiijemnéni pobytu v nemocnici pro pacienta a ulehéeni price pro nemocnic¢ni
persondl. Ve svém oboru je nejdynamictéji se rozvijejici firma v Evropé a radi se mezi pét

nejveétsich vyrobet nemocni¢nich lzek na svété. (obr. 1 — letecky pohled na firmu)

un
'
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Obr.1

Vyroba je rozdélend témet podle jejtho rozmisténi na tfi Bussines Unit, na BU Komponenty,

BU prvovyroba a BU montéz. Ctvrté BU Logistika operuje v prostorech celé vyroby.

= LOGISTIKA
e £ 4 A s PRIJEM SUBDODAVEK
= =5 = T = e

Obr. 2
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SKLAD P PLASTY

HOMPONENTY

Obr. 3

V hornim zdvodu (obr. 2) je prostor BU prvovyroby — vlevo a prostor montdZe a
lakovny — vpravo. Spodni zdvod (obr. 3) je propojen spojovacim tunelem s hornim zdvodem a
nachdzi se v ném BU komponenty.

Diplomovd price se zabyvd racionalizaci montdZn{ linky, kterd se intenzivné konala
od 3/2008 do 7/2008, ale jeSté neni definitivné uzaviend. Na montdZni lince se vyrdbi dva
typy lizek, jednd se o lazko pro intenzivni péci Eleganza XC v produkci piiblizné 600 ks
ro¢né a lazko Latera, které se déli podle ur¢eni na lizko pro akutni pé¢i, Latera Acute a lazko
pro pecovatelské ucely: Latera Care.LuZek Latera se vyrobilo za minuly rok pfiblizné 1000ks
a v piStim roce je prognéza na 1500 ks. Z duvodu velké podobnosti ldzek Latera se
racionalizace zabyvala pouze luzky Eleganza XC a Laterou Acute.

Zadan{ pro racionalizaci bylo zvysit denni produkci I0Zek Eleganza XC z osmi na patnict a
produkce lG7ka Latera se mé&la podle zaddni pohybovat kolem dvaceti l0Zek za sménu.

Racionalizace spo¢ivala v analyze stavu montdZzni linky, tj. provefenim
technologickych postupti podle skutecného stavu na lince. DalSim dkolem bylo presné
zpocitat praci pro jednotlivé produkty podle metodiky predem stanovenych ¢ast MOST, déle
optimalizovat jednotlivé postupy, vybalancovdni taktu, respektive pracovnikt, standardizace a

s

tvorba vizudlnich montdZnich postupt a standardizace celé montdZni linky metodikou 5S.

Katedra obrabéni a montaze -7- Tomas Kohout



Racionalizace montazni linky TU v Liberci

Diplomové préce shrnuje vSechny vySe uvedené Cinnosti, z nichZ se zejména zabyva
merenim prace - metodou MOST, standardizaci pracoviSt’ podle metodiky 58S, standardizaci a

vizualizaci pracovnich postupt pro ¢innost operétort.

2. Analyza méfeni prace
2.1.Uvod do méreni prace

V dnesni dobé neexistuje zaméstnavatel, ktery by se pii posuzovani mnozstvi odvedené price
spokojil s terminem ,.mdlo, akordt, nebo hodné”. Potieba presné védét kolik price se mize
odvést a kolik se ji skutecné odvedlo je neodmyslitelny fakt. K tomu, abychom mohli presné
urcit potfebny ¢as k vyrobeni né&jakého produktu se pfistupuje riznym stylem.

K méfeni prace existuji tzv. metody piimé, tedy metody, kdy se spole¢ne se zavddeénim dané
operace provede napf. chronometrdZ a tento ¢as se zaznamend do pracovniho postupu. Déle
jsou metody nepiimé postaveny na zdkladé hrubych odhadd zkuSenych, ale mnohdy i méné
zkuSenych pracovniku, coZ vede k nepfesnosti danych ¢asovych norem.

Nejpropracovanéjsi metody méfeni prace vychdzi z rozboru Cinnosti na zdkladni pohyby, ¢i
sekvence a pfirazeni témto pohybum, ¢i sekvencim pohybu jiz pfednastaveny cas, ktery
vychdzi z ¢asu pro pracovnika pramérnych dovednosti, rychlosti a proporci a byl stanoven na
zdklade dlouhodobého vyzkumu.

Techniky méieni
prace
1 1 1 1

Momentové Strukturované Casové studie Preddefinované

pozorovani odhady ¢asové normy
S odpovédn§mi Zajistit databanku
(Fidicimi) dtvary norem zikladnich
standardizovat pohybu

¢asovou normu pro
Diagram 1
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2.2. Pfimé metody méreni prace

Piimé metody méfeni prace, na diagramu 1 vlevo, vychdzi z pfimého pozorovéni price,
chronometrd?f operace pomoci chronometru, pipadné jiného zdznamového zptisobu. Casto se
tento proces stanovovani norem déje stylem, Ze zkuSeny pracovnik cely den trénuje prici na té
které operaci a po zvlddnuti této Cinnosti si délku trvani operace zméfi, pripadné si nechd
udélat videosnimek, ktery posléze rozebere.

Dalsi moZnost pifmého méfeni prace spocivd ve zhotoveni ndméra cyklovych Casu. Poté se
vypoéte pramér téchto casi. Nejcastéji aritmeticky, ale muaZe byt i geometricky ¢&i
harmonicky. Némecky systém méfeni prdce REFA vyuZivd pro casové studie vadZeny
harmonicky primér cyklovych ¢ast. Dopliikem pro vyhodnoceni vice ndaméra byvd modus a
medidn. [1]

U piimych metod miZeme byt Casto ovlivnéni aktudlnim stavem pracovniho prostredi, pfi
pozorovani nezkuSenym a nezasvécenym pozorovatelem muZe pracovnik provadét
nepotiebné tkony, které pozorovatel kvalifikuje jako nezbytné nutné apod. Pfesto je systém
piimych metod méfeni prace stdle pomeérné rozSiteny a pouZivany.

Strukturované odhady pouZivaji pifedevsim zkuSeni pracovnici — normovaci, ktefi jiZz maji
relativné dobré odhady, jak muze kterd operace trvat. S témito metodami se setkime napiiklad
ve starych strojirenskych podnicich, kde se vyrdbi velké série podobnych soucdsti, d€laji se na
nich témeér shodné operace a proto tu prevladd dojem, Ze neni tfeba vymyslet na v podstaté
stejnou operaci novou normu, neni potfeba ji néjak optimalizovat a sta¢i ndm hruby odhad.
Priblizny kvalifikovany odhad je samoziejmé vybornd véc pii navrhovéani novych soucésti
kdy potiebujeme rychle odvodit cenu jak z hlediska materidlu, tak z hlediska pracnosti a
vyrobitelnosti. OvSem pro zhotoveni technologického postupu na tu kterou operaci neni

nepiimd metoda tou nejlepsi volbou.

2.3. Preddefinované ¢asové normy

Jak jiZz bylo reeno, preddefinované ¢asové normy znamenaji rozklad celé pracovni
operace na elementdrni pohyby ¢&i elementdrni sekvence pohybi a témto zdkladnim pohybum
se prifazuji jiz preddefinované casy, které jsou stanoveny na zdkladé mnoha tisic méfeni
v konkrétnich, av§ak zobecnénych podminkach.

Historicky jako prvni, pocitat praci pomoci preddefinovanych Cast, pfedstavil Frank

Bunker Gilberth na Masarykoveé akademie prace MAP jiZ v roce 1918. Kromé Gilbertovych
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. Threblings* a H. L. Ganttovych ,Human factors* patii k prvnim rozborim pracovnich
pohybii metoda MTA (Methods Time Analysis) A. B. Segura, v niZ jako prvni zachytil
vzdjemné vztahy mezi ¢asovymi elementy a jednotlivymi pracovnimi pohyby v&etné soucasné
prace obou rukou a navrhl tabulkovou formou zlepSujici principy pracovnich metod raznych
profesi pomoci zdkladnich pohybt. Ve tficdtych letech byl vyvinut The Work Factor Systém
WE. [1]

Jedna z nejrozsitenéjSich metod ¢asovych studii s pfeddefinovanymi Casy je metoda
MTM (Metods Time Measuerement), predstavend Haroldem B. Maynardem, G. J.
Stegemertenem a J. L. Schwabem v roce 1948.

V roce 1974 predstavila spole¢nost Maynard, respektive K. Zandin piedstavil techniku
sekven¢nich operaci MOST®  (Maynard Operation Sequnce Technique), vychdzejici
z podobnosti poradi podrobnych rozbord MTM.

Spole¢nou ¢asovou jednotkou vSech metod na méfeni prace pomoci preddefinovanych

¢asu je TMU (Time Measurement Units) s ndsledujicimi relacemi .

1 TMU = 0,00001 hodiny 1 hodina =1 * 10° TMU

1 TMU = 0,006 minuty 1 minuta = 1667 TMU

1 TMU = 0,036 sekundy 1 sekunda = 27,8 TMU
Tab. 1

Vsechny casové hodnoty stanovené pomoci metod pfednastavenych ¢asia (MTM, MOST)
vychdzi z podkladi primérné manudlné zru¢ného pracovnika, primeérnych télesnych
proporci, ktery pracuje prumérnym vykonem a pramérnou, ¢ normdlni rychlosti. Tyto
hodnoty se Casto oznacuji jako uroven vykonnosti 100%, které se v Casovych studiich
dosahuji pouzitim ,,vyrovndvacich faktori“, aby Casy byly pfizptsobeny definovanym
urovnim dovednosti a usili. P pouZiti prednastavenych c¢asi tedy neni tfeba casy
pfizptisobovat, pokud neni stanoveno, Ze musi byt v souladu se specidlnimi vysokymi nebo
nizkymi pldnovanymi tkoly, které nékteré podniky pouZivaji. Toto také znamend, Ze ndleZité
stanovend ¢asovd norma pomoci MOST MTM nebo ¢asové studie pomoci stopek poskytne
témeér identické vysledky v TMU. [2]
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2.4. MTM

o

Metoda MTM se dodnes povaZovédna za jednu z nejpiesnéjSich metod stanovovani pracnosti
prdce. M4 velmi podrobnou tabulku na zdkladni €innosti, jako sdhnout, uchopit, pfemistit,
zajistit, pohyby téla — celého téla, chodidel, rukou, oc¢i, apod. Tato metoda je diky tomu na
jednu stranu velice presnd, na druhou stranu muizZe diky Spatnému ohodnoceni jednotlivych
¢innosti vzniknout chyba ze strany analyzétora ¢innosti a jeji nejvetSi nevyhoda spocivé v jeji
sloZitosti a skoro aZ zbyte¢ném detailnim rozebrdnim jednotlivych ¢innosti.

Pro ulehéeni a zjednoduSeni byl predstaven systém MTM — 2 a pozdéji MTM — 3, které
principidlné vychdzi ze systemu MTM - 1, ale pracuje jiZz s modularitou a podobnosti
nékterych ¢innosti, coZ nabizi alespon ¢astecné zkrdceni analyzy a vypocitani dané operace a
jednotlivych ¢innosti.

Ve svém dusledku vede metoda MTM pii rozloZeni Cinnosti pracovnika k optimalizaci
pracoviSté, optimalizaci pracovniho postupu a pokud by se touto metodou zabyvali jiz pii

vyvoji produktu tak i k technologi¢nosti vyroby samotného produktu.

2.5. MOST®

Prace pro vétSinu z nds znamend vyddvani energie za ti¢elem vykondni néjakého tikolu
¢i néjaké uzitené aktivity. Ze studia fyziky vyplyv4, Ze prace je definovdna jako soucin sily a
vzddlenosti (P = s x v) nebo, fe¢eno jednoduseji, prace je premistovdnim hmoty ¢i objektu.
Tato definice se vystizné vztahuje na nejvetsi podil Cinnosti, které se vykondvaji kazdy den
(napf. vedeni pera po papiru, zveddni t€Zké palety, nebo manipulace s ovlddacimi prvky
stroje). MySlenkovy proces, nebo ¢as mysleni predstavuje vyjimku z této koncepce, protoze
nedochdzi k premistovani Zddnych objektd. Pro naprostou vétSinu price vSak existuje
spole¢ny jmenovatel, na jehoz zdkladé 1ze prdci studovat: premistovani objektd. VSechny
zdkladni jednotky prace jsou (nebo by mely byt) organizovany za tcelem dosaZeni n&jakého
uzite¢ného vysledku prostym premistovanim objektd. MOST je systém méfeni prce; proto
se MOST koncentruje na pfemistovan{ objektl. [2]

Price je tedy pfemistovani objekth sledujici takticky produkéni zdmér. Efektivni,
plynuld, produktivni price se vykondvd, kdyZ jsou zdkladni sekvence takticky sefazeny

aplynule ,,choreograficky uspordddny* (inZenyrstvi pracovnich metod). Bylo zjiSténo, Ze
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pfemistovani objektu sleduje urcité konzistentné se opakujici vzorce, jako je sdhnout,
uchopit, pfemistit a umistit objekt. Tyto vzorce byly identifikovdny a uspordddny jako
sekvence pohybovych prvka (¢i subaktivit), uplatnéné pii pfemistovani objektu. Model této
sekvence je vytvofen a slouZi jako standardni voditko pfi analyze premistovani objektu. Bylo
také zjiSténo, Ze subaktivity v této sekvenci se meéni nezdvisle jedna na druhé, pokud jde o

jejich skute¢ny pohybovy obsah. [2]

Tato koncepce poskytuje zdklad pro sekvencni modely MOST. Primarnimi jednotkami
price jiz nejsou zdkladni pohyby jako u MTM, ale zdkladni aktivity (soubory zdkladnich
pohybil) zabyvajici se premistovdanim objektd. Tyto aktivity jsou popsdny v pojmech
subaktivit s pevnym mistem v sekvenci. Jinak feCeno, pfi pfemisténi objektu se vyskytuje
standardni sekvence pohybovych prvka. V dusledku toho je zdkladni vzorec premisténi
objektu popsdn univerzdlnim sekven¢nim modelem namisto nahodilych detailnich zdkladnich
pohybu. [2]

Objekty 1ze premistovat jednim ze dvou zplsobu: bud’ jsou zvednuty a pfemistény
volné prostorem, nebo jsou pfemistovdny a udrZovdny v kontaktu s jinym povrchem.
Napriklad paletu je moZno zvednout a pfenést z jednoho konce pracovniho stolu na druhy,
nebo ji Ize tlacit po povrchu pracovniho stolu. Pro kazdy typ pfemisténi existuje rozdilnd
sekvence pohybovych prvku; uplatni se tudiZ piislusny sekvenéni model aktivity. PouZiti
ndstroju se analyzuje pomoci zvlaStnitho sekvenénitho modelu aktivity, ktery analytikovi
poskytne prileZitost sledovat pohyb ru¢niho ndstroje pomoci standardni sekvence pohybovych
prvkd, coz ve skute¢nosti predstavuje kombinaci dvou zdkladnich sekvenénich model. [2]

Proto je k popisu manudlni préce zapotrebi jen tif zdkladnich sekvenci aktivit MOST,

plus ¢tvrté sekvence pro méreni premistovani objektl pomoci ru¢nich jerabu [2]

¢ sekvence Obecné piremisténi (pro prostorové piemistovani objektu volné vzduchem)

ABG ABP A

A - akce na urcitou vzdalenost

B — pohyb t¢la — uvazuje napr. ohnutf se

G — Ziskan{ kontroly nad pfedmétem ndstrojem

P — umisténf pfedmétu

A - ndvrat na puvodni misto. Zpravidla se nepouZivd, protoZe se uvazuje dalsf sekvence z mista,

kde pracovnik ukon¢il pfedchozi sekvenci
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e sekvence Rizené piemisténi (pro piemistovani objektu, ktery v prabéhu piemistovani
zustdvd v kontaktu s povrchem nebo je pfipojen k jinému objektu)

ABG MXI A

A — akce na urcitou vzdalenost

B - pohyb t¢la — (ohnuti se)

G — ziskdni kontroly

M - posun objektu po trajektorii

X - procesni ¢as (napf. strojni ¢as)

I - presnost umistén{

A - nédvrat

¢ sekvence PouZziti nastroje (pro pouZiti béZnych ru¢nich ndstroju).

ABG ABP * ABP A

A — akce na urcitou vzdalenost

B — pohyb téla

G — ziskénf kontroly (nad ndstrojem)

A — akce na urcitou vzdalenost

B - Pohyb téla

P — pfesnost umisténi (ndstroje)

* - pouZitf ndstroje

A- akce na urcitou vzdélenost

B — pohyb t¢la

P — umisténi néstroje

A —ndvrat

Pouziti nastroje:

Zde se je potfeba zvdzit jaky ndstroj je pouzit a jakd cinnost se bude s danym ndstrojem

realizovat. Indexy pro pouZitf ndstroje jsou nasledujict:

F — utdhnout

L — uvolnit

C — delit

S — upravit povrch

M — méfit

R — zaznamenat

T — myslet
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Rodina Systému MOST

Rodina Systému MOST (viz diagram 2) se od zrodu sekvence Obecné premisténi vyznamné

rozrostla. Nyni predstavuje dplny soubor praktickych ndstroju méfenf prace, které jiz byly pouZity

v mnoha situacich. [2]

SYSTEMY MOST®

SYSTEMY MERENI PRACE MOST®

Basic MOST - obecné operace
Maxi MOST - neopakované operace
Mini MOST - opakované operace

Clerical MOST - administrativni operace

APLIKACNI SYSTEMY MOST®

Montaz ¢ Elektronika
Manipulace s ¢ Stavba lodi
materidlem *  Nemocnice
Veiejné sluzby e Letecky primysl
Zpracovani kovi e Udriba

e  Textilni prumysl e Atd.

POCITACOVE SYSTEMY MOST®

e  Mdéieni price (Basic, Mini, Maxi

MOST)
¢ Hromadna aktualizace dat
*  Pienos dat
¢ Rizeni databdzi
¢ Kde jsou pouzita/Historie dat
¢ Kalkulace ¢asovych norem
*  Dokumentace Manuilu méreni APLIKACNI PROGRAMY
price
DOPLNKOVE MODULY Modul pro integraci systémii
Planovani pracovni sily
e Data pro obrabéni ¢  Planovani technolog,
¢ Data pro svafovani procesi
*  Vyvazovani linek ¢ Sledovani
¢  Analyza vicemistnych nastroju/pripravka
pracovist’ a vicestrojové Kalkulace nikladd
obsluhy Podévani zpriv o
Mega MOST vykonnosti
Auto MOST
-diagram 2-
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Pri popisu procesu pomoci sekvenci MOST je u Basic MOSTU zdkladni jednotka 10
TMU. Zatimco struktura sekvenci je jiz dand a musi se pouZit na danou C¢dst procesu
nejvhodnéjsi, velikost kaZzdého indexu je posuzovand piimo na dany proces a urcuje se
z tzv. DATA karty MOST. Velikost daného indexu se zna¢f ¢islem k indexu a v podstaté
je to pravé dany cas, ktery urcuje dobu trvdni dané sekvence. Napriklad u indexu A je
podle DATA Kkarty jeho velikost od 0 do 330, kdy se u Basis MOSTu ndsobi velikost
indexu ¢islem 10 a vysledkem je ¢as v TMU. Napf. A6 je akce na vzddlenost tif aZ Ctyr
krokut a trvd 60 TMU, coZ jsou pfiblizné 2s.

Presto, Ze je systtm MOST na prvni pohled relativné jednoduchy, je potieba si
uvédomit vSechny aspekty vedouci ke sprdvnému ohodnoceni daného procesu a
spravného popsani pomoci sekvenci MOST. Pii popsani jednotlivych pohybi je potieba
spravne urc¢it podobu sekvence a ddle je velmi podstatné urcit odpovidajici velikost
indext. Neustéle je potieba konfrontovat vysledky ¢asi MOST s realitou a zndt proces,
ktery se pomoci metody MOST popisuje.

Firma Linet spol. s r.o. zajistila pro me&, pro technology a pro konstruktéry Skoleni na
méfeni prace pomoci metody Basic MOST, které jsem tdspésné absolvoval. Pii tomto
Skoleni jsem mél jiz Castecné znalosti problematiky metody MOST, které jsem si ddle

roz§itil, upfesnil a zlepSil.

3. Standardizace

3.1. Uvod do standardizace

Pod pojmem standardizace si kaZdy znds vybavi cCinnost, kterd sméfuje ke
sjednocovdni  procesu, se kterym je prdvé spojend. Muzeme hovorit o standardizaci
technologické, standardizaci konstrukéni, standardy md vytvorené kaZzdd firma na své
publikace a prezentace, standard je dany i pro interni procesy ve vétsiné firem apod. Standard,
pokud je dobfe navrZeny, je pro nds jakdsi cesta kterd ndm alespoi z Casti zjednoduSuje nasi
¢innost. Vystizny piiklad standardd jsou chodniky na sidliStich. Abychom nemuseli chodit
v blate, tak postavime chodniky. Pokud ale tyto chodniky nevybudujeme tak, abychom mohli
chodit optimdlni trasou, tak je nebudeme vyuZivat a budeme chodit opét blitem. Z toho

davodu je pred vytvorfenim kazdého standardu a kazdého pravidla velice duleZité zhodnotit
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vSechny kladné i zdporné aspekty, které nds vedou pro ziizeni nového standardu. Pokud je ale
vytvoren standard, ktery je vniman jako dobry, je nutné ho dodrZovat a jeho dodrZovéani

vyZadovat.

3.2. Standardizace pracovnich postupt

Pfi pocitdni prace pomoci metodiky MOST, kde vidime na prvni pohled, jakym stylem
by §la celd operace uskute¢nit pfi co nejmensim usili a tim i v nekratSim c¢ase, pfichdzi na
popiedi mySlenka tyto jiZ néjakym zpisobem optimalizované ¢innosti néjakym zptsobem
ddle pouZivat, pripadné je jeSté zlepSovat. Tyto nejvyhodnégjsi postupy je pak dobré néjakym
zpusobem vyzdvihnout, poukazovat na né&, a ucit pracovniky ve vyrobé pravé tyto zpusoby
postupu.

Z téchto optimdlnich pracovnich postupt vytvorime standard, ktery ndm témeéf zaruci
pii jeho pouzivani dodrZeni jak kvantity, tak kvality produkce. A jak je velice dobfe zndmé,
Ze jeden obrdzek vydd za tisic slov, tak v tomto pifpadé to plati minimdlné dvojndsobnou
mérou. Ztoho davodu byl pro vSechny operace vytvoren vizudlni ndvod — Standard
pracovniho postupu, ktery zachycuje postup prace zkuSeného a zaSkoleného delnika. K t€émto
fotografiim je pfifazen text s popisem ¢innosti a ¢isla materidlu — dild. Takto vytvorend
vizualizace standardniho pracovniho postupu slouZi jak k snadnéjSimu zaSkolovani novych
pracovnikd, tak k moZnosti vidét stile cely pracovni postup a vyvarovat se zbyte¢nych chyb,
kdy pracovnik, ktery na daném pracovisti absentuje a musi ho zastoupit jiny, ktery danou

operaci nezvlada se stoprocentni jistotou.

3.3. Standardizace pracovist — linky

Stejne jako pti hleddni optimdlniho postupu pro pracovni ¢innost a jeho zaznamenani
je nutné fesit i optimdlni rozmisténi materidlu, ndfadi pomutcek apod. Tuto standardizaci jsem

feSil podle metodiky 5S.

3.4. Metodika 5S

Tento systém zavedeni a udrZovéani standardl na pracoviStich je prevzat z Japonska a

5S znamend zkratku péti japonskych slov zacinajicich prdavé na S. Abychom mohli na
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pracoviSti pouZivat a udrZovat né€jaky standard, musime ho nechat vytvorit samotnymi
pracovniky pusobicimi na daném pracovisti. Jejich jediné omezeni jsou standardy
prostupujicimi pracovisti celé firmy, jako napifklad drzdk na piti, znaceni layoutu na podlaze
apod.. Samotné uspordddni pracovisté jsem fesil s pracovnikem na jeho pracovisti. Pro tvorbu
standardu pracovisté¢ je také nutné vyskolit dané pracovniky, aby neumistovali nekteré
polozky tak, aby jejich pouZzivani bylo v rozporu s nékterymi druhy plytvéni, jako je napiiklad
zbyte¢nd manipulace (pohyby).

1.Seiiri - Roztrid’me

Utelem je odd&lit na pracoviiti véci potiebné od véci nepotiebnych. Je to svym
zpusobem inventura vSech véci, které se na pracoviSti vyskytuji a jejich identifikace a
kvalifikace, zda jsou na pracovisti potfebné. Kvalifikaci ,,nepotiebnosti* pfedmétu znacime
Stitky, které na pfedméty lepime. Té€mito znackami polepime ndstroje, pfipravky, materidl a
polotovary, které se na pracoviStich nepouZzivaji. Predméty, které jsou nepotiebné nejprve
musime z pracoviSté odstranit.

U kazdého predmétu si poloZime tii zdkladni otdzky:
¢ Je potiebny?
® Vjakém mnoZstvi?
¢ Kde by m¢l byt umistén?
Pokud se budeme rozhodovat, které predméty maji zistat na pracovisti a které nikoliv,

pomuze ndsledujici tabulka :

Cetnost pouZiti Zpusob skladovani
Méné, nez jednou za rok Vyhodime, nebo umistime na vzdidleném

misté (do externich skladu)

Méné¢, nez jednou meésicne UloZime centrdlné¢ napi. pro celou linku,

nebo pro celou halu

Denné Najdeme optimdlni misto na pracovisti

Tab. 2
Dalsi doporucent:
* Nehledejme vymluvy

e Bud'me spravedlivi — predméty k odstranéni vyznacime ve vSech zénédch.
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e Nedélejme kompromisy: V PRIPADE POCHYBNOSTI ... VYHODIME!
e Zndme-li zlepSeni, mazeme oznacit i dosud potiebné predméty.
e Udéldme primeéfené Gstupky u dekorativnich predmeéta.

e Presvédcime se, Ze kazdy chdpe, co ma byt oznaceno a proc.

2.Seiton - Usporadejme

Véci na pracoviSti rozmistime tak, abychom vzdy méli k dispozici pouze to, co prave

potiebujeme. Ugelem je odstranit hleddni.
Postup: Po prvnim kroku mdme na pracovisti ndstroje, pfipravky, materidl a polotovary, které
se bézné pouZzivaji. NaSim dkolem je nyni najit sprdvné misto pro uloZeni téchto polozek. V
dosahu umistime polozky, se kterymi pracujeme nejCastéji. PoloZky pouZivané tydné uloZime
v dohledu. PoloZky pouZivané mésicné uloZime centrdlné na dilné.
Spradvné umisténd polozka umoznuje kaZzdému:

® Snadno si ji vzit

* PouZzit

® Vraitit na své misto
Diky tomu se zamezi plytvani pii hleddni polozky, pfi pouzivdni polozky a pii vraceni
poloZzky na své misto. UloZeni poloZek se zaznac¢i do layoutu pracoviSteé. Vznikd tim vizudlni

kontrola, zda je vSechno na svém misté, zda nic nechybi, a kdyZ néco chybi, tak vidime co.

3.Seiso - Cistéme

Utelem je pravidelny uklid spojeny s kontrolou pracovisté. Uklid provadime
pldnované podle rozpisu a premySlime pii tom, jak zmenSit nebo zcela odstranit zdroje
znecisténd.

Postup:

Po prvnim kroku mdme na pracoviSti ndstroje, pripravky, materidl a polotovary, které se
béZne pouzivaji. Po druhém kroku mdme pifedméty na pracoviSti optimdlné rozloZeny a
oznaceny. UZ nic nehleddme. Nasim tkolem je nyni pfipravit rozpisy ¢isténi, které budeme
dodrzovat. Postupujeme tak, Ze cely pracovni tisek rozdélime na jednotlivd pracoviSté nebo
z6ny. K jednotlivym pracoviStim pfifadime zodpovédné osoby. Ve vétSiné pfipadu to budou

pracovnici, kteff na pracoviStich pracuji. Rozdéleni provedeme tak, Ze nesmi vzniknout uzemi{
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nikoho. Prijdeme na pracoviSté, které neni uklizené a Cisté. Stav pred uklidem mutZeme
dokumentovat (nafotit, popsat). Provedeme vlastni tklid celého pracovisté. Do tabulky
standard €iSténi si zapisujeme, co uklizime, jak to m4 vypadat po tklidu, ¢im to uklizime a jak
dlouho ndm to trvd. Uklizené pracoviSté si nafotime. Pravdépodobné zjistime, Ze uklid celého
pracovisté nestihneme za dobu stanovenou pro wklid a ddrzbu a proto postupujeme déle.
Cinnosti, které zabezpe&i svéfenou oblast &istou, rozdélime na dvé skupiny:

e Aktivity, které se musi provddét denné po skonceni price

e Aktivity, které neni nutno provadet kazdy den.
Mezi Cinnosti provddéné denné patii typicky vraceni ndradi, pripravkia a materidlu na své
misto, zameteni podlahy, vyneseni koSe. Naproti tomu otirdni prachu nemusime provadét
kazdy den. Napiiklad v pondéli se vycisti predni strana stroje, v ttery se vycisti zadni strana
stroje, ve stiedu se vycisti horni strana stroje atd. Timto zpusobem zajistime uklizeni celého
pracoviSté béhem nékolika dnd. Abychom nezapomnéli, kde jsme s tklidem skongili,
provedeme do formuldfe zdznam o denni péci. Tento systém vSichni zndme napi. z
benzinovych pump.
Dalsi doporucent:

¢ Redukujeme zdroje znecisténi, nebot co se nezaSpini, to neni tieba Cistit

¢ Jako obdobu k osobni hygien¢ je nutné udrzovat v Cistote i pracoviste

e Cisté pracovist® napomdhd kvalit®, bezpednosti price a psychické pohod&

zameéstnancu
¢ Pii dklidu pracovisté jsou kontrolovédny stroje, zafizeni a pracovni podminky

e Zviditelni se zdvady na zafizenich a je moZno je odstranit

4.Seiketsu — Standardizujme

Utelem je vytvorit na pracovisti funk&ni a srozumitelny systém - standard. Systém
mus{ byt jednoduchy a jednotny. VSichni pracovnici ho uplatiiuji a chdpou. Postup: Po prvnim
kroku mdme na pracovisti ndstroje, pripravky, materidl a polotovary, které se bézZné pouZzivaji.
Po druhém kroku mdme predméty na pracovisti optimdlné rozloZeny a oznaceny. Po tretim
kroku jsme redukovali zdroje zneciSténi a mdme pripraveny rozpisy ¢iSténi. NaSim tkolem je
nyni vSechny drive provedené kroky standardizovat, neboli najit idedIn{ stav a ten dodrZovat,
resp. zlepSovat. Postupujeme tak, Ze si nejprve provedeme kontrolu, Ze na pracovisti mame

opravdu jen ty ndstroje, piipravky, materidl a polotovary, které se béZné pouZivaji. Jestli tomu
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tak neni, pak nepotiebné predmeéty z pracovisté odstranime. Ddle si zkontrolujeme, Ze kazdy
predmét na pracoviSti md své misto a je na svém misté. Zdkladem je vizualizace. Obrysy
ndstroju a ndradi jsou vyfrezany do pénovych podloZek, Supliky, police a regédly jsou popsany.
Materidl je umistén v krabickdch a prepravkach. V krabickdach a piepravkach je vyznacena

minimalni a maximdlni hladina materidlu.

5.Shitsuke — Zachovavejme (udrzujme)

Jiny volny pieklad slova Shitsuke se uvadi jako sebedisciplina. Pokud celé pracoviste,
linku, nebo celou vyrobni halu uklidime jednou bez zavedeni standardd o dalSim udrZovéni, je
jen otdzkou nékolika dna, moZznd i smén, kdy opét bude vSe rozhdzené, budeme vSe hledat a
jen co dany pifedmét najdeme a pouZijeme, opét ho ddme na misto jiné. Vznikla potieba
auditt, hodnoceni pracovniki za dodrzovani standardd jak uloZeni materidlu, naradi piipravka
apod., tak dodrZovani standarda tykajicich se udrzovani ¢istoty na pracovisti. Pokud chceme
zvySovat produktivitu musime odstranovat veSkeré druhy plytvdni a mimo jiné i plytvani
casem, kdy néco neustdle hleddme. Potfebu mit vyrobni prostory, respektive pracovisté
standardizované, muZeme vidét ze dvou hledisek. Prvni je ze strany pracovniku pusobicich na
daném pracoviSti. Pokud bude pracoviSté standardizované, tedy pokud budou vSechna
pracoviSté podle jednotného standardu, tak umoZni to velice rychle se na pracovisti
zorientovat, zapracovat se a odvadét optimdlni vykon v nejpfijateln€jSim pracovnim prostiedi
a dodrZzovani bezpec¢nosti prace.

Druhé hledisko, dnes velice duleZité, je ze strany zdkaznika, ktery chce vidét, jak se
mu dany produkt vyrdbi, v jakém prostiedi, jakou technologii a podobné. Ndvstéva se ve
firmé nedivd jen na nejnovéjsi technologickd zafizeni. Hodnoti, v jakém stavu jednotlivé
stroje a zafizeni jsou, jak se k nim chovdme a jak cely vyrobni prostor vypadd. A pokud
muzeme s ¢istym svédomim provést potenciondlniho zdkaznika celou vyrobou, pak jsme

obchodnimu oddélen{ piipravili velice silny argument pro dalsi jednéni.
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4. Montézni linka Eleganza XC / Latera

Tato montdZzni linka se postavila na zacdtku toku 2007 pro produkci lazka pro

intenzivni péci, Eleganza ICU. Tento produkt nahradilo luzko Eleganza XC (obr. 4).

Obr. 4

Obr. 5
Lazko nachdzi uplatnéni v oblastech intenzivni péce, kde je nutné spolehnout se na
spolehlivou techniku, kterd nabizi kromé funkci zdkladnich jeSté dalSi technické moZnosti.
Lizko je ve standardnim stavu vybaveno zdkladnimi funkcemi,funkce vySkového polohoviéni,
polohovéani loZné plochy do Kardiackého ktesla, polohovdni do Trentlengurgovi a anti
trentelenburgovi polohy,moznosti rychlého odblokovani zddového dilu pomoci CPR funkce,
jako jind lGZka Linetu, déle je vSak moZné vybavit tento produkt integrovanymi vdhami (obr.
5 vlevo), Luzko je pfizpusobeno pro rentgenovdni klasickym RTG piistrojem i C ramenem
(obr 5 uprostfed). Veskeré pohyby lizka se provadéji pomoci elektromotorti a celd jeho

konstrukce je navrhnuta z hlediska snadné Cistitelnosti.
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V1ét¢ 2007 predstavila spolecnost Linet spol. s r.0. luzko s laterdlnim ndklonem —
Latera. (Obr. 6)

Laterdlni ndklon, neboli ndklon kolmy na podélnou osu lizka pomahd oSetfujicim vykondvat
fadu rutinnich zdkrokt s minimdlni fyzickou ndmahou.Laterdlni ndklon je zajiStén
tifsloupcovou konstrukci (obr. 7 vlevo). Lizko je vybaveno laterdlnim ndklonem 15° (obr. 7
vpravo), ktery toto luzko pfedurCuje pievdzné pro hospitalizaci imobilnich pacientd na
akutnich oddeélenich nemocnic. Toto lazko je stejné jako Eleganza XC vybaveno
elektromotory pro veSkeré polohovdni a sEleganzou XC md nékolik spolecnych
konstrukénich a tedy i montdznich uzli. Proto bylo pii vybéru mista (linky) pro montdz

Latery vybrdna prdve linka Eleganza XC. Tato linka se na podzim 2007 pfejmenovala na
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linku Eleganza XC/Latera. Na obr. 8 je zachycena linka od prvniho taktu. Obé lizka se
vyrabéji v podobné vysoké produkci priblizne€ 1000 ks ro¢né.

Technolog montdZze provedl vytaktovdni podle hrubych odhadi. Linka ma 7
montdznich taktd a jedno pracovisté pro predmontdZz postranic a jejich montdz na luzko. Toto
pracovisté je urceno pro dva pracovniky (pracoviSté je zachyceno na obr. 9 za kontrolni
ploSinou). Linka se od samého pocatku potykd s malou produktivitou, kde zdsadnimi faktory
jsow:

¢ NedotaZeny vyvoj

e Nekvalita materidlu spojend s viceprdci na liZzku v podobé dodate¢nych oprav
na vystupni kontrole

e Neustdle se ménici persondl na lince, ktery nemuZe poddvat vykon stabilntho
zaskoleného persondlu

e Nevybalanovanost jednotlivych pracovist na lince

e Absence jakychkoliv standardi pro zavedeni jednotnych zdsad pro montaz,
pro standard pracovisté a jeho udrZzovani.

e Absence vizualizace vykonu a produktivity linky

e Absence motivace pracovnikim
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Obr. 9

Takt na této lince byl technologem stanoven bez ohledu na typ IiZzka na 30minut, kdy
za osmihodinovou pracovni dobu by méla linka teoreticky smontovat 14, 6 liZek. Na zacdtku
mého pusobeni na této lince dokédzala linka smontovat 8 lizZek Eleganza XC a 10 lGzZek
Latera! . Moje ¢innost na lince spoc¢ivala ve zméreni prace metodikou MOST, vybalancovan{
linky pro obé& ltZka, a vypracovani vizudlnich montdZnich postupt. Déle jsem po konzultaci
s jednotlivymi pracovniky vytvoril frekvencni tabulku vad, které jsem pak preddval
kompetentnim osobdm (konstrukce, technologie, apod..). Ddle jsem pracoval na vytvofen{
standardu pracovist, stanoveni uloZiSt pro jednotlivé polozky a tvorbé standardu pro

oznacovani jednotlivych poloZek a jejich vizualizaci.

5. Mérfeni prace na lince Eleganza XC — Latera

Praci na lince jsem stanovoval vySe popsanou metodikou MOST. Cely proces méteni

price jsem realizoval pomoci videozdznamu na jednotlivém taktu, rozboru price do
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jednotlivych sekvenci a zapsdni téchto sekvenci do sekvenci MOST. Jednotlivé sekvence
jsem pro prehlednost seskupil do operaci, které vznikly logickym seskupenim sekveci MOST
pro popis montdZze jednotlivé podsestavy, ¢i uzlu. Nasledovné jsem jednotlivé sekvence
seskupil do operaci, které logicky patii k sobé&. Napiiklad operace montdZz kolecek, nebo
montdz noznich ovladacu.

Déle jsem provedl zhodnoceni stdvajictho stavu pracovniho postupu. Pro priklad
uvadim v tab. 1 operaci montdZ rdmu pevného Cela na rdm podvozku. Tuto operaci musime
provést najednou a nemd vyznam ji rozklddat do vice pracovist. Z piikladu jsem zjistil, Ze
pracovnik déld zbytecné moc krokti pro potiebny spojovaci materidl. Napiiklad pro vratové
Srouby, podlozky a matice musel udélat minimdlné 5 kroku, coZ je transparentni ukaz
plytvani. Po souctu ¢asu jednotlivych sekvenci vychdzi, Ze i pii takovémto zptsobu montize
jsme schopni pevné ¢elo primontovat na rdm podvozku za 4660 TMU, tedy za 2,79 minuty.
Tento Cas se ve firmé navySuje z davodu sménové nepravidelnosti o deset procent, takze

norma pro piimontovéani pevného cela je stanovena na 3,07 minut.

i i tas TMU
Popis sekvence Popis sekvence metodou MOST e
IR pro rém pevného dels A16 B6 G3 [A16 BO PG6 [AOD 6 0 1 0

h ; d. ” v 1 530
mankos et ha s i pocyazky 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
Jit pro vratové Erouby, podiozky |, A10 BO 63 |A10 BO P3I (AD 0 0 0 0 |
amatice 1 1 3 1 1 1 4 1 1 1 1
.y - s A1 B 0 G 1 A1 B 0 PG A0 0 0 0 0
\-"ram’w,' 3{0!.!:1 umistit do ramu v 5 150
pevneho el 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Ma #roub naviéknout podlofky |V |A& 1 4 B O 4 G 1 4, AT 4, BD 4, P 3, L 14 (LI 14 0,2 120
Na Eroub nadroubovet metici  NF|A 1 4 B O 4 G1 ,|A1 BO, P66 F6  |JAD, B0, PO |AD, 150
Vit Wshovadky. dotéhnout A6 BO G1 A6 BO P3 [F10 [A6 BO P1 [A0D
: R 1 520
matice na vratowych Sroubech 9 1 q 2 1 2 2 1 1 9 1
vzt 4x Eroub a podlozku, poloii 5 A 10 B 0 G 3 A 10 B 0 B A D 1 0 3 0 ; o
na mont&Eni vozik q 1 2 q 1 1 1 1 1 1 1
ekt utahovasku YA 6 , BO  ,  G1  ,|A0, BOD P11, /A0, 14 o, 14 LR 180
Vit Sroub. Vit padioZku A1 B 0 G 1 A1 B 0 P 3 A0 A 0 1 0

St % 4 320

podioZhu naviéknout na Sroub 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 A0 1 0 1 0
E;;w 5 Pk?oﬂu nrasadt na v 3 Jik
e 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
T L A0 BO GO A1 BO PG [F10 [A0 BO PO [A0D
MF 4 630
pevného dela do rému podvozku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 4 1
P L B 0 G 1 A B B 0 PO A D 0 0 ] 0
Yzkabel pctarcy £k ke W 1| 150
propojeni & dvé podiozky 1 1 3 1 1 1 1 1 1 1 1
Ma Eroub v rému pevného Gela A0 B 0 G0 A1 B 0 P B A0 0 0 0 0
naviéknout podioZku, kabel ¥ 1 210
propojeni a podiozku 1 1 1 3 1 3 1 1 1 1 1
Ma Sraub nasroubovat maticl MF|A1, B0, G1, A1 ,BO0 P6,F6 |AD, BO PO |AD, | 150
Wit racnu, dotahnout matici na A B B 0 G 1 A B B 0 P 3 F 42 A 3 B 0 P 1
Ly L INF 1 620
kahelu potencionalniho propojen q 1 1 q 1 1 q 1 1 9 1

]
un
'
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Timto zpasobem jsem provedl vypocet prace pro maximdlné vybaveny model lazek Eleganza
XC a Latera Acute. V ndsledujici tabulce uvddim jednotlivé operace, pocet kroka (sekvenci)
v jednotlivé operaci a jejich ¢asovou ndro¢nost pro montdZz lizka Eleganza XC a Latera
Acute.

Operace Luzka Eleganza XC

) Takt
Cislo . /pracovisté
operace Nazev operace Kroky Cas
1 Pfedmontaz sloupl 18 4,68 1
Montaz kolegek 35 3,87 1
3 MontaZ pevného &ela 15 2,80 1
4 Montaz pryzového dorazu 2 0,19 1
5 Montaz noznich spinaéu 10 2,14 1
6 Manipulace s rAmem podvozku 3 0,37 1
7 Montaz COK 51 4,82 1
8 Montaz pénovych viozek 2 0,56 1
9 MontaZ sloupt 22 452 2
10 Zapsani ¢isel sloupl do pravodni dokumentace 2 0,70 1
11 Paskovani kabell 8 2,88 2
12 MontaZ modulu podvozku 18 2,94 2
13 Montaz krytu podvozku 6 0,81 2
14 PiedmontaZ zdroje 14 1,82 3
16 manipulace s ramem L. P. 1 0,13 3
17 montaz zdroje, drzaku modulu vah a akumulatoru na ram 3
L.P. 12 1,13
18 montaz zatek do ramu L.P. 3 0,34 3
19 pfedmontaz tenzometrd - tfmend 44 8,84 3
20 manipulace s ramem L. P. 2 0,16 3
21 montaZ sitového kabelu 4 0,30 3
22 Montaz hlavového tfmenu 11 2,01 3
23 MontaZ noZniho tfmenu 14 3,34 3
24 Manipulace s vozikem 2 0,28 3
25 Montaz L.P. na podvozek 3 1,78 3
26 Vypsani privodni dokumentace 7 1,561 3
27 montaz pouzder hrazdy 7 0,65 4
28 montéZ plastovych rohd 20 1,34 4
29 Montaz rolen na luzko 10 0,97 4
30 Montéz prediohy 17 1,58 4
31 Montaz druhé predlohy 13 1,15 4
32 Montaz DBFK tahel 12 1,60 4
33 Montaz drzakl prislusenstvi 17 1,67 4
34 Monté aretanich &roubd 3 0,86 4
35 Montaz prodlouzeni na lGZko 8 0,82 4
36 Montaz ACP ovladace (drzaku kabelu) 7 0,57 4
37 Predmontaz pficky nohou 65 7,14 4
38 pfedmontaz CPR paky 5 0,54 5
39 montaz paky CPR 9 1,42 5
40 montéaZ drzaku bowdenu 8 0,35 5
41 Zapojeni kabelu, polohovani sloupt 2 0,32 5
42 | montaz vzpér 9 1,72 5
43 polohovani lGzka nahoru 5 0,80 5
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44 lepeni lit 6 2,96 5

45 montaz plochych tahel 7 0,65 5

46 Montaz lanka odblokovani CPR do zadového motoru 4 0,30 5

47 Montaz zadového a stehenniho motoru 21 2,56 5

48 montaz kruhovych tahel 17 2,10 5

49 montaz bowdenu a lanka odblokovani CPR 18 2,39 5

50 MontaZz zemnicich kabel( | 50 553 6

51 Montaz zadového dilu 20 2,49 6

52 Montaz zemnicich kabeld |1 3 0,37 6

53 Monta2 vzpéry na zadovém dilu 6 1,31 6

54 Montaz stehenniho dilu 11 2,29 6

55 Montaz zemnicich kabeld (11 8 0,84 6

56 Montaz Iytkového dilu 17 1,55 6

57 Montaz aretaénich list (Rastra) 32 2,49 6

58 Monta? plastovych dorazl 11 1,14 6

59 Montaz zemnicich kabeld IV 4 0,43 6

60 lepeni samolepek 33 3,08 7

61 montaz zemniciho koliku 3 0,19 7

62 montaz aretaéniho roubu 3 0,45 7

63 montaZ stahovacich pasek | 46 5,04 7

64 Polohovani UZka do antiTrendelenburgovy polohy 2 0,73 7

65 pfipevnéni sitového kabelu 5 0,59 7

66 polohovani lUZka do Treldelenburgovy polohy 2 0,76 7

67 montaz stahovacich pasek Il 32 4,78 7

68 polohovani lGzka do spodni polohy 1 0,58 7

69 Montaz HPL dilG lozné plochy 23 3,20 7

70 Zapojeni kabell tenzometr( a displaye 27 7,34 Zapojeni vah
71 Paskovani kabeld tenzometrd 14 224 Zapojeni vah
72 Pfedmontaz postranic 135 19,62 P

73 MontaZ postranic na luzko 103 12,70 P

) ) V&echna
74 Manipulace s [UZkem 3 035 pracovisté
) V&echna

75 Vypsani privodni dokumentace 1 025 pracovisté

tab. 4

Operace 74 a 75 se opakuje na kazdém taktu, takZe pro stanoveni celkového ¢asu na montdz
je potieba je nacist sedmkrat. Celkovy Cas pro smontovani lizka Eleganza XC je tedy 155.4
minuty, s desetiprocentnim navySenim 171 minuty. Pavodn{ vytaktovadn{ lizka Eleganza XC

je vidét z grafu 1.
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MOST &as prace montaze luzka Eleganza XC na taktech - pavodni stav

24,0+

22,0

20,0

18,0

16,0

14,0

12,04

10,0 -
Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt 5 Takt 6 Takt 7 Zapojeni Maontaz
vah postranic

graf 1
Zde vidime silné pretiZzeny takt 3, naopak zde bylo vytvofeno pracovisté zapojeni tenzometra
vah, které ale bylo neobsazené a vétSinou zapojovala védhy pracovnice z montdZe postranic.
Celkova nevyvdZzenost linky meéfend jako podil rozptyla jednotlivych ¢ast ku primeéru casu
vySla 18,42%.

Operace lizka Latera Acute

Takt /
Cislo operace |Nazev operace Pocet krokli | Cas pracovisté
1 Manipulace s ramem podvozku 2 0,28 1
2 Manipulace se $palikem 2 0,11 1
3 Montaz kolegek 8 2,30 1
4 Montaz sloupt 37 4,27 1
5 Montaz kole&ek 16 2,85 1
6 Montaz sloupu 13 2,29 1
7 Montaz fetizku potencionalniho propojeni 5 0,77 1
8 Montaz modulu podvozku, noznich ovladacu, svétla 18 2,61 1
9 Zapojovani kabell do modulu podvozku 31 4,03 2
10 Montaz COK 101 11,53 2
11 Montaz kryt( podvozku 14 1,45 2
12 Vypsani pruvodni dokumentace 4 0,64 2
13 Montaz krytti kolegek 24 1,79 2
14 Manipulace s ramem loZzné plochy 2 0,29 3
15 Piedmontaz akumulatoru 7 1,06 3
16 Montaz akumulatoru na ram L.P. 7 0,38 3
17 Montaz nosniku L.P. na ram L.P. 21 1,90 3
18 MontaZ tfmenu na nosnik ramu L.P. 13 1,28 3
19 MontaZ nosniku letaralniho naklonu na ram L.P 16 1,67 3
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20 Montaz tfmenu na nosnik lateralniho naklonu 12 1,80 3
21 Montaz tfmenu na nosnik lateralniho naklonu 7 0,47 3
20 Pfedmontaz zdroje 9 0,86 3
23 Montaz sitového kabelu 5 0,56 3
24 Montaz zdroje na ram L.P. 5 0,53 3
25 PfedmontaZ tfmenu lateralniho naklonu 23 2,43 3
26 Montaz lozné plochy na podvozek 4 2,87 3
27 Vypsani privodni dokumentace 5 1,04 3
28 Montaz pouzder hrazdy 10 0,94 4
29 Montaz plastovych roht 19 157 4
30 Montaz rolen na luzko 11 0,97 4
31 Monta pfediohy 17 1,58 4
32 Montéz DBFK tahel 15 1,78 4
33 Montaz drzaku pfislugenstvi 14 1,49 4
34 Montaz aretaénich Sroubu 5 0,83 4
35 Montaz prodlouzeni na luzko 12 1,23 4
36 Zapojeni kabelu ACP ovladage 3 0,16 4
37 Pfedmontaz picky nohou 59 6,57 4
38 Montaz drzaku pfislusenstvi na sousednim taktu 14 1,09 4
39 Zapojovani kabell od sloupti 6 0,43 4
40 Zapojeni kabelu modulu podvozku 4 0,19 4
41 Zapojeni kabelt ACP a pacientského ovladace 1 0,18 4
42 Polohovani izka 3 0,23 5
43 Lepeni list a kabelovych pfichytek 11 1,27 5
44 MontazZ lytkového a stehenniho dilu 34 2,98 5
45 Montaz zadového dilu 12 2,43 5
46 Montaz zadového a stehenniho motoru 19 1,84 5
47 Monté paky CPR 38 4,09 6
48 Montéz aretagnich list 12 2,29 6
49 Montaz plastovych dorazd 12 1,16 6
50 Montaz potencionalniho propojeni 35 4,54 6
51 MontaZ pasek 58 7,55 7
52 Polohovani luzka 2 0,40 7
53 Montaz snimace lateralniho naklonu 8 0,83 7
54 Polohovani lzka 1 0,35 7
55 Zapojeni kabelu o 0,32 7
56 Montaz kryti konektord 5 2,08 7
57 Montaz prachodky 2 0,41 7
58 Monté# pevného dilu 7 1,07 7
59 Lepeni samolepek 18 1,73 7
60 manipulace s montaznim vozikem 3 0,23 7
61 Vypsani privodni dokumentace 1 0.25 p\:sgg\t:lgflé
62 Manipulace s lizkem 3 0,35 p\:ﬁﬁgc.';f'e

Tab. 5
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Stejné jako na pfi montdZi luzka Eleganza XC se zde opakuji na kazdém taktu operace jako je
vypséni pravodni dokumentace a manipulace s lizkem. Celkovy Cas pro smontovéani lGzka
Latera Acute je tedy 128 minuty, s desetiprocentnim navySenim 140,67 minuty. Pavodni

vytaktovani lizka Latera Acute je vidét z grafu 2.

MOST ¢&as prace montaZe liZka Latera Acute - plvodni stav

Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt 5 Takt 6 Takt 7 Montaz
postranic

-graf 2-

W

Zde vidime nevybalancovanost linky v jeSte veétSim méfitku. Je zde extréme vytiZzeny takt 4,
zatimco vSechny ostatni takty maji prace zhruba polovinu, v pifpadé taktu 5 pouze tfetinu

prace co takt 4. Celkovd nevyvédzenost linky vychézi dokonce 37.,38%.

Vyhodnoceni vybalancovani linky puvodniho stavu.

Z grafu je patrné, Ze linka neni vybalancovand ani v jednom piipadé. Dalsi skute¢nost ale je,
Ze nejdelsi Cas, bez desetiprocentni pfirdzky, je na taktu 4 u produktu Latera a to 28,5 minuty.
Timto jsem v podstaté potvrdil normu technologa montdze, ktery stanovil takt linky na 30
minut. To ovSem nic neméni na duleZitosti zmeény v prerozdéleni jednotlivych operaci do
jinych takta. V piipadé montdZe lGZka Eleganza XC i lizka Latera zde vidime dalSi druh
plytvdni a tim je cCekdni. Plytvani v podobeé <ekdni se na lince kromé c&ekdni na

spolupracovnika, neZ dokon¢i praci na svém taktu vyskytovalo ve velké mife i pfi ¢ekdni na
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materidl, kdy logistik byl bud” zaneprdzdnén, nebo ani nevédél o absenci materidlu (dila) na

lince — pracovisti.

6. Vybalancovani linky

6.1. Podminky pro balancovani linky

Pii rozdélovani operaci na pracoviSté, tedy balancovani celé linky jsem meél nésledujici
zadéni.:
¢ NevyvaZenost linky podle ¢asu MOST je maximdlng 10 %
¢ Béhem jedné smény se miZou montovat oba typy lizek — pro oba typy lizZek je stejny
pocet pracovniku a pracovi§t — pii montdZi Eleganza XC nebude zadny zvlastni
pracovnik pro zapojovani tenzometra vah.
e Dily a montdzni celky, které se montuji na obé luzka mus{ zistat na spole¢ném taktu.
Napiiklad tyce pro montdZ pfedloh, pouzdra hrazdy, tdhla DBFK...
e MontdZz obou luZzek musi probihat v podobném stylu a sledu operaci. Z duvodu
snadnéjsiho zaskolovéani novych pracovniku.
e Sled operaci musi byt logicky. Operace na sebe museji technologicky navazovat, ne se
predbihat

e Novy ¢as taktu jsem stanovil z nejdelSiho Casu, ktery jsem jesté navysil o 10%

Operace jsem rozdélil do pracovist ndsledujicim zpisobem:
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6.2. Vlytaktovani luzka XC

Most éas prace montaZe lGZka Eleganza XC po vybalancovani
21 ,oo—/
20,00+ |
19,00 |
18,00 |
17,00 |
16,00 |
15,00 |
14,00 |
13,00 |
12,00 |
€as 11,00 |
[min] 10,00 |
9,00+ |
8,00 |
7,00 |
8,001 |
5,00+ |
4,00+ |
3,00 |
2,00 |
1,00
0,00+
1 2 3 4 5 & 7 P K
Pracovisté
Graf 3
Takt 1
Nazev operace Cas
Pfedmontaz sloupu 4,68
Montaz kolecek 3,87
Montaz pevného cela 2,80
Montaz pryzového dorazu 0,19
Montaz noZnich spinacu 2,14
Manipulace s ramem podvozku 0,37
Montaz COK 4.82
Montaz pénovych viozek 0,56
Zapsani Cisel sloupt do pravodni dokumentace 0,70
Manipulace s luzkem 0,35
Vypsani pruvodni dokumentace 0,25
Tab.6

Na taktu 1 pracovnik premontuje pro druhy takt sloupy (linedmi jednotky) a ¢isla sloupt
zapiSe do pravodni dokumentace. Na montdZzni vozik si pfinese rdm podvozku, na které
namontuje dle specifikace modelu kolecka. Rozdil muze byt, zda se jednd o luzko s patym
aretacnim koleckem, nebo jenom se ¢tyimi kolecky, kde tlohu kolecka areta¢niho pln{ jedno
kolecko ze ¢tyf. Na rdm podvozku namontuje rdm pevného Cela. Poté celou sestavu oto¢i a
pokracuje v montdZi centrdlniho ovladdni kolecek u kterého vyzkoudi jeho funk¢nost. Nad
kolecka namontuje do rdmu podvozku penové vlozky a na rdm podvozku nalepi na jeho
podélnik pryzovy doraz . Ddle montuje podle vybavy daného lizka nozni spinace (ovladace).
Po ukon¢eni montdZe polozi na montdzni vozik pfemontované sloupy, vyplni pravodni
dokumentaci a po uplynuti casu taktu premisti montdZzni vozik na takt 2. Celkovy ¢as je 20,71

minuty.
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Takt 2

Nazev operace Cas

Montaz sloupt 452
Paskovani kabell 2,88
Montaz modulu podvozku 2,94
Montaz krytu podvozku 0,81
pfedmontaz tenzometru - tfimend 8,84
Manipulace s luzkem 0,35
Vypsani pruvodni dokumentace 0,25

Tab. 7

Na druhém taktu pifimontuje pracovnik na rdm podvozku linedrni jednotky (sloupy). U ltzka
vybavenych dal$i elektronikou na podvozku, jako jsou noZni ovladace, nebo svétlo
priSroubuje spolu s noznim sloupem drzdk modulu podvozku, na ktery pripevni elektronicky
modul podvozku, do kterého zapoji kabely noZnich ovladacu, piipadné svétla. Kabely
pripevni k rdmu podvozku pomoci stahovacich pdsek. Na podvozek na montuje kryt
podvozku, ktery je krdmu pfilepen pomoci samolepek se suchym zipem. Toto feSeni
umoziuje piipadné demontdz a zpétnou montdZ krytu podvozku bez nutnosti dalSich opatieni
(lepeni, apod.) Pracovnik druhého taktu ddle premontovavd pro takt 3 tenzometry, které
montuje na tirmeny sloupt. Zde se jednd opét o elektrické zarizeni, jehoZ ¢islo se vypisuje do
pravodni dokumentace Iizka. Tfmen hlavového sloupu a nozniho sloupu je shodny, nicméné
na druhy konec tenzometru montuje pracovnik u hlavového sloupu kluzné vedeni a u nozniho
pruzinu specidlni, kde tyto soucdsti spojuji tirmen sloupu (linedrni jednotky) s rdimem loZné

plochy lazka. Celkovy ¢as je 20,58 minuty

Takt 3

Nazev operace Cas
manipulace s ramem L. P. 0,13
montaz zdroje, drzaku modulu vah a akumulatoru na ram

L.P. 1,13
montaz zatek do ramu L.P. 0,34
manipulace s ramem L. P. 0,16
montaz sitového kabelu 0,30
Montaz hlavového tfmenu 2,01
Montaz noZniho tfmenu 3,34
Manipulace s vozikem 0,28
Montaz L.P. na podvozek 1,78
Vypsani pravodni dokumentace 1,51
MontaZz drzaku pfislusenstvi 1,67
Montaz aretaénich Sroubl 0,86
Montaz prodlouzeni na luzko 0,82
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Montaz ACP ovladage (drzaku kabelu) 0,57
predmontaz CPR paky 0,54
montaZz paky CPR 1,42
montaz drzaku bowdenu 0,35
Zapojeni kabell, polohovani sloupt 0,32
montaz vzpér 1,72
montaz zemniciho koliku 0,19
Manipulace s luzkem 0,35
Vypsani pruvodni dokumentace 0,25
Tab. 8

Hlavni Cinnost pracovnika tretiho taktu je smontovat podvozek lizka s loZnou plochou, déle
jen L.P.. Na tomto pracovisti m4 specidln{ stojan, na ktery si poloZi rdm L.P a montuje na n¢j
montdzni celky, které mu z velké Casti predmontuji na okolnich taktech. Na rdm L.P
pisroubuje fidici jednotku (zdroj), akumuldtor, timeny sloupd a drzak modulu vah. Ridici
jednotky pracovnik pfipevni pomoci tvarového spoje na rdm L.P.. Na pfivodni sitovy kabel,
ktery vstupuje do propojovaci krabice namontuje ,,hdk na kabel* a kabel umisti na rdm L.P..
Dile si pripravi pdku CPR, na kterou namontuje madla a plastové uchyceni. Tuto paku pak
montuje na rdm L.P.. Do podélnika ramu L.P. montuje zdtky. Na rdm L.P. montuje vzpéry
zddového dilu, zemnici kolik a drZdk piisluSenstvi. Pod takto pfemontovanou loZnou plochu
umisti montdZni vozik s pfemontovanym podvozkem. Do fidici jednotky zapoji kabely
linedrnich jednotek. Pii zapojovani kabelt musi pracovnik tak, aby se s nimi nemuselo znovu
manipulovat. Do fidici jednotky ddle zapoji centrdlni ovlada¢ a kabel od modulu podvozku.
Centrdlnim ovladacem vyjede se sloupy ke tfrmentm na rdmu L.P. Pfipravi si 10x Sroub
s podlozkou a pfiSroubuje tfrmeny ke slouptim. Pomoci centrdlniho ovladace polohuje nyni jiz
ram L.P. nad jeho uloZeni na stojanech. Do podélniku rdmu L.P. v noZni ¢éasti lizka nanese
vazelinu a zasune prodlouZeni lGzka (pii¢ky nohou). Do poli¢ky v pii¢ce nohou umisti
centrdlni ovlada¢. Prodlouzeni lGzka zajisti v rdmu L.P. 2x Sroubem, kdy témito Srouby
pripevni jeSté drZzdky kabelu, z nichZ jeden drZi kabel centrdlniho ovladace a druhy kabel od
ovlddani vah. Na konci své ¢innosti na lizko opét vypiSe pravodni dokumentaci a vysune

montdzni vozik z pracoviste, ¢imZ ddva signdl, Ze je hotov. Celkovy ¢as je 20,04 minuty.

Takt 4
Nazev operace Cas
Pfedmontaz zdroje 1,82
montaZ pouzder hrazdy 0,65
montaz plastovych roha 1,34
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Montaz rolen na luzko 0,97
Montaz pfedlohy 1,58
Montaz druhé piediohy 1,15
PfedmontaZ pfigky nohou 7,14
polohavani luzka nahoru 0,80
lepeni list 2,96
Manipulace s lUzkem 0,35
Vypsani pruvodni dokumentace 0,25
Tab. 9

Pracovnik ¢&tvrtého taktu nejprve premontuje montdZni sestavy pro takt 3. Na pracovisté
pfedmontdze umist{ prodlouzeni lizka (pticku nohou). Na podélniky pficky nasune kluzné
kameny. Na kazdy podélnik montuje kdmen pohyblivy, ktery se po zamontovani do podélnika
rdamu L.P. pfiSroubuje k L.P. a kdmen pevny, ktery Sroubovym spojem zajisti k podélniku
pricky. Do podélniku piicky ddle Sroubuje mezi kameny Sroubovy spoj, ktery funguje jako

A

doraz pfi polohovdni prodlouzeni na lGzkou. Takto pfemontovanou pii€ku umisti na
pracovisti pfedmontdZe do pripravku a zajisti. Na konce pficniku prodlouZeni montuje
plastovd ochrannd koleCka (Rolny), plastové kryty rohd, které slouzi jako drzdk Cela lazka a
do téchto krytd montuje jeSté aretatni segment. Do piiCky nohou ddle montuje plastovd
pouzdra pro pripadné umisténi hrazdy, pfipadné dalStho prisluSenstvi. Do vedeni v piicce
nohou nalepi plastovou pédsku a nytovaci pistoli montuje plastovy doraz, ktery slouzi i jako
aretace policky. Ndsledné montuje do vedeni v pricce nohou poli¢ku, kterou proti upInému
vysunuti zajisti pfiSroubovdnim dorazi. Do podélniku policky montuje kruhové zdtky. Na
poli¢ku nalepi informacn{ Stitek a namontuje zdbranu (drzdk) loZniho prddla.Na pficku nohou
montuje aretacni segment, ktery zajiStuje spravnou polohu prodlouZeni na liZku. Na zdvér
namontuje na piicnik policky dvéma Srouby ovlada¢ vah (display). Takto pfemontovanou
piicku nohy ( prodlouzeni liZka). Pracovnik Ctvrtého taktu ddle predmontuje fidici jednotku,
kdy na plastovy obal fidici jednotky naSroubuje drzdky pro uchyceni k rdmu L.P.. fidici
jednotka je jiZz od dodavatele spojena kabelem s propojovaci krabici, kterou pracovnik otevie
zapoji do ni sitovy kabel podle specifikace, do které zemé je lizko exportovdno. Na
propojovaci krabici ddle namontuje zemnici kabel. Poté krabici uzavie, zaSroubuje a na
Srouby nalepi 2x destruk¢éni samolepku. Po smontovéni téchto montdzni sestav smétujicich na
predchozi takt si ustavi na svém taktu montdzni vozik s pfemontovanym lizkem. Na pevné
celo luzka montuje stejnym zpusobem jako na prodlouZeni lazka plastové rohy, ochrannd
kolecka a pouzdra hrazdy. Na rdm L.P. montuje pfedlohy, respektive zveddky zddového a
stehenntho dilu L.P. Do predlohy montuje plastovd loZiska, polohuje ji do rdmu L.P., rdmem a

predlohou protdhne Cep a Cep zajisti pojistkou Stralock. Na rdm L.P. nalepi listy pro zajiSténi
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veden{ kabelu. Po ukonc¢eni price na lizku vypiSe privodni dokumentaci a vysune montdzni

vozik z pracovisté. Celkovy €as na tyto ¢innosti je 20,7 Iminuty. Celkovy ¢as je 19,02 minuty.

Takt 5

Nazev operace
Montaz DBFK tahel

montaz plochych tahel

Montaz lanka odblokovani CPR do zadového

motoru
Montaz zadového a stehenniho motoru

montaz kruhovych tahel

montaz bowdenu a lanka odblokovani CPR

MontaZz zadového dilu

Montaz stehenniho dilu

Montaz Iytkového dilu

Montaz aretagnich list (Rastri)
Montaz plastovych dorazu
Manipulace s luzkem

Vypsani pravodni dokumentace

Cas
1,60
0,65

0,30
2,56
2,10
2,39
2,49
2,29
1,55
2,49
1,14
0,35
0,25
Tab. 10

Na taktu 5 pfiSroubuje na pfedlohu zad plochd a kruhovd tdhla, kterd spoji se vzpérami.

Pripravi si motory loZné plochy a na zddovy motor montuje do hlavice lanko ovladédni CPR.

Morory loZné plochy montuje jednim koncem na predlohu a druhym koncem na drzdk na

rdmu L.P. mont4Z realizuje ¢epovym spojem,kde mezi kazdy dil umisti plastovou podlozku.
Cepy zajisti pojistkami Starlock. Na rdm L.P. pii§roubuje tdhla DBFK. Na DBFK tshla

namontuje zaddové dily a stehenn{ dil. Na stehennf dil namontuje dil lytkovy. Na rdm L.P. a na

lytkovy dil namontuje aretacni liSty (rastry). Dédle namontuje na lytkovy dil plastové dorazy.

Po ukonceni prace vykond standardni ¢innosti vykazujici ukonceni montdZe na taktu. Tento

takt je pro zauceni nového pracovnika jeden z nejjednodusSich. Celkovy ¢as je 20,15 minuty

Takt 6

Nazev operace

MontaZz zemnicich kabeld |

MontaZz zemnicich kabeld Il

Montaz vzpéry na zadovém dilu
Montaz zemnicich kabeld 111

Montaz zemnicich kabela IV

lepeni samolepek

Zapojeni kabell tenzometrl a displaye
Manipulace s luzkem

Vypsani pruvodni dokumentace

5,53
0,37
1,31
0,84
0,43
3,08
7,34
0,35
0,25
Tab. 11
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Pracovnik na taktu 6 de€ld prevdZné prici spojenou s elektrickou vystroji lazka. Aby luzko
vyhovovalo nemocniénim pozadavkim, musi byt vSechny jeho vodivé dily navzdjem
propojeny a uzemnény. Pracovnik na taktu 6 tedy pomoci zemnicich kabell propoji vSechny
dily lozné plochy a prodlouZeni lGzka s rdimem L.P. po ukon¢eni montdze zemnicich kabeld si
vezme piipravek pro polohovani modulu vah a upevni ho na stehenni dil IiZzka. Do piipravku
umisti modul vah a otevie jej. Do modulu vah postupné zapoji kabely tenzometu, kabel
ovladace vah a propojovaci kabel od fidici jednotky luzka. Jednd se zde o velice zodpovédnou
préaci. Po zapojeni modulu vah modul opét uzavie vikem, viko pfiSroubuje a na Srouby nalepi
destruk¢ni samolepky. Takto smontovany modul podvozku umisti do drzdku na rdmu L.P.
ndsledné zkontroluje funkénost systému vah. Na taktu 6 pracovnik nalepi na luzko
informujici upozoriujici a vystrazné Stitky, jako je Stitek popisujici ovlddani Centrdlniho
ovlddani kolecek, Stitek upozornujici na moZnost sevieni ruky a Stitek zakazujici prevdZeni
predméti na krytu podvozku. Posledni montdZni dkol na tomto taktu je v podobé zprovoznéni
funkce CPR, kde si pfipravi uchyceni lanka CPR na pdku, lanko protdhne bowdenem,
segmentem v pdce, sefidi vuli a Sroubem ho zajisti v segmentu v padce CPR. Zbyly konec
lanka uStipne, nasadi na néj koncovku a koncovku zalisuje. Pomoci centrdlniho ovladace
polohuje zddovy dil nahoru a vyzkou$i funkci odblokovdni zddového dilu — CPR. Po
ukonceni price opét vypiSe pravodni dokumentaci a vysune montdzni vozik z pracoviste.

Celkovy ¢as je 19,50 minuty

Takt7

Nazev operace Cas
meontaz aretaéniho Sroubu 0,45
montaZ stahovacich pasek | 5,04
Polohovani lUzka do antiTrendelenburgovy

polohy 0,73
pfipevnéni sitového kabelu 0,59
polohovani luzka do Treldelenburgovy polohy 0,76
montaZ stahovacich pasek Il 4,78
polohovani luzka do spodni polohy 0,58
Montaz HPL dila loZné plochy 3,20
Paskovani kabell tenzometr( 2,24
Manipulace s luzkem 0,35
Vypsani pravodni dokumentace 0,25

Tab. 12
Na taktu 7, difve na taktu G zajistuje pracovnik vSechny kabely pomoci stahovacich pdsek ,

piipadne je umistuje do liSt. Zde je velice nutné pochopit fakt, Ze vSechny kabely jsou
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vedeny tak, jak maji a staci je pouze zafixovat. Pracovnik na tomto taktu jiZ nesmi kabel
vypojovat z fidici jednotky a protahovat jinak. Po zajiSténi vSech kabelt vezme Stipaci klesté
a odStipne vSechny konce stahovacich pdsek. Zde si opét musi uvédomit, Ze nesmi Stipat
konec pdsky po jedné, nybrZ vSechny najednou, aby ned¢lal zbyte¢né pohyby a tim paddem
neplytval. Pri zaStipovani pdsek si musi ddvat rovn€Z pozor, aby nenechdval na paskach ostré
ostépy. Po prichyceni kabelt polohuje lizko do antitrendelenburovi polohy ( poloha s nozni
¢asti l0zka maximdlné dole a hlavou maximdlné nahofe) a primontuje k pevnému celu a
k rdmu L.P. privodni{ kabel. Kabel musi montovat v této poloze z divodu maximdlné potfebné
délky kabelu v této poloze luzka. Z této polohy lizko opét vyrovnd a na pevny a zddovy dil
priSroubuje HPL desky. Na zddové dil ndsledné montuje spojovaci pricku, jejiz polohu zajisti
pomocnym pifpravkem. Do levého zddového dilu piiSroubuje aretacni Sroub pro zajiSténi
RTG kazety. Na taktu 7 ddle montuje v piipadé nadstandardniho vybaveni lizka pacientsky
ovladac (satelit), ktery se montuje na pravy roh lizka k zidovému dilu. U liZka bez ovladaci
v postranicich pfimontuje na fidici jednotku kryt konektora a hieben na konektory. U ltizka

s ovladdnim v postranicich primontuje jen kryt konektort. Celkovy ¢as je 18,94 minuty

Pracovisté postranic

Nazev operace Cas

PfedmontaZ postranic 19,62
Montaz postranic na ltzko 12,70
Manipulace s luZkem 0,35
Vypsani pruvodni dokumentace 0,25

Tab. 13
PracoviSté postranic je urceno pro dva pracovniky. Na toto pracoviSté se dostanou z bussines
unit Komponenty plastové postranice, na které je potfeba pfimontovat mechaniku postranic a
u postranic hlavovych s elektrickym ovldddnim pfipevnit kabel. Takto pfemontované
postranice montuje na luzko. U hlavovych postranic s ovldddnim zapoji kabely ovladacu
postranic do fidici jednotky a zafixuje kabeldZ od postranic stahovacimi paskami. Na zapojené
konektory pfisroubuje jistici ,,hfeben®, ktery brani samovolnému vypadnuti konektoru z fidici
jednotky. Z grafu vybalancovéni linky je vidét, Ze pracovnici na pracovisti postranic maji
méné pace, nez ostatni. Z toho divodu maji za kol dovézt montdzni vozik od pracovisté
kontroly zpét na zacdtek linky, ddle chodi na sousedni linku na pracoviSté predmontdze pro
mechaniky postranic a pokud je lizko vybavené patym koleCkem, tak se staraji o jeho

predmontdz a zdsobovdani na linku.
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Pracovisté Kontroly

Kontrola lazka

Montéz plastovych dila L.P. na lazko

Montédz plastového krytu nad mechaniku pohona L.P.
Monté4z el

Vypséani pravodni dokumentace

Pracovnik kontroly potvrzuje svym razitkem v priavodnim protokolu za 100% funk¢nost,
spravnost a kvalitu ldzka. Po zkontrolovani mechanickych a elektrickych funkci 1Gzka, kvalité
smontovani a kvalité dil na ldZku montuje nad mechanismus pohont L.P. kryt, na loZnou
plochu plastové dily a namontuje ¢ela. Pracovnik kontroly musi zndt stoprocentné celé luzko

a je za n¢j zodpovedny.

6.3. Vytaktovani liZka Latera Acute

Most &as prace montaze liZka Latera po vybalancovani

Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt & Takt 6 Takt 7 Montaz
postranic

Graf 4
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Takt 1
Néazev operace Cas
Manipulace s ramem podvozku 0,28
Manipulace se $palikem 0,10
Montaz kolecek 2,32
Montaz sloupl 4,01
Manipulace se Spalikem 0,13
Chuze 0,04
Manipulace se Spalikem 0,08
Montaz kolecek 2,85
Montaz sloupu 2,29
Manipulace s nafadim 0,11
Manipulace se $palikem 0,10
MontaZz modulu podvozku, noznich ovladacu, svétla 2,30
Vypsani pravodni dokumentace 0,31
Montaz fetizku potencionalniho propojeni 0,67
Montaz tahla ovladani COK do podvozku 0,30

Tab. 14
V dobé zacdtku mé prdce na lince byl koncept podvozku pro obé lazka shodny. Po
problémech s ovladdnim kolec¢ek se od tohoto podvozku u lizka XC ustoupilo, nicméné na
Lateru nebyla okamZité ndhrada, proto na ni podvozek jesté zustal. Na taktu 1 pracovnik
namontoval na podvozek kolecka, kterd maji naprosto rozdilny zpusob ovlddani, zatimco na
lizko XC kolec¢ko zasunul do trubky piivafené k rdmu, na lazku Latera kolecko pifimontoval
tfemi Srouby k patce navafené na podvozku, nad patkou pak byl kone¢ny mechanismus pro
ovladani kole¢ka. Na podvozek ddle ptrimontuje, jeli v jeho konfiguraci, paté kolecko.Na
lizko Latera se linedrni jednotky nepremontovdvaji, nybrZ se montuji piimo na rdm L.P.
Nejvetsi rozdil mezi lazkem Eleganza XC a Latera je pravé poctu sloupu, kde na Latefe jsou
praveé pro zajisténi ndklonu do stran v noZni ¢4sti lGZka dva sloupy. Na taktu 1 pracovnik déle
montuje veSkerou elektroniku na podvozek. Na podvozek pfiSroubuje drzdk modulu
podvozku, do né&j tvarovym spojem montuje krabici modulu podvozku, ddle priSroubuje nozni
ovladace, které jsou vySkové a laterdlni, takZe mohou byt podle vybavenosti luzka aZz 4. pii
montdzi laterdlnich ovladacu protdhne kabely podélnikem rdmu podvozku. K protaZeni kabelu
pouZije tdhlo ovlddani kolecek a tdhlo v podélniku jiZz nechd. Zatimco na Eleganze XC je
jedno kolecko uzpusobené k prendSeni pifpadného potencidlu, Na Lateru zemnici kolecko
neexistuje a potencidlni propojeni je zde realizovdno montdZi fetizku, ktery volné visi na zem.
Po ukonceni téchto montdZi operaci vypiSe pracovnik pravodni dokumentaci a vysune lizko

z pracovisté. Celkovy ¢as ¢ini 15,86 minuty.
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Takt 2
Néazev operace Cas
Manipulace s montaznim vozikem 0,32
Zapojovani kabelt do modulu podvozku 4,03
Montaz COK 11,68
Montaz krytd podvozku 1,45
Vypsani pruvodni dokumentace 0,64
Manipulace s montaznim vozikem 0,05

Tab. 15

Na taktu 2 zapoji pracovnik kabely od noZnich ovladaci a svétla do modulu podvozku. Modul
zavie plastovym vikem. VSechny kabely na podvozku zajisti stahovacimi pdskami. Dalsi
operaci je namontovat na podvozek centrdlni ovladadni kole¢ek — COK. JiZ bylo predesldno, Ze
tato koncepce se podstatné sloZitéjsi a usporu piindsi jednoduchost a tim i cena kolecka. Na
drzéky na piicnicich podvozku namontuje ovlddaci pdky, které zajisti délenym plastovym
pouzdrem. Na pdky plastové kameny a pod kameny montuje na cep kolecek vahadla.
Ovladaci paky jednotlivych ndprav spoji tdhlem vedenym v podélniku podvozku, u kterého
sefidi jeho délku pomoci Sroubovaci koncovky na jedné strané tdhla. Takto sestavené
centrdlni ovlddani kolecek vyzkou$i a pii pripadné nepiesnosti sefidi znovu ovlddaci tdhlo.
Ovladaci pédku s peddly dostdva pracovnik pfemontovanou ze tietitho taktu. Celkovy ¢as ¢ini

15,78 minuty.

Takt 3
Nazev operace Cas
Manipulace s ramem lozné plochy 0,29
Montaz akumulatoru na ram L.P. 0,38
MontaZ nosniku L.P. na ram L.P. 1,90
Montaz tfmenu na nosnik ramu L.P. 1,28
Montaz nosniku lateralniho naklonu na ram L.P 1,67
MontaZz tfmenu na nosnik lateralniho naklonu 1,80
Montaz tfmenu na nosnik lateralniho naklonu 0,47
MontaZ zdroje na ram L.P. 0,53
Otoceni luzka 0,34
Montaz lozné plochy na podvozek 3,58
Manipulace s montaznim vozikem 0,06
Zapojeni kabelu ACP 0,16
Pfedmontaz paky oviadani COK 1.4
Zapojovani kabel( od sloupt 0,43
Zapojeni kabelu modulu podvozku 0,19
Manipulace s montaznim vozikem 0,32

Tab. 16
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Stejné jako u lazka XC dostane pracovnik tfettho taktu jiZz nékteré montdZni celky
premontované. Jeho price je tedy koncepéné podobnd, jako pii montdzi lizka XC. Na
specidlni stojan si polozi rdm L.P. na ktery pfiSroubuje pfemontovanou fidici jednotku a
akumuldtor. Zajisti sitovy kabel k rdmu L.P. a namontuje na kabel ,,hdk na kabel”. Na rdm
L.P namontuje nosnik laterdlniho ndklonu na hlavovy pri¢nik rdmu a do ¢4sti nohou montuje
nosnik laterdlniho ndklonu. Pod takto pfemontovany rdm zajede s montdZnim vozikem
s podvozkem luzka a zapoji kabely sloupt a modulu podvozku do fidici jednotky. Vezme
centrdlni ovlada¢ a jeho kabel zapoji do fidici jednotky. Pomoci centrdlniho ovladace
polohuje sloupy do polohy, kdy se tfmeny sloupu stykaji se sloupy, a do kazdého sloupu
montuje tfrmenem 5x Sroub s podloZkou. Takto pifimontovanou loZnou plochu polohuje
pomoci centrdlniho ovladace tak vysoko, aby mohl opustit pracoviSté. Na zdvér vypiSe

pravodni dokumentaci a vysune 1Gzko z pracovisté. Celkovy ¢as ¢inf 15,34 minuty.

Takt 4
Nazev operace Cas
Pfedmontaz pficky nohou 6,57
Vypsani pravodni dokumentace 0,25
Manipulace s montaznim vozikem 0,086
Montaz plastovych roha 1,27
Montaz rolen na luzko 0,97
Predmontaz trmenu lateralniho naklonu 2,43
Montaz prediohy 1,58
Predmontaz akumulatoru 1,06
PfedmontaZ zdroje 0,86
Montaz pouzder hrazdy 0,83

Tab. 17
Népln prace na étvrtém taktu pro montaz lizka Latera se opét podobd prici pro eleganzu XC.
Pracovnik zde opét pfemontuje prodlouzeni 1Gzka, které se liSi pouze v absenci areta¢niho
segmentu a ovladace vah. Po zkompletovani prodlouZeni 1GZka premontuje akumuldtor a
fidici jednotku, na které priSroubuje drzdky, nosnik laterdlniho ndklonu a tfmen laterdlniho
ndklonu. Na pracovisti taktu namontuje na piicku hlavy plastové rohy, ochrannd kolecka a
pouzdra hrazdy. Na rdm L.P. namontuje predlohu (zveddk) zddového dilu. Predloha je na
lazko Latera pouze 1. Po vykondni téchto ¢innosti provede standardni operace a premisti se

opét na pracovisté predmontédze. Celkovy ¢as ¢ini 15,87 minuty.
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Takt 5
Néazev operace Cas
MontaZ lanka odblokovani CPR, do motoru 0.41
Montaz DBFK tahel 1,78
Polohovani luzka 0,23
Montaz aretacnich list na L.P 1,25
Vypsani pruvodni dokumentace 0,74
Montaz zadového a stehenniho motoru 1,84
Manipulace s montaznim vozikem 0,08
Montaz lytkového dilu 1,29
Montaz stehenniho dilu 1,69
Montéz rastrd na lytkovy dil 1.64
Montaz zadového dilu 2,43
Montaz prodlouzeni na luzko 1,23

Tab. 18
Na taktu 5 je u liZzka Latera zména v podobé montdZe prodlouzeni 1GZka na tomto taktu.

ProdlouZeni 1GZka je navic u Latery aretovdno pomoci areta¢nich Sroubu (Zugschnapru), které
se Sroubuji do podélniki rdmu L.P. a po vytaZeni jejich hlavice je moZné manipulovat
s prodlouzenim. Pfi zajiSténi prodlouzeni luzka se postupuje stejnym zpusobem, kdy se
pohyblivé kluzné kameny priSroubuji k rimu L.P. zde se vSak montuje pouze jedna prichytka
na kabel, protoZe zde neni ovldddni vah. Na rdm L.P. namontuje tdhla DBFK a vSechny dily
lozné plochy, kde zde se nemontuje stehenni dil na tdhla DBFK, ale pfimo na rdm L.P. a
zddovy dil je vcelku. Na loZnou plochu namontuje motory ovladajici dily L.P.. Zde se Iytkovy
motor montuje piimo na Iytkovy dil a zddovy na piedlohu bez potieby tcasti dalSich tdhel a
mechanismi.Na zddovy motor montuje pifed samotnou zdstavbou do liZzka opét lanko
ovlddani CPR. Lytkovy dil opét spoji s rAmem L.P. areta¢nimi liStami. Zde je vidét markantni
rozdil mezi sloZitosti montdZe luzka XC a Latera. Po ukonceni téchto operaci ndsleduje

standardni ukonc¢eni prace. Celkovy Cas ¢ini 14,63 minuty.

Takt 6
Néazev operace Cas
Manipulace s montaznim vozikem 0,28
Montaz paky CPR 221
Montaz plastovych dorazu 1,16
Montaz potencionalniho propojeni 4,54
Kontrola lUZka, vypsani pravodni dokumentace 0,56
Manipulace s montaznim vozikem 0,08
MontaZ paky CPR na ram L.P. 1.25
predmontaz CPR paky 0,50
PredmontaZ drzakl pfislusenstvi 1,49
Montaz drzaku pfislusenstvi 1,09
Lepeni list a kabelovych pfichytek 1,27
Manipulace s luzkem 0,28
Montaz krytl kolecéek 1,79
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Tab. 19

Pracovnik zde propoji viechny vodivé (kovové) dily luzka zemnicimi kabely, ddle namontuje
na lytkovy dil plastové dorazy pro vedeni plastového krytu. Pfemontuje a pfiSroubuje k rdmu
L.P. pdku CPR, do které montuje lanko CPR a uvede tuto funkci to provozu. Na rdm L.P.
nalepi elektrické liSty a na tfmen laterdlniho ndklonu nalepi kabelové prichytky. Na rdm L.P.
pfiSroubuje na kazdou stranu l0zka drzdk pifsluSenstvi. Na zdvér pfimontuje k rdmu L.P

prachodku sitového kabelu. Celkovy ¢as €inf 16,53 minuty.

Takt 7
Nazev operace Cas
Montaz pasek 7.04
Polohovani lUZka 0,40
Polohovani luzka 0,35
Zapojeni kabelu 0,32
Montaz pasek 0,26
Montaz pasek 0,24
Montaz prachodky 0,41
Montaz pevného dilu 1,07
Lepeni samolepek 1,73
Vypsani pravodni dokumentace 0,25
Manipulace s montaznim vozikem 0,08
Montaz snimace lateralniho naklonu 0,83
Montaz krytl konektoru 2,08
MontaZ sitového kabelu 0,30
Zapojeni kabelu pacientského ovladace 0,16

Tab. 20
Stejné jako u luzka XC zde pracovnik ustavuje a fixuje kabely vSech elektrickych zafizeni.
Na luzko déle nalepi vSechny Stitky informujicich o funkcich, moZnostech a nebezpecich. Na
nosnik laterdlntho ndklonu namontuje snimac laterdlniho naklonu, ktery pomoci digitdlniho
thlomeéru nakalibruje a sefidi. Pri nadstandardni vybavé laZka montuje na zddovy dil
pacientsky ovladac, jehoZ kabel zapoji do ridici jednotky. Na konektory na tidici jednotce

namontuje kryt konektort. Celkovy ¢as ¢ini 15,52 minuty.

PracoviSté postranic

Nazev operace Cas

Prfedmontaz postranic 7,235

Montaz postranic na lizko 3,173
Tab. 21
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ProtoZe lGzko Latera md moZnost laterdlntho ndklonu, je na funkci postranic podstatné vyssi
priorita. Latera je u verze Acute vybavend tif¢tvrtecnimi sklopnymi postranicemi, které se
nasadi na Cepy na rdmu L.P. a zajisti na kazdém ¢epu dvéma Srouby. Pracovnice na pracovisti
postranic tedy zkompletuji postranice na pracovnim stole a poté je montuji na lizko. Stejné
jako u lizka XC se pracovnici tohoto pracovisté staraji o pdté kolecko, které si predchystavaji

na pfedmontdznim stole jiné linky. Celkovy ¢as €ini 10,41 minuty.

Pracovisté Kontroly

Kontrola luzka
Montdz plastovych dila L.P. na luZko

s

Montéz Cel

Luzko Latera neni vybaveno tak sloZitou mechanikou lozné plochy, proto se zde ani
nemontuje kryt této mechaniky. Pracovnik kontroly se muaZe tedy vénovat vice kontrole lizka,
coZ je pro kvalitu produktu ur¢it€ potreba. Stejn¢ jako u XC montuje pracovnik kontroly
plastové dily na loZznou plochu a ¢ela luzka. Ddle kontroluje vSechny mechanické a elektrické

funkce a kvalitu vyrobku.

7. Standardizace pracovniho postupu

K ur¢eni nejvhodné&jSiho pracovniho postupu jsem provedl rozbor cinnosti do
zdkladnich pohybtl. Vychdzel jsem zde ze sekvenci popsanych nédstrojem MOST. Zde jsem se
zamefil na sledovani pohybu a jejich analyzu. Pokud je na pracovisti maly predmeét, ktery lze

umistit na dosah, tak si ho urcité nebudu umistovat na vzdélenost 5 kroku a jeSté na zem.

Tomas Kohout
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I
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Popis sel/ \ m Sekvence FriTmu
‘it plechovy drzék sloupu, | A1) BE G1 \[A1 B 0 P 3 JAD 0 ] 0 0 B
umistit ho do pifbravku 1 1 14 1 1 1 1 1 1 1 1
J& pro sloup, umistit ho do A0, B 3 G 3 kn 0, B 0 P 6 |AD 0 [] 0 1
! W 2| 640
pipravku 1 o~ 1 1 1 1 ] 1 1 1 1
& piro Ghnkil SlUp, v |B 10 68 ) G 1 (A 1 BO P& |AA1 0 ] 0 WA
martavat ji na sioup 1 1 1 1 ] 1 1 1 1 1
Objimku sloupu posunout po = A D BE 0 G 0 M 3 X0 I 16 AD 0 L1} 1] o -
sloupu & umistit do pripravku 1 1 1l 1 1 1 1 1 1 1 1
- A 6 BE 0 G 1 A 6 B 0 PO aAD 1 L1} 1] 1]
Jit pro utahovacku W \ )l 1 1 1 1 1 1 1 1 1]2|260
Wzt Froub, nasadit ho na v A=3 B 0 G 1 B 0 P 3 A D 0 0 0 L P P
utshovakku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
= K G|T20
Eroub 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Zroub nadroubovat A D B 0 G 0 A1 B O P 3 F6 (A0 BO PO |(AD
plechovym dridkem do MF &|s00
sloupu 1 1 1N 1 1 1 1 1 1 1 1
Jt pro drZék podvozku, y w B 0 G 1 \ A li) B 0 P 6 AD 0 0 0 0 2|80
umistit ho na Dbjllﬂ'ku 1 1 1 1 q 1 1 1 1 1 1
Tab. 22

V tabulce jsem zndzornil vSechny indexy, které maji hodnotu vétsi nez 3, tzn. Jejich
¢as je vetsi jak 30 TMU, tedy 1sekunda. Pracovnik pfi vykovédvani takovéhoto pohybu ztraci
zbyte¢né Cas. Pri tom se i unavuje a ne kazdy je natolik fyzicky zdatny aby se neustéle pro
neéco mohl ohybat.

Pokud se tedy nejprve zaméiim na vyhodnoceni popsanych sekvenci MOST a
zamyslim se nad velikosti indexu, mGzu eliminovat velké mnoZstvi ztrdt zpusobené praveé
timto nespravnym umisténim nékterych dila.

Dalsi bod k feSeni je pfedmontdZz. Nékteré montdZni sestavy je vyhodnéjSi montovat
na specidlnim pracovisti. V tom zdsadni problém neni. Napiiklad na taktu 4 provadi pracovnik
predmontdZz prodlouZeni Iuzka na pracovisi, kde si prodlouzeni 1Gzka upne do pifpravku a celd
montdZz se mu tim zjednodu§i. Pokud ale linka z né&jakého divodu zastavi, pak vSichni
pracovnici na lince nefeSi problém, ktery linku zastavil ale premontovavaji si rizné montazni
sestavy dopiedu. At je to jiZ na zminované predmontdZi na taktu 3, kdy si pracovnik, nebo to
je na taktu jiném, kde md moZnost si pouze piipravit Srouby, na které navlékne podlozky.
Tyto ¢innosti vedou jednoznacné k dalsi formé plytvani a to velké rozpracovanosti. Zde hroz{
nebezpeci Spatné premontované sestavy, diky stojici lince si jich udélajf spoustu a pak je musi
viechny opravovat a linka maZze v dusledku stdt diky nim. Na druhou stranu je napiiklad u
montdZze lozné plochy na sloupy potieba si predchystat Srouby, kterymi se budou tfmeny
sloupti Sroubovat ke sloupum, poté si tfmeny napolohuje na sloupy, vezme stahovacku a
naSroubuje tam vSechny Srouby najednou. Neexistuje, Ze si vezme jeden Sroub, navliékne na
n¢j podloZku, vezme si stahovacku, zasroubuje Sroub do sloupu, stahovacku poloZi a tento

cyklus opakuje podle poctu Sroubli. Stejné tak jiz ve zmifiovaném montovdni stahovacich
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pdsek. Nejprve namontuji viechny pdsky, poté vezmu klesté a vSechny ustipnu. Nebudu na
kaZzdou pédsku zvIast' brét kleSté a kaZzdou zv1ast vyhazovat.

Rozdéleni prace jsem proved] tak, aby montdzni sestavu na lizko montoval jeden pracovnik,
ktery i vyzkoudi jeji funk¢énost. Pokud to nadnesu, tak nebudu jeden dil montovat na jednom
taktu jednim Sroubem a na dal$im taktu dalsim Sroubem jen abych mél vybalancovanou linku
na 100%.

Pro stanoveni standardu pro montdZ je tedy navrzena montdZ jedné sestavy a
odzkouseni jeji funk¢nosti. Pfi montdZi nésledujici sestavy je potfeba vybrat takovou, kterd na
ni logicky navazuje a takovou, kterd nenf ale na opacné strané lizka. Musime tedy udélat cely
montdZni postup tak, aby se minimdlné plytvalo pohyby. Tento postup je nutny na pracovisté
umistit a pracovniky s nim sezndmit. Analyzovat praci pomoci MOSTu, zredukovat vSechny
nadbytec¢né pohyby a dat pracovnikovi ¢as podle vypoctené analyzy je sice dobré, ale pokud
pracovnik nedostane ndvod, podle kterého se md fidit, tak se podle vypoctenych hodnot
nemuzeme pak fidit ani my, vznikne problém u pldnovéani vyroby, kdy jsme pldnovaci nemajf
spravnd data a vyroba tim je naruSena.

Proto jsem montdZzni postup navrhnoul a vytvorit z ného standard. Pro vyhotoveni
standardniho montdZniho postupu jsem nafotil praci zkuseného délnika, tyto fotkografie jsem
umistil do vytvoreného formuldfe, popsal jeho ¢innost a k jednotlivym dilim jsem umistil

jejich ¢isla. Standardizovany pracovni postup je videét na obr. 10 .
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Y ALIPS)

Pracovni postup (Standard) PFedmontaz timen(

|¥wobek: | Eleganza XC

IFuEet obsluh: | 1

HHpFrava tenzomet r
1a) Ma prac ovmi plochu peiprawit krabici
1b) Priprant lepici Sttky

Friprava tenzometri

8200-0670

D4-06201

C-0E202
Cud-06204
Piprava h".me‘ nE‘l
Za) Pripravit 2 trrien a < specialni podiozh

ﬂ- Ma tenzornetiy a kabely tenzormetnd ndepit st

Pie dm ont 32 trmend
4a3) Ma tenzornetr pologit specidni podiozh
4 |4b) Tenzometr s podloZkou polohowat na timen

SENO7EZEA,

Ce0l 2=

Hredmontaz hlavove ho tFme nu

Ca) Ma hlawowy trrmen umistit tenzometr 1 22
Sb) Tereometr 2 plisroubovat ke timenu s drzdkem

Hredmontaz hilavoveho trmenu

Eal Sroubovat tenzometry imbus, sk
nebo wjif, podl, vz obe,

wejir. podl.
SEC2-0040

frowb 8401-0030

podl.
HEL2-0040

5
WEFF,

I Vypracoval : |T om &5 Kohout

Idne:l 8.10.2008 |

Obr. 10
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Timto zptsobem jsem vytvofil montdZni postup pro celé lizko Eleganza XC a Lateru, viz
pifloha.(v piiloze pouze XC.). K témto standardim na konkrétni montdz jsem udélal téz
obecné standardy, nad kterymi se mazou pracovnici zamyslet. V téchto obecnych standardech
jsou popsane druhy plytvdni a moZnosti jejich eliminace. Zde bych mohl uvést prave zbytecné
pohyby, kdy si pfipravim na danou operaci vSechny Srouby s podloZzkami a utahovacku vezmu
a ulozim pouze jednou, logické fazeni operaci a podobné. Tyto standardy jsou umistény nad
kazdym taktem, aby pracovnik mohl pii pripadné nejistoté a zavdhdn{ dostat v co nejkratSim

¢ase informaci o spravném postupu. Viz obr. 11.

Obr. 11
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8. Standardizace pracovisté

Pro vytvofeni standardu pracovisté se ve firmé Linet spol. s r.0. vyuZivd metoda 5S kterou

jsem jiz v dvodu popsal. Zde jsem ji zkombinoval s metodikou MOST.

Postup pro vytvoreni standardu pracoviste:

L.

Podle prvniho bodu 5S udéldm ,,inventuru® vSech predméti nachdzejicich se na
pracoviSti. Rozdélim pfedmeéty na ty, které potfebuji denné, ty na pracovisti
ponechdm, na ty které potifebuji maximdlné 1x za sménu, ty umistim na centrdlni
tloziste v lince nebo celé haly montdZe a predméty které potfebuji jednou za rok, nebo
vubec a ty bud” vyhodim, nebo je ddm do vzdileného skladu.

Tento bod, ktery 5S md pod pojmem usporddejme, je potfeba jiz brdt i z pohledu
metodiky MOST. Pokud se podivim na nejvhodnéjsi pracovni postup, pak muzu
jednoduSe fict, kde ktery predmét potrebuji, abych mél pfi stanoveni sekvence MOST
minimdlni hodnotu indexu. Pfedméty musim umistit tedy tak, abych podle 5S veédél,
kde je, dokdzal ho pouZit a opét ho lehce dokdzala vrétit na své misto, ale zdroven ho
ziskal co nejrychleji a dokdzal ho i co nejrychleji odlozit. Zde muze vyvstat problém
v podobé mnoZstvi dilu a ndstroju potfebnych na jednom misté a omezeném prostoru.
Pak je zde potreba navrhnout optimdln{ feSeni, kdy si podle néjaké analyzy, napiiklad
Paterovy vyhodnotim frekvenci pouZivani jednotlivych dili a ndstroji  a méné
pouzivané odlozZim na misto vzddlen&jsi. Pii ukldddni vSech predmétd je nutné si
uveédomit, Ze zatimco index A, neboli akce na n€jakou vzddlenost md index 6 a po ujiti
4 krokd, index B md index 6 jiZz pii pouhém sehnuti se s dlanémi pod tdrovni kolen.
Z toho vyplyvd, Ze je vyhodné&jsi mit vSe co jde v drovni rukou, abych se pro nic
nemusel ohybat. Zde jsem navrhoval a realizovali jsme stojany na kolecka a noZni

ovladace, které puvodné leZeli na paleté na zemi. Viz obr. 12.
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Nové pracoviste Nové stojany

pfedmontdZe sloupt na kolecka a

s pfipravenym materidlem nozni ovladace
Stojan na
spojovaci
materidl a
drobné dily

3.

Pracovni stil
pro montdz
luzka

Obr. 12

Treti bod metodiky 5S se vyznacuje Cistotou na pracoviSti. Abychom méli pifjemné
prostiedi pfi prici, je jeden ze zdkladnich aspektl Cistota na pracovisti. Podivame- li se
do ngjaké starsi strojirenské firmy pak vidime ¢ernou podlahu, ve vSech koutech jsou
n¢jaké obrobky, o kterych nevime, co tam délaji a podobné. Je tedy potieba celé
pracoviSté vycistit, ale také je potreba si zaznamenat, co Cistime, jak dlouho to Cistime,
abychom podle toho mohli pak udélat tzv. ,.rozvrh* tklidu. Na pracovisti, kde jsme
deélali pilotni projekt jsme tedy zametli podlahu, ocistily stojany a otfeli pracovni stal,
déle jsme ocistily svétlo nad pracoviStém a vynesli koS. Pokud by toto pracovisté
udrZoval jeden pracovnik, ktery se zde nebude stfidat s jinym pak bychom mohli byt
po takovémto vysledku spokojeni, protoZe tento pracovnik by se o ,,své™ pracoviste jiz
ddle staral bez néjakych vétsich problému. Na tento bod navazuje velmi tdzce bod 4

Abychom mohli tento ziskany stav na pracoviSti mit a zachovdvat ho pfi minimaln{
ndmaze, vytvoiime si standard pro jeho ddrzbu. Z minulého bodu mdme vypsané
vSechny ¢innosti, které vedli k porddku na pracovisti. Mdme eliminované zdroje, které

vedou k znecCiSténi a mdme zaznamenany cas, ktery pro Udrzbu pracovisté
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potiebujeme. Tyto vSechny ¢innosti a zapiSeme do vytvoreného formuldre zapiSeme
¢as potiebny pro obnoveni do standardniho stavu a ddle uréime, jak Casto budeme tu
kterou cinnost vykondvat a i tuto frekvenci uvedeme do standardu na ¢&iSténi viz
tab.23. K standardu 5S na pracovisti je ddle velice nutny vykaz o denni péci tab.24.
Pokud se budou na jednom pracovisti stiidat lidé, coZe je u sménného provozu
samoziejmosti, pak je nutné mit néjaky doklad o tom, zda byla péCe o pracoviSté
provedena. A Ze si po vykondni péce o pracovisSté podepiSu na list denni péce, pak

mdm jednozna¢ny dikaz, Ze se o pracovisté stardm.

VLIPS STANDARD CISTENI
|Eu;|nu: Umi: Datum:
stfadicko ¢ Boka: Wyprasoval:
Stro) | pracoviids: Labveilil:

& |znn-| Mikto Poladovany ctav Zpdeob Ssitlni + pomsloky |t‘.u

1

10

11

12

13

14

15

S Cstenl probira kazdou sménu
A-R Ssidnl probiFa dis rozplsu 2188801
P wyrfoukavarl vzduoh. plctoll pouivat conranna bryislll

VYPLNENY 2TAMDARD S1§TENI 2E POUZUE DO ETANDARDU PRACOVIETE

SLMET sgol ar & Swmne 121

Tab. 23

Katedra obrabéni a montaze -

wn
(]
'

Tomas Kohout



Racionalizace montazni linky TU v Liberci

"! LIPS ZAZNAM O DENNI PECI

Euslness Unit Rok:
sifsdickeo ! linka: whclo:
2irod ! praoowidtd: Zodpovida:

LU U G B UL B S LR N

=&
o

-
-

=&
L]

-
(2

-
=

Sl I R I B S R el el ) el e

Ciarnl pafe s= provac] cl= nivocky prevendvel Oordty, stancardu 2159800 a standardw mazanl.

Kaolorky we dnech kdy nenl pldnovara viroba prodktnout.

Do zény 2KEHEnl uvacime akiusind vytidttng nadsiancasd (plsmeno nadstarcardu).

Do wyhodnoc=nl d=nnl pafe weddime O w pFos3L stavy praco«lisd baz odchylst rabo MO v pRipact ralepangon odchyek.

SLILRET sgud 1. Srasm1E1

Tab, 24
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5.

Udrzujme, dalSi ndzev je sebedisplina, nebo: stdle ¢isteme. K tomuto bodu bych dal i
termin zlepSujme. Nikdy neudéldme vSe nejlépe. Ani standard ¢iSténi nebude pfi
prvnim vytvoreni optimdlni. MiZeme Casem zjistit, Ze néktery zdroj znecisténi se da
jednodusSe eliminovat a muze ndm ze standardu ¢iSténi vypadnou bod, kde musime
néco Cistit po kazdé smeéné. MuZzeme naopak zjistit, Ze Cas, ktery pro tklid daného
mista mdme je nedostaCujici a pokud pfefadime tento bod do standardnich ukola
jednou za smeénu, a ne za tyden, jak jsme se ptvodné domnivali, tak ndm to velice
pomuze. Pokud se na to ale podivime z druhé strany, pak ne kazdy pracovnik je
ochotny tuto ddrzbu a uklid pracovis$té¢ vykondvat, ne kazdy si peclivé vypisuje
zdznamy denni péce a proto vznikla potieba auditi. Audit 5S je vykondvéan jednou za
mesic, kdy se podle formulafe (tab. 25) s 25 body prochdzi pracoviste¢ po pracovisti
celd vyroba. Abychom mohli pracovniky na udrZovani porddku vice motivovat, jsou

vysledky auditu promitnuty do pohyblivé slozky mzdy.

A\ 4LIP[S] HODNOCENI 58 - AUDIT
Sti'edi sko: Hodnotil: D aturmc
| podwicis | ‘ Celkoré
Bl Je na pracowit§ minimalni z3s oba materialy a pelotoware® hadnoceni
.Il -3 Jzou na pracoes ti jenom potfebné pracowni pomd do? —
ﬁ =4 Jeou wolnk plistupné rozvadice, hasici plistroie a nouzovi wohody? 5
§ =2 yiuje se vek & tvi rozpr @ wiroby? ™
REN Jezpraeng naklidine s odpady 2 prizdmmi obak™ 4
= ‘?J Rilaji weci wyskoytufici Se na pracovies  swé standardni miste’?
= | Jrou standardzovand viel uloZeny na swém misté? 3 EI
-§| [ 2] Ja na podiaze Tidni p P Pilayout) 3
‘i W Jzou wizunE oznadend regily. politky, Supliky 3 zazaby™ 2
A Jsou manpuacni prostredky na svem miste? =
o ,_‘: 1l Jrou padiahy Seté a remaring? 1
- Jrou pracovni stoby uk kzené a disté?
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9. Zhodnoceni

9.1. Zhodnoceni z ekonomického pohledu:

Pro srovndn{ uvadim znovu grafy vybalancovdan{ linky pro jednotlivé produkty.

MOST ¢&as prace montaZe l(izka Eleganza XC na taktech - piivodni stav

' Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt 5 Takt & Takt 7 Zapojeni Montaz
vah postranic

Graf 5

MOST ¢&as prace montaZe IGZka Latera Acute - pivodni stav

Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt 5 Takt & Takt 7 Montaz
postranic

Graf 6
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Most éas prace montaZe liZka Eleganza XC po vybalancovani

1 2 3 4 5 6 7 P K
Pracovisté

Graf 7

Most &as prace montaZe lGZka Latera po vybalancovani

Takt 1 Takt 2 Takt 3 Takt 4 Takt 5 Takt & Takt 7 Montaz
postranic

Graf 8
Z grafli vidime, Ze po vybalancovdn{ je nejdelsf Cas na taktu u lizka Elegnza XC a to
20,71 minuty na taktu A, coZ je z puvodnich 22 minut Gspora o vice neZ minutu na takt.
Produktivita u modelu Eleganza XC ndm tedy stoupla z 20 na 22 liZek za sménu. U lazka
Latera, kde byla nevybalancovanost jeSté vyrazn€jsi jsme se z puvodné nejdelsiho taktu 28
minut dostali na hodnotu 16,5 minuty a vzroste ndim pocet vyprodukovanych luzek
z 15kust na 24. Produktivita u 1GzZka Eleganza XC vzrostla z puvodnich 0,47 lGzka na

pracovnika a sménu dneSni 1 IiZko na pracovnika a sménu a je zde jeSté dalsi potencidl.
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U lazka Latera, kde byla puvodné produktivita 0,5 se zvysila na dnesnich 1,06. Opét je to
pocet laZek na pracovnika linky a sménu.

Dals{ tspora u Eleganzy XC je v podob¢ jednoho pracovnika. Ten mél pii montdZzi
lizka s vahami zapojovat tenzometry, jejichz zapojeni trvd piiblizné 6,5 minuty. Po
zarazeni této ¢innosti do taktu 6 se vyreSila potfeba tohoto pracovnika. Pokud by tento
pracovnik mél zdkladni mzdu a zaméstnavatel na n¢j vynaklddal 10 000 K¢ mésicne, pak
tispora né n¢j ¢ini 120 000 K¢ za rok

Pokud misto 20 Eleganz{ XC smontuji 22 a misto 15 Later 24 a tyto dspory vloZim do
fiktivni prognézy 1000 kust kazdého z typh lazek, vyjde, ze u lizka Eleganza XC uSetiim
4,55 smény a u luzka Latera 25 smén. Pokud tyto ¢isla vyndsobim 10ti pracovniky na
lince, uSetiim 295,5 smény pro operdtory a dalSich 29,55 smény pro sménového mistra
linky. V dasledku vyjde, Ze uSetifim na 2000 ltZek jen v ndkladech na persondl piiblizné
178 000 K¢. K témto ndkladim se musi pripocist také vydaje na energie, které na
necelych 30 smén také nebudou nejmensi. Zde vidime nutnost podobné projekty

ey

realizovat. Jen pro priSti rok je prognéza na 1500 luZek Latera a 600 luZek Eleganza XC.

9.2. Zhodnoceni z pohledu technologického a pohledu linky

Pokud uvidi nékdo z vedeni spole¢nosti, Ze na poloviné taktd na lince pracovnici nic
nedeélaji a dalSi se nezastavi, pak jde zcela oprdvnéné za technologem, aby tento stav
napravil. Technolog zodpovidd za to, co se na kterém pracoviSti montuje a jakym
zptisobem. V dnesni dobé, kdy se muze od méfeni Casu stopkami na pracovisti obratit
k metodé preddefinovanych ¢ast, m4 tento tikol mirné uleheny. Nicméné spocitat praci
metodikou MOST neni aZ tak Casoveé nendrocnd €innost. Pokud se touto metodikou ale
zabyvé a stanovi rozbor sekvenci a jejich ohodnoceni sprdvné, pak md v ruce velice silny
argument pro dokazovéni své price. Pokud se bude ddle zabyvat touto metodou, muze
velice rychle odstranit plytvani, zjednodusi mu navrhovéni dloZist predmétt na pracovisti
a podobné. Ze strany samotnych pracovnikt na lince je znacné demotivujici fakt, Ze
zatimco jeden je jiZz s praci hotov a jeSté déld velice pomalu, tak druhému jeSté zbyva
smontovat polovina sestav na taktu. Pokud nebude celd linka néjakym zpusobem

vybalancovand a sehrand, nemazZeme od ni nikdy Cekat excelentni vykony.
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10. Zaver:

Podstatou této diplomové bylo analyzovat stdvajici stav linky a podle metod
prumyslového inZenyrstvi racionalizovat jak ¢innosti na lince, tak linku samu o sobé. Po
provedeni analyzy puvodni price na jednotlivych taktech a pracoviStich, kdy
vybalancovanost byla u luzka XC témeér 19 % a u lizka Latera necelych 40 procent zde
byl velky potencidl ve zlepSeni tohoto stavu. Po vyvazeni linky pro obé dvé lGzka se
sménovy mistr linky potykal s odporem jednotlivych pracovnikii montovat lizka novym
zpsobem, nicméné po Case se podafilo je presvédcit a nyni jsou vytizeni vSichni témeér
stejné. Déle je mozné pii potiebé mensi produkce sniZit poCet pracovnikd linky na
polovinu az tetinu, kdy pracovnici zastdvaji praci na jednom aZz trech taktech. Pii této
.rotaci” pracovnikil je nutné myslet na jejich zaSkolovdni a na dualeZitost standardnich
pracovnich postupu. Na pocet luZzek, které bychom mohli po tomto preorganizovédni linky
vyrdbét jsme se jesté nedostali. Zde jsou problémy v podobé nekvality nékterych dila,
chybéjicich dilt, chybéjicich pracovnika, ¢i pracovnikd novych, nezaSkolenych, nebo
méneé zruénych. Dalsi krok pro zlepSeni procesu na této lince vidim ve vizudlnim
vyhodnocovéani vykonu linky, sledovani kvality jednotlivych dili, zavedeni podrobnych
frekvencnich tabulek pro nekvalitu, feSeni téchto probléma s dodavateli, nebo sousednimi
bussines unit. Nezanedbatelny potencidl je i v rozSifeném vstupnim Skoleni pro nové

pracovniky.
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Pfiloha k diplomové praci

Vizualizovany montazni postup pro lizko Eleganza XC

Pocet stran: 53
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VII L|P|S| Pracovni postup (Standard) PfedmontaZz zdroje

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Manipulace se zdrojem Montaz drzaku zdroje
1a) Vzit zdroj, polozit ho na pracovni plochu a) Prisroubovat drzak zdroje
1b) Na zdroj poloZit drzdky zdroje viz obr.

Varianta
zdroje dle
spec.

8490-0010

D3-10578- ——
4

L)

Montaz drzaka zdroje Montaz propojovaci Krabice
3a) Prisroubovat drzak zdroje 4a) Vzit propojovaci krabici

3b) Krajni 3roub montovat s drzakem bowdenu 4b) Krabici otevfit a odlozit viko

8550-0045

8900-0851

Montaz propojovaci Krabice Montaz privodni Kranicé

5a) Na propojovaci krabici montovat zemnici kabel 6a) Vzit privodni kabel
5b) Montovat z obou stran kabelu véjifovou podl. 6b) Uvalnit a posunout priichodku na kabelu

54-02609 /
Varianta

8552-0040 kabelu dle
' spec.

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




vll MEE Pracovni postup (Standard) PFredmontaz zdroje

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz propojovaci Krabice Montaz propojovaci krabice
7a) Povolit pruchodku na propojovaci krabici 8a) Dotahnout rukou pruchodku na krabic
7 |7b) Protahnout pivodni kabel prichodkou v krabici 8 |8b) Dotdhnout priichodku na prop. krab. kli¢em

L

-~

_' i B
)

Montaz propojovaci Krabice Montaz propojovaci Krabice
9a) Zapojit privodni kabel do prpojovaci krabice 10a) Na propojovaci krabici montovat viko

9 10 |10b) Viko pfidroubovat
10c¢) Na viko nalepit destrukéni samolepky viz obr.

Vypracoval: Tomas Kohout dne: [ 8.10.2008




Wlﬁ MEE Pracovni postup (Standard) Takt 1

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Manipulace s montaznim vozikem Priprava na montaz
1a) Ustavit montazni vozik na pracovisti 2a) Zkontrolovat, jestli je pracovni plocha vozilu
1b) Zabrzdit brzdu na montdznim voziku 2 |vybavena mékkou podlozkou, pfipadné vylozit kartony
2b) Jit k paleté s ramy podvozkd
—

S6008392-

Montaz Kolecek

4a) Kolecka vyjmout z ochranného obalu, obaly
shromazdit a uloZit

Manipulace s ramem podvozku
3a) K ramu podvozku polozit kolecka
3b) Na nozni ¢ast polozit 2x brzdéné kolecko
3c) Do hlavové ¢asti polozit aretaéni a antistatické kol.

Brzdéné
kolecko

Varianta koledek 4=

Aretaéni Antistatické
kolecko kolecko

dle specifikace ¥
4 . \/ pripade varianty s patym koleckem
/ [ misto aretacniho kolecka montuje
[ J kolecko brzdéné
- Montaz kKolecek

Montaz Kolecek
5a) Vzit kli¢ na kolecka
5b) vzit koletko vioZit do néj kli¢ ze strany samolepky
5¢) Kli¢em poototit pfes dvé aretaéni polohy viz obr.
5d) Kolecko montovat do ramu podvozku

6a) Pripravit 7x Sroub a pruznou podlozku
6b) Sroubovat roby rdmem podvozku do koletka
viz obr.

8401-0260

8551-0070
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VALIP[s

Pracovni postup (Standard) Takt 1

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz Kolecek

T
4 g
1

D4-03723

i
Montaz pevneho cela
9a) Podlozit ram podvozku v hlavoveé casti Spalikem
9b) Jit pro ram pevného ¢ela, nasadit ho na pficku
v hlavové &asti

56008391-

Montaz pevneho cela
11a) Do ramu pevného Cela montovat vratovy sroub
11 |11b) Na 3roub naviéknout plochou pedioZku
11c) Na $roub nasroubovat samojistnou matici

7a) Srouby na kole¢kach dotahnout utahovackou
7 |7b) vzit pryzovy doraz, nanést na néj lepidlo 8

Montaz Kolecek
8a) Pryzovy doraz nalepit na ram podvozku viz obr.

>
Montaz pevneho cela

10a) Ram pevneho cela presné ustavit na ram
podvozku

Montaz pevneho cela
12a) Pripravit 4x imbusovy Sroub
41 2 |12b) Na Sroub navléknout plochou podlozku
12¢) Na zavit $roubu nanést lepidlo

8550-0045

18

e

r 8406-0200
- /.' 8541-0020

8401-0080

8550-0060
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Vli L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 1

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz pevneho cela Montaz potenciainiho propojeni
13a) Pripravenymi Srouby prisroubovat ram 14a) Na steft v ramu pevného cela montovat ve&jir.
pevného Cela k ramu podvozku 14 podl. - kabel potenc. prop. - vé&jif. podl.

14b) Na Steft nadroubovat matici
- -
S

, f e
2,
\\

13

54-02358

8541-0000

i L
e 8553-0010
R
B -
Montaz pevneno cela Montaz noznich oviadaca a pateno Kolecka

15a) Dotahnout matice na vratovych sroubech
na ramu pevného Cela

16a) Prisroubovat k ramu podvozku sestavu patého
kole¢ka a nozni ovladace

16b) Na tahlo 5. kole¢ka montovat podloZku, pruzinu

podiozku - tahlo montovat do tahla COK a zajistit poj.

15 16

Nozni oviadad
Dle spec.
Paté kole¢ko
54-04968
Nozni oviadac

Poj. Starlock
8500-0025

Tlaéna pruzina
D4-05033A
Plast. Podl.
8740-0020

Montaz CUK
17a) Otocit podvozek na kolecka

18a) Vzit packu ovladani COK - Do packy nasroubovat
imbusovy &roub. Na zavit Sroubu nanést lepidio

18b) Pfipravit 2x packu a 2x plastové voditko

18c) Na kaZdou stranu IéZka poloZit packu a voditke

54-03287

8410-0010

D4-07429D

.
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Pracovni postup (Standard) Takt 1

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

D4-10687

Montaz CUK

20a) Na Sestihranou ty¢ montovat packu oviadani
COK viz obr.

Montaz LUK
23a) Montovat $setihrannou ty¢ do pricniku
v hlavové ¢asti (kratsi tyc)
23b) Na ty¢ montovat plastové voditko a packu
ovladani COK viz montdZ v noZni ¢asti

23

Montaz CUK
20a) Pri montazi Sestihranné tyce montovat do pricky
plastovou vloZku viz obr.

Montaz COK

22a) Sestihrannou ty€ v pricniku ramu vystredit

Montaz CUK

24a) Na konce Sestihrannych ty¢i naviéknout
plastové podlozky

8740-0160

Tomas Kohout
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""I L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 1

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz COK
Sestihrannych ty&i navl

Montaz COK

26a)Vzit klesté starlock, vlozit do nich pojistky starlock

26 |26b) Pojistky starlock montovat na Sestihrannou ty¢

26c) Zajistit pojistkami starlock druhou Sestihrannou
v hlavové &asti (Pozor - jiné kledté starlock’

8500-0060

Montaz CUK = Montaz CUK
27a) Pojistky starlock zajistit poklepem kladiva 28a) Vzit imbusovy ki€ a sroubovak
na kledt2 starlock viz obr. 28 |[28b) Polohovat packu oviadani COK na plast. voditko
28c) Utahnout imbusovym kli¢em Sroub na paéce ovl.
28d) Postup opakovat i na druhé strané

27

Montaz CUK Montaz CUK
29a) Vzit tahlo COK, 4x plast. podl. 2x starlock 30a) Montovat stejnym postupem tahlo na packu
29 |29b) Na cep na packu ovl. COK montovat plast. podl.- 30 na druhé strané
tahlo ovladani - plast. Podl. - poj. starlock

Podlozka
8740-0020

Starlock
8501-0020

Tahlo
S54-03286A-
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/ MEE Pracovni postup (Standard) Takt 1

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz potencionainiho propojeni Montaz pryzovych dorazu
31a) Pripravit kabel potenc. Propojeni, imbus. $roub, 32a) Vazit 4x pryzovy doraz
2x plochou a 2x vé&jif. podl. 32 |32b) Pryzovy doraz nalepit na rdm podvozku viz obr.

31b) Smontovat sestavu do antistatického koletka
viz obr.

/ ! I h $4-03385 -
/ 8401-0290
D4-06583 /‘

Montaz penovych viozek Montaz potenciainiho propojeni
33a) Vzit 4x pénovou viozku 34a) Vest kabel od antistatického kolecka a ramu
33 |33b) Pénovou viozku montovat do trubky nad kolecko pevného Eela na steft na ramu podvozku

viz obr.
33c¢) Vypsat priivodni dokumentaci

31

't

Plocha podlozka 8550-0045

Véjifovd podlozka 8553-0020

D4-06611

Montaz potenciainiho propojeni Vypsani pravodni dokumentace
35a) Na steft na ramu podvozku montovat kabely 36a) Vypsat privodni dokumentaci
potencialniho propojeni

35b) Montovat- véjif podl. -kabely -v&jit. podl. - matici

35

8553-0010

8541-0000
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V’I L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 2
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz sloupu ha ram podvozku
2a) Do zavitu v objimce a drzaku sloupu nanést
zelené lepidlo

1a) Vzit z predmon

podvozku

-
Montaz sioupd na ram podvozku Montaz sioupd na ram podvozKku

3a) Polohovat sloupy k prickam ramu podv. viz obr. n 4a) Pripravit Srouby na druhy sloup

3b)Pfipravit 2x delsi Sroub- pruz. podl. - plochou podi
3c) Pripravit 2x kratsi Sroub - vé&jif. podlozku

podl. v&jif. 8552-0010
Sroub 8400-0140

Pruz. podl, 8551-0020

Plochd podl.  8550-0050

Sroub 8400-0390 i

Montaz sioupua na ram podvozKu Montaz sioupua I‘I ram poavozku

5a) Prisroubovat hlavovy sloup k ramu podvozku 6a) Dotahnout Srouby utahovackou
5b) Sroubovat deléi droub pres pritku v rdmu podv.

5
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"’l L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 2
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz sioupa
7a) Zkontrolovat dotazeni Sroubd momentovym klicem
7b) Velikost momentu 15 + 3Nm 8

Montaz nozniho sloupu

8a) Montovat na ram podvozku nozni sloup

8b) Montovat stejnym zplisobem jako sloup hlavovy

8c) Delsimi Srouby pfiSroubovat k rdmu podvozku
drzak modulu podvozku

7

D6011812A

=28
Montaz nozniho sioupu

9a) Dotahnout srouby na sloupech
9b) Zkontrolovat Srouby momentovym klicem

Montaz modulu podvozku

10a) Vzit modul podvozku
10b) Zapsat &islo modulu do priivodni dokumentace

9

g

o
o

Montaz modulu podvozKu ] Montaz modulu podvozKu

11a) Montovat modul podvozku na drzak 12a) Zapoijit kabely dle popisu
11 |11b) Zapojit kabely noznich ovladacd, svétla 12 |12b) Levy a pravy ovladat rozliSujeme z pozice
pacienta leZiciho na 1Zku na zadech

11¢) Zapojit propojovaci kabel modulu podvozku

‘ ""9‘(\

Propojovaci kabel -

56008027

’ ¥ n
Pravy nozni ovlada¢ =

Levy nozni ovladac
Svétlo o
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L|PIS

Pracovni postup (Standard) Takt 2

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz modiu podvozKu
13a) Zajistit kabely prichytkami k modulu
13 |13b) Na modul podvozku montovat kryt

D3-10675
Drzak kabelu

D2-10674

Paskovani kabelq
15a) Pripaskovat kabely noznich ovladaci
15 |15b) Vést kabely podle gervené a modré &ary na obr,
15¢) Paskovat kabely podle navodu

Paskovani Kabelu
14a) Pripaskovat kabely potencialniho propojeni
14 |14b) Na péskovani kabell pot. propoj. pouzit 5 pasek

Paska stahovaci
8900-1300

PasKovani kabell
16a) Paskovat kabely podle navodu
16b) Vzit klesté, ustipat konce pasek
16¢) Vyhodit konce pasek

5 S

> 2 F
— e ——————— —

i
&

Montaz Krytu podvozku
18a) Ustavit kryt na podvozku
18b) Pfipravit Sroub s podloZkou
18c¢) Pfidroubovat kryt podvozku k drzéku
18d) Vypsat privodni dokumentaci

8405-0360
8740-0310
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V’I L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 2
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz sloupu ha ram podvozku
2a) Do zavitu v objimce a drzaku sloupu nanést
zelené lepidlo

1a) Vzit z predmon

podvozku

-
Montaz sioupd na ram podvozku Montaz sioupd na ram podvozKku

3a) Polohovat sloupy k prickam ramu podv. viz obr. n 4a) Pripravit Srouby na druhy sloup

3b)Pfipravit 2x delsi Sroub- pruz. podl. - plochou podi
3c) Pripravit 2x kratsi Sroub - vé&jif. podlozku

podl. v&jif. 8552-0010
Sroub 8400-0140

Pruz. podl, 8551-0020

Plochd podl.  8550-0050

Sroub 8400-0390 i

Montaz sioupua na ram podvozKu Montaz sioupua I‘I ram poavozku

5a) Prisroubovat hlavovy sloup k ramu podvozku 6a) Dotahnout Srouby utahovackou
5b) Sroubovat deléi droub pres pritku v rdmu podv.

5

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




"’l L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 2
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz sioupa
7a) Zkontrolovat dotazeni Sroubd momentovym klicem
7b) Velikost momentu 15 + 3Nm 8

Montaz nozniho sloupu

8a) Montovat na ram podvozku nozni sloup

8b) Montovat stejnym zplisobem jako sloup hlavovy

8c) Delsimi Srouby pfiSroubovat k rdmu podvozku
drzak modulu podvozku

7

D6011812A

=28
Montaz nozniho sioupu

9a) Dotahnout srouby na sloupech
9b) Zkontrolovat Srouby momentovym klicem

Montaz modulu podvozku

10a) Vzit modul podvozku
10b) Zapsat &islo modulu do priivodni dokumentace

9

g

o
o

Montaz modulu podvozKu ] Montaz modulu podvozKu

11a) Montovat modul podvozku na drzak 12a) Zapoijit kabely dle popisu
11 |11b) Zapojit kabely noznich ovladacd, svétla 12 |12b) Levy a pravy ovladat rozliSujeme z pozice
pacienta leZiciho na 1Zku na zadech

11¢) Zapojit propojovaci kabel modulu podvozku

‘ ""9‘(\

Propojovaci kabel -

56008027

’ ¥ n
Pravy nozni ovlada¢ =

Levy nozni ovladac
Svétlo o

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




L|PIS

Pracovni postup (Standard) Takt 2

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz modiu podvozKu
13a) Zajistit kabely prichytkami k modulu
13 |13b) Na modul podvozku montovat kryt

D3-10675
Drzak kabelu

D2-10674

Paskovani kabelq
15a) Pripaskovat kabely noznich ovladaci
15 |15b) Vést kabely podle gervené a modré &ary na obr,
15¢) Paskovat kabely podle navodu

Paskovani Kabelu
14a) Pripaskovat kabely potencialniho propojeni
14 |14b) Na péskovani kabell pot. propoj. pouzit 5 pasek

Paska stahovaci
8900-1300

PasKovani kabell
16a) Paskovat kabely podle navodu
16b) Vzit klesté, ustipat konce pasek
16¢) Vyhodit konce pasek

5 S

> 2 F
— e ——————— —

i
&

Montaz Krytu podvozku
18a) Ustavit kryt na podvozku
18b) Pfipravit Sroub s podloZkou
18c¢) Pfidroubovat kryt podvozku k drzéku
18d) Vypsat privodni dokumentaci

8405-0360
8740-0310

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 3

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Priprava na montaz
1a) Polozit na pracovisté ram L.P.
1b) R&m L.P. polohovat na pracovisti

5

3a) Akumulator prisroubovat k ramu L.P. viz obr
3b) Pfipravit plech. Kryt (drzak) modulu vah
3c) Polohovat kryt (drzdk) modulu vah

Sroub

8425-0201
vé&jit. podl.
8552-0040

Montaz zdroje

5a) Pripravit predmontovany zdroj a 2x $roub
5b) Zdroj roubovat k rédmu L.P. viz obr.

Montaz akumulatoru
2a) Pripravit akumuldtor, pripravit 2x Sroub
2b) Pripravit 2x véjit. podl.
2¢) Pfipravit utahovacku

Montaz Krytu krabice modulu vah

n 4a) Prisroubovat kryt (drzak) modulu vah viz obr.

—

8425-0201
\ D6011374
\

Montaz propojovaci Krabice
6a) Upravit drzak propojovaci krabice

6

Zdroj die

spec

Sroub -  8425-0201

v&jit. podl. 8552-0040

¢ il

'l‘

-

Vypracoval:

Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




"ll L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 3

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1
Montaz propojovaci Krabice Zapis do pravodni dokumentace
7a) Uchopit propojovaci krabici 8a) Zapsat Cislo aku. do privodni dokumentace
7 |7b) Polohovat piivodni kabel kolem propojovaci krabice 8
7¢) Montovat propojovaci krabici do drzéku
Pall —
." - = : P

= we
- - \q
7 E__. ‘

”

ey,

- —~—— .-'___'!_’r .

-

Manipulace s ramem L.P. Montaz hlavoveho trmenu

9a) Otocit ram L.P. 10a) Na Cepy na ramu L.P. naviéknout kov. a plast.
9b) Namodit stétec ve vazeliné 10 podlozku
9c¢) Namazat Cepy pro loziska na ramu L.P.

9

8550-0120
8740-0160

Montaz hiavovenho trmenu Montaz hiavovenho trmenu
11a) Na c¢epy montovat loZiska 12a) Namazat loziska vazelinou
1 2 |12b) Na loZiska montovat plastova pouzdra

8600-0231
D6011222

=

»

F
Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 3

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz hlavoveho trmenu
14a) Montovat hlavovy tfmen na loziska na r2

Montaz hiavoveho trmenu

15a) Pripravit 2x imbusovy Sroub a matici
15 |15b) Montovat 3roub s matici do voditka loZiska

Montaz hlavoveho trmenu
16a) Dotahnout tenzometry ke trmenu viz obr.

&
\f.‘ &

matice 8541-0000
podlozka 8550-0030

Sroub 8401-0530 ‘

Montaz nozniho trm;nu
17a) Pripravit 2x imbusovy Sroub
17 |17b) Pfipravit roub - kov. podl. - kov. pouzdro -
plast. Podlozka

U™
v
=y

LTI t

/

D6011239

8740-0020

8551-0010

8401-0140

Montaz nozniho trmenu

&
18a) Do zavitll v drzakach tfmend v ramu L.P.
nanést zelené lepidlo
i ——— -
i

-

q.

Tomas Kohout

Vypracoval:

dne: 8.10.2008




VLIPS

Pracovni postup (Standard) Takt 3

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz nozniho trmenu
19a) Pfipravenymi Srouby montovat nozni trmen
k rdmu L.P.

19

Montaz nozniho trmenu

20a) PFi utahovani roubd zkontrolovat a ustavit
plast. podiozku na kovové pouzdro

20

Montaz nozniho trmenu
21a) Dotahnout tenzometry k noznimu tFmenu

21

Montaz lozne piochy ha poavozek

L Uil —— L e
— = - .
— P

23a) Polohovat loznou plochu na podvozek Iizka 24a) Dotahnout tFmeny ke slouptim
23 |23b) Sroubovat tfmeny na sloupy viz obr, 24

-

Montaz lozne plochy na podvozek

22a) Pripravit 2x 5 Sroubl na montaz L.P. na sloupy
22b) Na Srouby navléknout prohnutou vé&jif. podlozku

8402-0130

8553-0040

Montaz lozne plochy na poavozek

Tomas Kohout

Vypracoval:

dne: 8.10.2008




V/4LIP[S!

Pracovni postup (Standard) Takt 3

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz lozne plochy na podvozek
25a) Protahnout kabel nozniho sloupu viz obr.
25 |25b) Zapojit kabel sloupu do zdroje

Zapojen Kabelu sioupa
26a) Protahnout kabel hlavoveho sloupu viz obr.
26 |26b) Zapojit kabel sloupu do zdroje

)W

Zapojeni kabelu akumulatoru
27a) Zapojit kabel akumulatoru do zdroje

- ;
Montaz prodiouzeni na iluzko

28a) Nanést stetcem vazelinu do ramu L.P.
28 [28b) Montovat do rdmu L.P, pfedmontované
prodlouzeni 102ka

e —
Montaz prodiouzeni ha IuzKo
29a) Vytahnout policku
29 |[29b) Do policky umistit ACP ovlada

& ' o

05 5

Montaz prodiouzeni na IuzkKo
30a) Odvinout cca 2 zavity kabelu
30 |30b) Na kabel montovat pfichytku kabelu
30c) Prichytku kabelu &roubovat ramem L.P.

8213-3040

do voditka prodlouzeni

8900-0851

8425-0250

g\,

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




V’& L|[P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 3

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Zapojeni ACP ovladace Vypsani pravodni dokumentace

43a) Sroubovat voditko k ramu L.P. i na druhé strané 44b) Vypsat privodni dokumentaci I8iZka
43 prodlouzeni |dizka

47 48

Vypracoval: Tomas Kohout dne: | 8.10.2008




Vll L[P]S Pracovni postup (Standard) Takt 4
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Manipulace s luzkem Montaz pouzder cela
1a) Ustavit montazni vozik na pracovisti 2a) Pripravit pravé a levé pouzdro Cela
1b) Zabrzdit brzdu na voziku 2 |2b) Do pouzder ¢ela montovat excentry
2¢) Do pouzder ¢ela montovat podloZzky specialni

pouzdro levé D3-08789C
pouzdro pravé  D3-08790C
excentr levy D4-08884A
excentr pravy D4-08791A

G L

)

podlozka D6010852

|

——

Montaz pouzder cela Montaz pouzder cela
3a) Pripravit 2x Sroub na pouzdro cela 4a) Pouzdro cela montovat na ram pevneho cela
3b) Na Sroub naviéknout plochou a pruznou podlozku 4
3c) Sroub viozit do pouzdra dela

3

8401-0090

8551-0020

8550-0060

Montaz rolen Montaz rolen
5a) Vzit rolnu, montovat do ni pouzdro 6a) na sroub navléknout rolnu s pouzdrem
5b) Na Sroub v ramu pevného ¢ela naviéknout padl. 6 |6b) na Sroub naviéknout druhou podlozku
6¢) Na Sroub nasroubovat matici
6d) Matici dotahnout utahovackou

5

D3-10211

D4-08312

’

8550-0020

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 4

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz predich
7a) Vzit pfedlohu zad
7b) Do trubky v pfedloze zad montovat pouzdra

D4-10259A-D

Montaz predioh
9a) TyC v ramu a predloze vycentrovat

Montaz predich
8a) Predlohu zad polohovat na ram L.P.
8b) Ramem L.P. a pouzdry v predloze protahnout ty¢

Montaz predioh

10a) Na konce tyce naviéknout plast. podlozky
10 [11b) Vzit klesté starlock, vioZit do nich pojistky

D4-10170A

Montaz predioh
11a) Zalisovat krytky starlock na tyc¢

11

11c) Klesté starlock umistit na tyc
T

8740-0120

Krytka starlock

Montaz predioh
12a) Vzit predlohu stehen
12b) Do trubky v predloze stehen montovat pouzdra

D4-10259A-D

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




YV 4LIP[S)

Pracovni postup (Standard) Takt 4

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz predioh
13a) Predlohu stehen polohovat na ram I.P.
13 [13b) Rémem L.P. a pouzdry v pfedloze protdhnout ty¢
13c) Ty¢ vycentrovat

Montaz predioh
14a) Na ty¢ navléknout plastové podlozky

14 |14b) Do kledti starlock vloZit krytky starlock

14c) Kledté polohovat na ty¢ predlohy a zalisovat

D4-10170A

Montaz predioh
15a) Zkontrolovat krytku starlock

15

8740-0120

Montaz sit oveho Kabelu
16a) Vzit sitovy kabel
16 |[16b) Z priichodky sitového kabelu vySroubovat matici

16c) Sitovy kabel umistit do drzaku kabelu na ramu

‘

8500-0050

Montaz sitoveho Kabelu
17a) Do drzaku kabelu umistit prichodku
17 |17b) Na priichodku nadroubovat matici
17¢) Matici dotdhnout

evného Cela

18 |18b) Listu pfilepit na ram LP.

Tomas Kohout

Vypracoval:

dne: 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 4

Podet obsluh: 1

Vyrobek: Eleganza XC

Lepeni list

LEPENILISTNA RAM LP ELEGANZA XC 2007

B L1ETA EABELOVA 510 M UPOZORNENI:

WEFCGHRY LISTY LEPIT AA VARSI 0ERAJT
FODELRIETN

I LT A EABELOWA 10220 i

D4-072408 ——
L4010 e ——D4-10729
“y, P LZ50
o e B011333
04-106949 EE[1|1
L350 s 5
= 04-10731
&
D6011334 —- Gag o
L2220 i o G i OG0O11333
' -] L200
L) L
|“| 1 |
S | -
D4-073484 —' B Y
L2560
u]
D4-10689 —, O4-10680 —
L350 ._ Li00
b D4-1064¢ D-.q-
.“'-. IZ-TUEHY _"._.
D‘ b L350
I“I 1]
. :
4f eckal 11 % 100T

Vypracoval:

Tomas Kohout

8.10.2008




V,I L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 4

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh:

1

Montaz pouzder hrazdy
25a) Do pficky hlavy montovat pouzdra hrazdy
25 |25b) Pouzdra montovat pomoci montazniho pfipravku

a palicky

D4-07498-L

Montaz pouzder hrazdy
27a) Zkontrolovat pouzdra kontrolnim kalibrem

28

Montaz pouzder hrazdy

26a) Zkontrolovat licovani pouzder s vyrezy

Vypsani pravodni doKumentace

28a) Vypsat pruvodni dokumentaci

A TR

Ve

%fi

e
“ i

%

30

Vypracoval: Tomas Kohout

dne:

8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 5

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Manipulace s luzkem
1a) Ustavit montazni vozik na praccovisti
1 |1b) Zabrzdit brzdu na montdznim voziku

Montaz DBFK tahel

3a) Srouby vlozit hlavou vné ramu u prediohy stehen
3 [3b) Na Srouby montovat plastové pouzdra

D4-07728 &

Montaz UBHK tahel
5a) Na srouby navléknout plastovou a kovovou podl.
5b) Na Srouby nadroubovat matice

8740-0130

8550-0090

8541-0030

Montaz DBFK tahel
2a) Zdvihnout vzpéry zad
2 |2b) Do podélniku rému L.P. montovat vratové Srouby
2C) Srouby vioZit hlavou dovniti rdmu u vzpéry zad

D4-10082

E——) | ad=- #5 Stk .
Montaz DBFK tahel
4a) Na plastova pouzdra montovat tahla DBFK
4 |4b) Montovat do paru krat3i a del3i (rovné) tahlo
4c) Montovat kratdi tahla bliZ na sted IiZka

D4-04400B-

Montaz DBFK tahel
6a) Matice dotahnout utahovackou
6b) Tahla polohovat pro montaz dild L.P.

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




V/ALIP]S!

Pracovni postup (Standard) Takt 5

Vyrobek:

Eleganza XC

1

Podet obsluh:

Ulozeni Kabelu
7a)Vlozit kabel od nozniho sloupu do lis

7

na pricniku
7b)Na pracovni stolek poloZit zadovy a stehenni motor

Priprava motoru

8a) Zadovy motor ma na rozdil od stehenniho
na vysuvném konci mechanické odblokovani

T =

Montaz motora

9a) Nalepit na kabel zadového motoru stitek "5"
9b) Nalepit na kabel stehenniho motoru stitek "6"

8210-3136

8210-3076

Montaz motora
10a) Vzit lanko odblokovani zadoveho motoru
10b) Lanko umistit do vysuvné hlavice v zadovém
motoru

D4-07082

D4-06205

Montaz motora

11 |[11b) Polozit motory na kryt podvozku

11a) Lanko zajistit v hlavici motoru pojistnym cepem

Montaz plochych tahel
12a) Opsat ¢isla motorti do privodni dokumentace

- _

"l

Vypracoval: Tomas Kohout

dne:

8.10.2008




Vll L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 5

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1
Montaz plochych tahel Montaz plochych tahel
13a) Vzit 2x ploche tahlo 14a) Plocha tahla montovat na paky predlohy stehen.
13 [13b) Na cep plochého tdhla montovat plast. podiozku 14 |14b) Na cep tédhel montovat plast. podl.

== o p— =)
b

nBb

et

8740-0130 8740-0130

\

A&

Montaz plochych tahel Montaz stehenniho motoru
15a) Tahla zajistit pojistkou starlock 16a) Montovat Stehenni motor na ltzko
16b) Pevnou ¢ast motoru montovat na drzaky na L.P.
16¢) Vysuvnou €ast montovat do vedeni v L.P

16d) Na ¢ep na vysuvné ¢asti montovat plocha tahlz
F

_  8500-0050

17a) U pevné Casti viozit motor mezi drzaky, zajistit
¢epem, na &ep plast. podl. a zajistit starlockem 18

17b) U vysuvné ¢asti montovat na ¢ep od stfedu:

oko motoru - plast. podl. - vedeni motoru - plast. podl. -

plocha tahla - plast. podl. - poj. starlock

17

8500-0050

8510-0050

8740-0120

8740-0120

8500-0050

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




"ll L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 5
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz zadoveho motoru Montaz tvaravanycn tahel
19a) Pevnou ¢ast motoru montovat na drzak ¢epem
s ¢olkovitou hlavou a zajistit poj. starlock 20 zad a na zveddk zad tvarované kruhové tahlo
19b) Vysuvnou &ast sloupu nasadit na drzdk na 20b) Na ¢ep montovat plast. podl. - téhlo - plast.podl.
predloze, zajistit epem s podlozkou, na ¢ep . podl. - matici
navléknout plast podl. zajistit Cepermr {

i

f&

19

8510-0040

8500-0050

7400120
18

’

. D6011228-
8541-0010
8500-0050 \ 8550-0060 .
D4-10652A 8740-0120 =\lo”

"
- 8740-0330 -
- -

Montaz tvarovanych tahel — Montaz tvarovanycn_.t?ne!
21a)Na prave strané ltzka smontovat tvarované tahlo 22a) Matice dotahnout utahovackou
s matici. Tahlo pfedmontovat a sefidit délku tahla
21b) Na ¢ep na zveddku zad montovat podl - tahlo -
- kov. podl. - matici

21

$6007840- 8541-0010

54-04545

¥ Ty

8740-0120
8740-0330 ;f.. :
ad

s Wm o |
Y g -

Montaz bowdenu Montaz bowdenoveho sroubu
23a) Na bowden montovat koncovku na bowden 24a) Lanko s bowdenem provleknout otvorem

23 |23b) Do bowdenu montovat lanko odblokovani 24 v drzaku propojovaci krabice
23c) Lanko s bowdenem proviéknout drzakem pod 24b) Na bowdenovy Sroub montovat matici
zdrojem
D6011235A
8600-0070
fie 8600-0102 '
. vr

8540-0000

D4-07350

i

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




rd
Vlg MEE Pracovni postup (Standard) Takt 5
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1
25a) Bowdenovym Sroubem provléknout lanko 26a) Montovat do zadovych DBFK tahel pouzdra
25 |25b) Montovat bowden. Sroub do drzaku u CPR paky 26 |26b) vzit zadovy dil, montovat ho vedenim na kluzny
25¢) Na bowden $roub nadroubovat matici. kédmen na zvedaku zad
25d) Dotahnout matice na bowden. Sroubu 26¢) Montovat zadovy dil na DBFK tahlz
< .
L
- o —
N \
e
’
8540-0000 Zadovy dil levy -
S6007745- Ny
\ . \‘&\(
o Ses .
27a) Na srouby v zadovych dilech montovat plast. 28a) Do otvoru v zadovem dilu montovat zatku
27 podlozku - kov. podl, - matici 28
27b) Matice dotahnout utahovackou

D4-07728 pouzdro

8740-0130 plast. podl.
8550-0090 kov. podl.
8541-0030 matice

Montaz zadovenho diu
29a) Stejnym zplisobem montovat zadovy dil na druhé
strané

29

Zédovy dil pravy
S6007746-

-

8734-0103 /

oA

Montaz stehennino dilu

30a) Pfipravit stehenni dil
30 |[30b) Do stehenniho dilu montovat pouzdra

53-06996B-

D4-10184A-L

ot

-

Tomas Kohout

Vypracoval:

dne: 8.10.2008




YV 4LIP[S)

Pracovni postup (Standard) Takt 5

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz stehenniho dilu
43a) Montovat stehenni dil pouzdry na tahla DBFK
43b) Spojit téhla DBFK a stehenni dil Srouby
43c)Montovat: $roub -kov. podl. -plast. podl. -DBFK -
plast. pouzdro -stehen. dil - plast pod| - kov. podl. -ma
matice

31

Montaz stehenniho dilu
44a) Dotdhnout Sroubové spoje utahovackou
a tfmenovym kli¢em

8541-0030
8550-0020
8740-0130

&
] &2

8740-0130

8550-0090 -
D4-10081

-
Montaz rastra na ram L.P.

45a) Naviéknout na cepy na ramu L.P. plast. podl.
33 [45b) Na cepy montovat aretacni listy (rastry)

Montaz rastrd na ram L.P.

46a) Na cep navléknout plast. podl
34 |47a) Aretacni listy zajistit krytkou starlock

‘; 8740-0060

8570-0050

Montaz lytkoveno diiu

P

8502-0050

D4-03700

47a) Lytkovy dil montovat ke stehennimu dilu
35 |47b) Montovat: Cep - plast. podl. - lytkovy dil - podl.
stehenni dil - podl - krytka starlock

8740-0060

8502-0030

Montaz lytkoveno diiu

Vypracoval: Tomas Kohout

8.10.2008




VALIP[S

Pracovni postup (Standard) Takt 5

Vyrobek:

Eleganza XC

Podet obsluh:

1

39

8740-0060

8400-0080

Montaz rastra na lytkovy dil
37a) Montovat: Sroub - plast. podl. - aretaéni lista -

plast. podl. - Iytkovy dil - plast. podl - matice

8541-0010

40

Montaz rastru na lytkovy dil
38a) Sroubové spoje dotahnout utahovackou
a tfmenovym kli¢em

41

42

Vypracoval:

Tomas Kohout

dne:

8.10.2008




VII L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 6
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Manipulace s montaznim vozikem Montaz aretacniho sroubu
1a) Ustavit montazni vozik na pracovisti 2a) Vzit aretacni Sroub
1b) Zbrzdit vozik na pracovisti 2 |2b) Na zavit Sroubu nanést lepidlo
2¢) Montovat $roub do zadového dilu

'«
; lltw-_l "

Montaz aretacniho sroubu Montaz zemniciho KoliKu
3a) Dotahnout aretacni sroub trmenovym klicem 4a) Vzit zemnici kolik, navléknout na néj véjir. podl.

8553-0020

8600-0510

Montaz vyztuhy zadoveho ailu
5a) Vzit vyztuhu zadoveého dilu
5b) Do vyztuhy zad montovat zétky
5¢) Vyztuhu zad polohovat na zédové dily

Montaz vyztuhy zadoveho dilu
6a) Pripravit 4x sroub s podlozkou
6b) Montovat Srouby vyztuhou zad do zidového dilu
6¢) Na Sroub navléknout podl. a nasroubovat matici

8734-0103

matice 8541-0020
podlozka  8550-0045

roub 8400-0060

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




vmEa

Pracovni postup (Standard) Takt 6

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz vyztuhy zadoveho dilu

Montaz a serizeni CPR

8740-0060

Montaz a serizenl CPR
11a) Dotahnout matice na bowdenovém Sroubu

9a) Cep specialni montovat do paky CPR
9b) Mezi drzaky na pace CPR montovat 2x plast. podl. 10 [10b) Natahnout lanke a utdhnout imbus. Srouby
10c) Vyzkouset funkénost CPR

Montaz a serizem CPR
8a) Vzit cep specialni
8b) Do ¢epu montovat z obou stran imbus. éroub
8c) Na zdvity $roubd nanést lepidlo

8410-0150

D4-07313

Montaz a serizeni CPR
10a) Protahnout specialnim cepem lanko odblokovani

8600-0020

Vypracoval: Tomas Kohout

8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 6

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz potencialniho prpojeni
14a) Na ram L.P. montovat kabel od propojovaci krab.
14 |14b) Na stejny Sroub montovat zem. kabel spojujici

ram L.P. a hlavovy tfmen.
I /]

Pii montéZi potenc.
propojeni montovat:veéjir.
= podl. - kabel (kabely) -
Vejll' podl. - matici

13a) propojit zemnicim kabelem pravy zadovy dil
s ramem loZné plochy

54-02609

Matice 8541-0000
Podlozka 8553-0010

Montaz potencialniho prpojeni
15a) Propojit ram L.P. s hlavovym trmenem

15

Montaz potencialniho prpojeni
16a) Propojit ram L.P. se stehennim dilem

16

54-03256

Montaz potenciainiho prpojen

54-02358

17a) Propojit stehenni a lytkovy dil 18a) Propojit ram L.P. a prodlouzeni ltzka
17

Montaz potenciainiho prpojeni

P

.r’.\_ il

2
*

=
2T

F_—:

_’ v

\
bl
B

54-02609

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




"ll L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 6

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1
Montaz potencialniho prpojeni Montaz potencialniho prpojeni

19a) Propojit ram L.P. a tfmen nozniho sloupu 20a) Propojit ram L.P. a levy zadovy di

54-02609

54-02358
—LL NS T s

Lepeni stitka, piktogramua, samolepek Lepeni stitka, piktogramu, samolepek

21a) Na paku CPR nalepit stitek CPR 22a) Na pricku hlavy nalepit nad zemnici kolik
nalepit stitek ekvipotenc. propojeni

8850-0139

Prava strana
8850-0132

Leva strana
8850-0133

Lepeni sutka, piktogramu, samolepek Lepeni sutka, piktogramu, samolepek

23a) Na kryt podvozku nalepit stitek Vystraha 24a) Na levou stranu ramu L.P. u prodlouzeni ltzka
podvozku 24 |nalepit Stitek Vystraha sevieni a Sklonomér

8850-0121

54-05243A

8850-0324

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




‘"I L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 6

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Lepeni sutku, piktogramu, samolepek Lepeni sutku, piktogramu, samolepek
25a) Na kryt podvozku u nozniho sloupu nalepit 26a) Na pravou stranu ramu L.P. u prodlouzeni Itzka
Stitek ovlddani COK 26 nalepit Stitek Viystraha sevieni

25

8850-0120
8850-0324

Lepeni stitka, piktogramu, samolepek Zapojeni vah

27a) Na stred krytu podvozku na pravé strané Iizka 28a) Vzit pripravek na propojovaci krabici modulu vah
nalepit Stitek Vystraha podvozku 28 |[28b) Pipravek umistit na stehenni dil

29a) Do pripravku umistit modul vah

27

-S’TU N7

8850-0121

8300-0690

Zapojeni vah Zapojeni vah
29a) Do slucovaci krabice vah montovat kabel 30a) Do sluc. Krabice montovat kabel tenzometru 4
tenzometru 1 viz obr. 30b) Do slué. Krabice montovat kabel tenzometru 2
29b) Do slué. Krabice montovat kabel tenzometru 3

-
'

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 6

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Zapojen vah
31a) Zapojit jednotlivé vodice kabelu tenzometru

Zapojen vah
32a) Zapojit kabely tenzometrd viz obr.

Zapojeni vah
33a) Rozmotat kabel od displaye
33 [33b) Montovat kabel displaye do slucovaci krabice
33c) Na kabel navléknout plastovou matici
33d) Plastovou matici nasroubovat na priichodku

8900-2131

Zapojeni vah
35a) Montovat na modul vah viko
35 |35b) Prisroubovat vike k modulu vah

Zapojeni vah
34a) Zapojit konektor kabelu displaye do modulu vah
34 |[34b) Zapojit kabel od modulu vah do zdroje lizka

Zapojeni vah

H 36a) Nalepit nad dva Srouby destrukeni samolepky

8850-0327

Tomas Kohout

Vypracoval:

dne: 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 6

Eleganza XC

Podet obsluh:

1

38a) Vypsat pruvodni dokumentaci

Vypsani pravodni dokumentace

41

42

Vypracoval:

Tomas Kohout

dne:

8.10.2008




VII MEE Pracovni postup (Standard) Takt 7
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Manipulace s montaznim vozikem Lepeni stupnice
1a) Ustavit montazni vozik na pracovisti 2a) Nalepit na pravy zadovy dil stupnici
1b) Zabrzdit vozik na pracovisti 2b) Stupnici lepit pocatkem od &ela lGzka

8850-0203

8850-0205

Lepni stupnice
3a) Nalepit stupnici na levy zadovy di

8850-0206

8850-0204

Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek

5a) Paskovat kabel sloupu ke tfmenu sloupu 6a) Pripaskovat kabel sloupu a tenzometru ke tFmenu
5 6

= Kabely pfipevriovat
stahovaci paskou
8900-1300

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




"I L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 7
Vyrobek: Eleganza XC Potet obsluh: 1

Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek

7a) Polohovat kabel sloupu, tenzometru, potenc. 8a) Umisténé kabely pfipevnit k voditku loZiska
propoj. a privodni ke tfmenu a voditku loZiska 8 2x paskou

8b) Pfipevnit kabely paskou k propojovaci krabici

_—

S L
Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek
9a) Kabely mezi voditkem loZiska a propojovaci krabici 10a) Otevfit listy pfipevnéné na ramu L.P.
9 spojit 2x paskou 10

—

B
_....._ _—

Montaz kabelii do list ' Montaz kabelii do list
12a) Zkontrolovat kabely v liStach a zaviené listy

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




Vll L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 7
Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz Krytu konektoru Montaz Krytu konektoru
13a) Do nezapojenych otvoril ve zdroji 14a) Kryt konektord priSroubovat ke zdroji
13 montovat zaslepovaci zatky 14 2x $roubem
13b) Na konektory

—

D3-06565A-L

8444-0075 7

Montaz zaslepek Montaz Kabelu do listy
15a) Montovat do prazdnych otvort ve zdroji 16a) Montovat kabel od displaye (ovladace vah)
i5 zaslepovaci pasky do listy
16b) Montovat pii vysunutém prodlouzeni viz obr.

T ——

)

Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek

17a) Pripevnit kabel od levého hlavového tenzometru 18a) Zastipnout konce pasek
17 |17b) Kabel pfipevnit k tfmenu sloupu 1x paskou
17¢) Kabel pfipevnit k voditku loZiska 2x paskou

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




"’l L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 7

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz Kabeiu do listy rolohovani Iluzka
19a) Montovat kabel tenzometru do listy 20a) Polohovat IGZko do antitrendelenburgovy polohy
19b) V piipadé varianty délenych postranic 20 |20b) zdvihnout Iytkovy a stehenni dil

liStu nezavirat

21a) Pfipevnit kabel tenzometru
21b) Pfipevnit ke tfmenu sloupu 1x paskou
21c) Pripevnit k pruziné specidlni 2x paskou

Montaz kabelu do risty Montaz ztahovacich pasek
23a) Umistit do lidty kabel tenzometru displaye 24a) Pfipevnit kabely nad zdrojem k ramu L.P.
23 a kabel propojujici modul vah a zdroj
23b)Na kabelu tenzometru udélat pred litou "smycku”

S,

N

Vypracoval: Tomas Kohout Idne:l 8.10.2008 I




V’l L|P|S| Pracovni postup (Standard) Takt 7

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek

25a) Polohovat kabel sloupu ke tfmenu viz obr. 26a) Pripevnit paskou kabel sloupu ke tfmenu
26 |26b) Pripevnit paskou ke tfmenu kabel sloupu
a kabel tenzometru

Montaz ztahovacich pasek Montaz ztahovacich pasek
27a) Pripevnit kabel sloupu a tenzometru 2x paskou 28a) Srovnat kabel sloupu, tenzometru a ACP
k pruziné specialni ovladace "vedle sebe" pod pficku ramu LP
28b) Pripevnit kabely k pficce ramu paskou viz obr.
-

27

i
"
LRl
| . A
‘ - -
Montaz Kabelu do listy Montaz ztahovacich pasek
E 29a) Umistit kabel tenzometru do listy 30a) Smotat kabel tenzometru

30b) Zajistit paskou smotany kabel temzometru
T 1
4 )

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




"l L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 7
Vyrobek: Eleganza XC Potet obsluh: 1

Montaz ztahovacich pasek
32a) Smotat kabel pravého noZniho temzometru
32 |[32b) Smotany kabel zajistit paskou a pipevnit k rdmu

Zkraceni pasek
33a) Zkratit klestémi véechny péasky

34c) Priichodku montovat do drzdku na tfmenu sloupu

'\ .h?

Montaz priichodky
35a) Uvolnit prlichodku na pevném cele
35 |[35b) Sefidit délku kabelu viz obr,
35¢) Dotdhnout rukou priichodku

Vypracoval: Tomas Kohout dne:| 8.10.2008




VALIP[S

Pracovni postup (Standard) Takt 7

Vyrobek: Eleganza XC

Podet obsluh: 1

Montaz pruchodky
37a) Dotahnout plastovou matici na prichodce

Montaz HPL dila lozne plochy

39a) Vratove srouby zajistit v pevném dilu palickou
39 |[39b) Na srouby nasroubovat matice

Montaz HPL dilu lozne plochy

8406-0130 -———0

Montaz HPL dilu lozne plochy
40a) Matice dotahnout utahovackou

40

-
-
-

')

-

8541-0020

Montaz HPL dila lozne plochy
41a) Na loznou plochu umistit zadovy dil HPL
41 |41b) Do zidového dilu montovat 8x vratovy Sroub
41c) Vratové Srouby zajistit v pevném dilu pali¢kou

r

Montaz HPL dilu lozne plochy
42a) Zdvihnout zadovy di

Vypracoval: Tomas Kohout

dne:| 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 7

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

MONtaz HFL aiu lozne plochy
44a) Na otvory v zadovém dilu montovat zatky

8541-0020

Lepeni stupnice
45a) Na zadovy dil HPL nalepit stupnici
45 |45b) Stupnici pilepit pfiblizné zarovéf se zétkou
viz obr.

<

8850-0204 8850-0203

Montaz pacientského ovladace
47a) Pripravit pacientsky ovladac
47 |47b) Pfipravit spojovaci material viz obr.

8900-2140

Dotazeni vzpéry zadového dilu
46a) Mezi HPL desku a zadové dily vioZit léru
46 |46b) Dotahnout Eroubové spoje mezi zadovymi dily
a vzpérou zad

Montéi_pacientského oviadace b
48a) Do zavitl v pacientském ovladadi nanést lepidlo

48¢c) BliZ ke stfedu I0Zka montovat kratéi $roub s podl.

8403-0020

D4-06871

8551-0070

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




Vll L|P|S Pracovni postup (Standard) Takt 7

Vyrobek: Eleganza XC Pocet obsluh: 1

Montaz pacientskeho oviadace

49a) Do drzaku kabelu montovat kabel
49 |49b) Na delsi Sroub montovat podlozku a drzak kabelu 50
49¢) Sestavu montovat zadovym dilem do pac. ovl.

Montaz pacientskeho oviadace
50a) Vazit listu kabelovou, nanést na ni lepidlo

Montaz pacientskeho oviadace Montaz pacientskeho oviadace
51a) Nalepit listu na HPL desku na zadovem dilu E 52a) Vzit dalsi listu, lepit ji na zadovy dil viz obr.

51b) Listu nalepit viz obr.

Montaz pacientskeho oviadace Montaz pacientskeho oviadace

53a) Kabel od pacientského ovladace montovat 54a) Zkontrolovat zavrené a prilepené listy
do list v zadovém dilu a do otvori v pfi¢niku
zadového dilu

Vypracoval: Tomas Kohout dne: | 8.10.2008




Pracovni postup (Standard) Takt 7

Eleganza XC

Podet obsluh: 1

55a) Umistit kabel pacientského ovladace do list
na ramu lozné plochy

Montaz nrebene
56a) Zapojit kabel pacientského ovladade do zdroje
56b) Vyzkouset funkénost pacientského ovladade
56¢) Na konektory montovat hieben

Montaz hiebene
57a) Hreben pfisroubovat ke zdroji 2x Sroubem

D3-06606B

Vypsani priivodni dokumentace
58a) Zkontrolovat smontované I0zko
58 |58b) vypsat priivodni dokumentaci

59

60

Vypracoval: Tomas Kohout

dne: 8.10.2008




