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Anotace

Tato diplomova prace vznikla zaelem provedeni analyzy v procesu technick@rpvy
vyroby firmy TESLA Electrontubes a t@dloZzeni navrh feSeni problémovych mist.
Teoretickacast prace se zafiuje na obecné€innosti, vstupy a vystupy procesu technické
piipravy vyroby. Praktickacast poté obsahuje analyzu konstmik technologické a
organizani ¢asti @ipravy vyroby firmy. V navaznosti na provedenou lgpa jsou popsany
feSeni nalezenych problémovych misetws doporueni, podporujicich zamysSlené raesii
vyroby vysila&.

Annotation

This diploma thesis was written for the puga$ making the analysis of the process of
technical preparation of production in TESLA Electiubes company and bringing in some
suggestions of solutions to problematic parts efglocess. The theoretical part is focused on
general operations, inputs and outputs of the gooé technical preparation of production.
The practical part then includes the analysis nicstiral, technological and organizational
part of technical preparation of production in twmpany. As a resultt of the analysis, the
solutions to problematic parts within some reccodations, supporting the intended

extension of production, are then described.
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Uvod a cil prace

Uvod

V sowasné dob jsou kladeny nemalé naroky na udrzeni prosperdgingki v oblasti
vyrobni sféry. \étSina elektrotechnickych vyrolikje navic sloZzena z mnohéznorodych,
pozadovanéeho furkiho celku s ohledem naghlednost a efektivhost proéepii vyrobe.
Toto specifikum vSak znamena také velké mnozs&tqrjez musi byt vynaloZzena p¢gwo

nalezeni onoho optimalnitieSeni vyrobni faze.

Technickd fiprava vyroby (TPV) je tak pro vyrobni firmy nezbym procesem,
zahrnujicim napklad zpracovani pétbné dokumentace, dani vyrobnich operaci a jejich
sledu «etre navrhu organizace pracovisCi zatizeni k vyrol. VétSina firem ma
v sowasnosti k dispozici také moderni inforéné systém s Sirokou integia schopnosti.
Systém je tak schopen uzivdiel poskytovat data oiznych entitach, peebna pi vSech

¢innostech technické&fpravy vyroby, a tim cely proces vyrazrefektivnit.

Ekonomické aspory, které plynou z vhédmepisobeného procesu vyroby, jsou vigstn
vysledkem drazu na kvalitni provedeni UKol ramci technické ifpravy vyroby. Rozhodh
se tedy vyplati &novat této oblasti dostateou pozornost a snazit se o neustalé zlepSovani
diky zpstné vazls vyjadiené nap formou analyz, jejich vyhodnocovani a nalézaniyab,

vhodrgjSichreSeni.

Cil prace

V diplomové praci bude na zékéadeoretickych znalosti z oblasti technické&ppavy
vyroby provedena analyza konsténk technologické a organiga slozky gipravy vyroby
firmy TESLA Electrontubes. Analyza pomoci konzuitas odpo¥dnymi pracovniky,
rozboremcinnosti, provadnych @i TPV ve firmg¢ a studovanim souvisejicich dokument
bude kltem ke stanoveni moZznych problémovych mist stabaji@Seni technickéifpravy
vyroby. Cilem préce je navrZeni takovych Gpra¥abnproblémovych mist, které povedou
k zefektivréni procesu TPV, odstranitipadnych nesrovnalosti a budotinmsem zejména

s ohledem na zamyslené budouci rigsivyrobni moznosti firmy.



1 Technicka priprava vyroby jako
sowast predvyrobni faze

Zivotni cyklus kazdého vyrobku se sklada z hmnma sebe navazujicich fazi a bylo by
velmi zjednoduSené pohlizet ng pouze jako na sled vyroby a uzivani. Vyjdeme-ditecr
pouzivanych termiinv oblastifizeni jakosti, mZzeme na zakladsmyky jakosti hovait az
0 jedenacti fazich, jez tyvioZivotni cyklus vyrobku. Tyto faze jsou naZeay v ramci smiky

jakosti na Obrazku 1.ifpraw vyroby pak nejvice odpovida faze s nazvem Planica&myvoj

proces.
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Obrazek 1 - Smyka jakosti, pievzato z [8]

ZkuSenosti z oblastizeni jakosti hovid o0 tom, Ze az 80 procent nedokonalogitivgrobé
produktu ma fivod v gredvyrobni etap— viz [8]. Rredvyrobni etapu Zivotniho cyklu vyrobku
muzeme rozdlit na ¢ast marketingového charakteru & st s charakterem technicko-
organiza&nim. Ona marketingovést ma za cil vysledovat pozadavky trhu a na jgaiac
pripravit takovy popis produktu, ze kterého buddejmé zakladni charakteristiky, které by
mél produkt sphovat.



Jako p&atek technick&asti fredvyrobni faze iweme povazovat vyvoj, jehoz vystupem
by mohl byt v oblasti elektrotechniky ndglad schematicky vykres soédéstek, pipadre
i konstrukce vyrobku jako takového. Nasledujicii fdizeme nazvatechnickou pFipravou
vyroby (TPV). Zde je ukolem rozpracovani vystupyvoje do takové podoby, jez bude
slouzit jako vhodny vstupni zdroj pro vyrobni prege Jednd se n#fglad o gipravu
konstrukni a technologické dokumentace (konstnikh vykres, kusovniki,
technologickych postupvéetne pottebnych materialovych a vykonovych norem), nalezeni
nejvhodrjSiho zmisobu rozmisini pracovig, stroji a lidskych zdraj a jejich optimalniho
vyuziti. To vSe sede s ohledem na ekonomickd kritéria. Rréechnicka piprava vyroby je
totiz zajimavou oblasti, kde se diky velkému mnadgzshoznychieSeni vyplati zejména
v pripac vétSiho pdétu ¢ ceny vyraknych vyrobKi investovat do vyhodnocovani
efektivnosti a hledani novychi@inejSich postup v kazdécasti procesu technick&ipravy

vyroby.



2 Technicka priprava vyroby

2.1 Pojem technicka pFiprava vyroby

Samotny pojem technick&iprava vyroby (TPV) je Siroce pouzivany mi@podwetvimi
i v mezinarodni terminologii. Jeden ze zakladnibeamych pohleil na TPV @inasi ve své

definici publikaceOrganizace &izeni vyroby1]:

»1echnicka giprava vyroby je soubor vzajespjatychéinnosti v piimyslovéem podniku,
jejichz ukolem je gpravit technicky a ekonomickycélné a efektivniteSeni vyrobku,
technologie a organizace jeho vyroby."“.

Do roku 2003 existovala téZ platna nora®N 01 6301 Jednotny systém technologické
pripravy vyroby ve strojirenstvi. Technologicképpava vyroby. Zakladni nazvoslokiera
definovala technickouifpravu vyroby jako “souhrginnosti konstruéni pripravy vyrobku a

technologické fipravy vyroby.“.

Pod pojmem technick&iprava vyroby si Izeigdstavit porirné zna&né spektrunginnosti
a v mnoha publikacich se objevuji taktézné pohledy na dalSilkni TPV na diti celky.
MuZeme se setkat stim, Ze pojem TPV je chapan v&loce, tedy Ze podépspada i
vyzkum a vyvoj nového vyrobku. Naproti tomu existujpongrné uzké chapani TPV jako
cist¢ technologické fipravy vyroby. Toto deni, stejg jako rozsah, natmost a vyznam

¢innosti TPV, je vZdy ovliveno mnoha faktory, mezi které panagiklad:

- Technické vlastnosti vyrobku (futki a konstrukni sloZzitost), vnini ¢lenitost (p@et

souasti a sestav), materialova némost, ...

- Technologickd nafkmost vyrobniho procesu (P&t a Khiznost operaci), technicka

vybavenost firmy, odbornost pracovijk.

- Ekonomické a organizai podminky v podniku (organizai uspdadani, urova fizeni,

spoluprace mezi Utvary),
- Rozsah vyroby (kusov&i hromadnd),
- Druh odwtvi

- Rozsah normativniho omezetiegké, evropske a jiné normy)
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Zcela jist bychom nasli jegtvelké mnoZstvi dalSich fakiprjez hraji roli ve vyznamu
technické pipravy vyroby a mozZnostech jejiho dalSileréni pro ely podniku. V této

praci se budeme setkavatdethim TPV na slozky:

- konstruk éni
- technologickou

- organizaéni

Ukoly technické fipravy vyroby maji v podnicich &Sinou na starosti samostatna
odctleni, jeZ jsou zimzena do odpovidajici pozice ve firemni strigtlilizeme se ale setkat
i s pojetim jednotlivych, vzgjendrkomunikujicich utval, zaji¥'ujicich gipravu fiznych etap
technické pipravy vyroby, zgazenych pod jina oateni. Logicky vSak neexistuje zadny
piedpis, jenz by nutil firmy do striktniho organépého uspéadani. Proto je ono rogeni
dano rozhodnutim firmy a je spiSe otazkou jisté dvtusti, vyrobniho oddtvi, velkosti

vyroby, zvyklosti, pétu zangstnandé a mnoha dalSich aspékt

2.2 Konstruk éni priprava vyroby

Stejr jako TPV, mize i samotna konstrdki péiprava vyroby zahrnovat v zavislosti na
mnoha faktorechizné rozsahly soubatinnosti. Zde budeme tut@st TPV chapatipdevsim
jako pipravu potebné konstrukni dokumentace, ktera bude dale pouzivanagsledujicich
fazich gipravy vyroby a vyrob samotné. Hovidme-li o konstruk éni dokumentaci, mame

na mysli gfedevsim:

- konstrukini vykresy sotidsti
- kusovniky (rozpisky)
- vykresy gistroja a ponticek

- vykres sestaveni

Zejména je ieba klast draz na to, aby dokumenty obsahovaly vSechny infoema
v pozadovaném rozsahu s dobradielpednosti ve vhodné foema oznéeni. Jen tak bude
konstrukni dokumentace vhodnym vstupem pro nasledujicigapd PV. Neméh dilezité
je dbat také na to, aby dokumentace afjegni bylo dostata¢ pruzné vzhledem k moznym

budoucim zrdinam v konstrukci vyrobku.
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.....

dokumentacetemuz napomahéighledné systematické ztemi vykres predevsim ve form

¢islovani. @ive pouzivané padovécislovani, které zohledije pouze dobu vzniku vykresu,

se dnes jiz pouziva vyjinie¢ a je nahrazeno n#glad gislovanim ¥tvenym (podle

piislusnosti k montazni sestaa vyrobku) nebd@islovanim tvarovym (dle tvarové podobnosti

a slozitosti sotastek). O tvarovéem astwvenéméislovani hovéi podrobuji kapitola 4.

Konstrukni vykresy mohou byt v zavislosti na rogm ¢i slozitosti dilu, sestavyi

finalniho vyrobku provedeny viznych ngritcich. Podavaji wezité informace o konstrukci,
rozmerech, tvarech, tolerancich, povrchové Ugrawmateridlech, wiitku, stej jako nap.
zpisob a misto spojeni séasti v gipad sestav, podsestav i finalnich vyrabk/étSinou jsou
souwasti konstru&nich vykres i seznamy satasti, ze kterych se dil na vykresu skladétns

dalSich informaci oéthto sodastech (kusovniky).

Idedlr by nmelo platit, Ze je teba mit tolik vykres, kolik je ve vyrobku obsazendanych
soutasti. Je totiz zbytmé @ipravovat vicekrat vykres stejné sasti a na druhou stranu neni

mozno vzhledem k dalSimugiéhu Zadnou ze s@asti opomenout.

Vykresy pistroji a pomiicek davaji v podstatpodobnou informaci jako konstrémi

vykresy. Znénou je pouze to, Ze nejde o gasti vyrobku samotného, ale o nastroje, s jejichz
pomoci bude onen dil vyréici vyrobek sestavovan.

Kusovniky zachycuji podrobny soupis &sti pouzitych v witém diluci celém vyrobku.
Podle zjisohi zachyceni skutmosti a podle vhodnosti pouZziti &ranych procesech

rozliSujeme hneddkolik zakladnich druth kusovnik.

Zakladni dleni kusovnik je dle [9] naanalytické a syntetické Analytické kusovniky
davaji gehled o tom, co je v daném vyrobkujeho ¢asti obsazeno. Syntetické (inverzni)
naopak sleduji, ve kterych struktérmadazenych dilech (dle sloZitosti) jsou datdésti
obsazeny, fipadré v jakém pdatu.
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Analytické kusovniky je mozno ro#lit nasledujicim zpsobem (dle [9]):

Zakladni:

Nestrukturované

- Souhrnny kusovnik

Podava informaci o celkovém ga vSech sotasti, z nichz je vyrobek (dil) sloZzen a to
bez ohledu na jakékoliv jeho dal8eréni a stupg vyroby, ve kterém dochazi k vyréb

dil¢ich gasti.

Strukturované

- Strukturni kusovnik

»Strukturni kusovnik je znazognim stupiovité struktury vyrobku. Jsou zde uvedeny
materialy, sotidsti a skupiny vstupujici do vyrobkdimo i negimo, podle montaznich

stupt (vyrobnich fazi) s ddajem o mnozstvi.“ [1]
- Stavebnicovy kusovnik

Stavebnicovy kusovnik je kusovnik jednostopy, ve kterém jsou zobrazeny pouZesti
piimo vstupujici do sestavy, podsestavy, apod. anmezstvi, paebném na jednotku
této sestavy.

V rdmci strukturnich kusovniklze uvaZzovat jestdispozéni kusovnik, ktery specificky
tim, Ze seazuje dily spolu s jejich celkovym @em podle dispozhnich stupid, tedy na tu

urovei vyroby, kde se objevuji poprve.

Zvlastni:

- Variantni kusovnik

- Gozinto graf

Gozinto graf je specialni forma orientovaného grafareného uzly a hranami, ve kterém
uzly predstavuji informaci o typu soéastky a potu kusi sowtastky, které jsou ptgba
pro vyrobu utitého patu finalnich vyrobk. Cislo u hrany, kter4 vzdy vede od

e M W A

technologicky jednodusgasti keasti slozitjsSi, predstavuje mnozstvi jednodusSSiasti,

jez je poteba na vyrobu jednoho kustasti slozi¢jSi. Jednoduchy Gozinto graf je

zobrazen na Obrazku 2.
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Obrézek 2 - jednoduchy Gozinto graf, gevzato z [9]

Jak jiz bylore¢eno, konstrukni priprava vyroby mize v rékterych gipadech zahrnovat
i dalSicinnosti. Redevsim tedy konstrukci prototypu nebo modelu vimpljez zastava pozici
prvniho vyrobeného kusu série, a na kterém se diotestovani funénosti ¢i simulace
za W&elem owteni pedpokladané doby Zivotnosti. Konstink piiprava vyroby by pak #ta
také obsahovat #goby a podminky, za kterych Ize takové zkouSenivauk, véetns
pozadovanych hodnot, jez by¢hvyrobek (i zkouskach splovat.

2.3 Technologicka priprava vyroby

Technologickou ifipravu vyroby definuje velmi vystiZnpublikacePriprava a operativni
Fizeni vyrobyf2] a to takto:

»rechnologicka piprava vyroby utuje zpisob, jak uskuiit jednotlivé operace, v jaké
posloupnosti, s jakymi nastroji, na jakém vyrobréaiizeni, na kterych pracovistich apod.

Navazuje na konstraki piipravu vyroby ¥crg, i kdyz casow se s ntasté&ne prekryva.”

Je zjevne, Ze technologickdigrava vyroby ni&esi pouze otazky samotného principu
vyroby, nebd rozhodujeme-li o technologii a spebé materialu a dalSich zdigj
rozhodujeme tim vlastno velikosti naklad na vyrobu. Kroms tohoto ginasi technologicka
piiprava vyroby dopady i do oblasti beZpesti prace&i hygieny. V neposledriadk mize jit

také o vyrobu, koupi nebo jakykoliv jiny apob zajistni specialniho pracovniho vybaveni,



jednotelovych stroji, pristroji (nag. meficich) a pracovnichti ochrannych poricek.
Zabezpéeni tchto g@istroja ve vhodnéntasovém pedstihu ped vyrobou dava totiz moznost

vyuziti celé vyrobni kapacity ve prasgh prace na samotném produktu.

Hlavni pozornost je tedy v této fazi z#tana na fipravu postup, norem, nézeni i
piedpigi, jeZz budou utovat pabéh vyroby kazdeho dil véetrg postupu, jimz se budou
jednodussi celky sestavovat ve slgBit az po finalni vyrobek. Ke stanoveni vSech
potrebnych paramaeirje tt‘eba mit k dispozici dostatek kvalitnich informang, kterych Ize
vychazet. Tyto informace lIze krankonstrukni dokumentace a internich zazngnmezi
které se mohouadit i zaznamy ziedchozi vyroby stejnycki podobnych dii, ¢erpat
i z externich zdrai, jako jsou nafiklad grislusné technické normy, zkuSenosti jinych firem
v odwtvi apod.

Obsah, fehlednost a dostupnost dokumentace, jez vznikdovfézi gipravy vyroby,
hraje podstatnou roli v procesu zrychlovani a zkikavani vyrobniho procesu. Mezi

dokumenty, jez vznikaji v ramci technologickiégoavy vyrobyfadime nagiklad:

- pracovni postupy,

- technologické navodky,

- postupové vykresy (montazni schémata) apod.

- technické a technicko-hospadké normy

Jako dalSi forma vystupu z technologickibqavy vyroby se row¥ mize brat nafiklad
podoba protokdl o vystupni kontrole kvalitgi zdznand o kalibraci vyrobnich a #ticich
pristroji. Déle je také reba pipravit podklady pro vySe zménou gipravu specialnich
piistroji a pomiicek, stanovit zfisob zachazeni (nejen) &rtito zd&izenimi ¢i pripravit

seznam zdzeni a materialu, jez bude pelha pro kazdodinnost.

Je teba mit na pa#ti, Ze ne vSechny informace mohou bytipbnhé a nenit¢ba nap
kazdé pracovigtvybavovat navodem k sestaveni vSecli.dMelké mnozstvi informaci na
Spatném mist pirehlednosti jednoziaé ubira. Gilezité tak je stanovenédh informaci, jez
jsou nezbytd nutné a jejichz absence by mohla vést k zavazgéeéchebo casové ztréat
nagiklad kwili hledani spravného dokumentu kigact potreby. Pracovni postupy proto

byvaji ¢asto zobrazeny na samotném vyrobniizzani.
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Jako specialni ffklad dokument, vychézejicich z technologickéfipravy vyroby,
muzeme oznét technické a technicko-hospddké normy. Jedna se o jakousi formiizeni

¢i spisSe pedpisu, jez utuje jisty zavazny limit protzné entity vyrobniho procesu. €hto

normach podrol#)i hovoii kapitola 5 této prace.

2.4 Organiza¢ni priprava vyroby

Organizéni priprava vyroby je v hierarchiifeéti stupé technické pipravy vyroby,
ve kterém jde o komplexrieSeni otdzek organizace vyrobniho procesu. V t&tdjé tedy
nutné najit co nejvhodysi formu uspeéadani a to od organizaiho uspsadani podniku az po
uspdadani pracoviSa strofi pii vyrobé. V podstat jde o snahu o minimalizagiasovych
ztrat @i materidlovych a informaich tocich acetnych manipulacich, jez nastavaji
pii procesu vyroby. Kliem ke spravnému zpracovani orgadidapripravy vyroby jsou

samozejmg podklady a znalosti, jeZ jsou vysledkeieqichozich faziippravy vyroby.

Ukolem organizai pipravy vyroby je tedy na zakladznalosti pateb hmotnych
a informa&nich toki navrhnout optimalni rozloZeni pracaviss ohledem fedevsim
na navaznost technologickych postupale pak ufit velikosti a gifazeni pracovnich skupin
véetre potrebné kvalifikace pracovnikstejré jako zpisoby a rozsahffpadného Skoleni.
Svoji roli hraje i uteni zgisohi a mist skladovanidéetn® zpasohi prepravy & uz materiali,

dila ¢i pracovnich nastrgj

Pokud se za#hime podrobsji na organizaci pracowSve vyrobni hale, I1ze na zakkad
znalosti kIEovych faktoni rozcElit ono uspdadani do #kolika specifickych skupin. Mezi tyto
faktory pati nagiklad rozsah vyroby (kusova x sériovd), moznostomatizace vyroby,
technicka drovie vybaveni firmy, charakter vyrobku (zavislost navésli), existence

piipadnych dalSich typ@wpodobnych vyrobik, vyrakenych podnikem.

Nedilnou sotasti organizéni pripravy vyroby je, stejh jako v @ipadt technologické
piipravy, specifikace norem, podle nichZz se bude dalmotna organizace vyrolydit.
V tomto gipadt se jedna spiSe o normy orgawizidio charakterdi normy, sledujiciasové
hledisko vyroby. Jak jiz bylo zméno, podrobgji se na problematiku norem,cetne

konkrétnich piklada, zan®iuje kapitola 5.
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3 Typologie vyrobnich systend

Na charakter, formu a rozsah TPV v podnicictg jednoznéné vliv také mnoZstvi
a charakter vyraimych vyrobKi. Da sefici, Zze na planovaném o druhi a mnoZzstvi

vyrakenych vyrobki zavisi usptadani pracoviSve vyrobnim procesu.
Vicemér podle pétu vyralEnych kusi a drutii vyrobki se rozliSuje &kolik typu vyroby:

Kusova vyroba funguje na zaklad individualnich zakézek, zpracovavanych
na univerzalnich zZ&enich, jez jeieba vzdy znovu nastavit. Potize byvaji s dlouhymi

dobami dodavky zejména & nemoznosti pedpowdi charakteru fisti zakazky.

Sériova vyrobase zaniuje na produkci witého mnozstvi stejnych kiigsérie), picemz
univerzalni stroje je i¢tba ped sériemi gsézovat. Ri planovani je fieba se zasfit
na pgedpokladané velikosti zakazek spolu se spravnyfenim vyrobnich davek a mnozstvi
skladovych zasob. Dle ptu kugi ¢i sérii jeS¢ muizeme dale poktavat v dleni na_malo-,

sttedrs- a velkosériovou vyrobu.

Hromadna vyroba se vyzna&uje pouzitim Uzce specializovanych stroke kterym na
druhou strandasto nemusi bytéba vysoce kvalifikovany pracovnik. Jde o masowrolu
jednoho vyrobku, ficemz diraz je kladen na co nejvySSi mechanizaci pracepépac
pracovniki spiSe na zaji8hi pravidelné obrny pracovi§ z hlediska odstrami

monotonnosti prace.

Lze je& nagiklad uvazovat o druhové vyrdp kterd by byla zvlastnim fipadem
hromadné. Jednd& se o vyrohikolika variant hromadhvyrabiného vyrobku, jez se liSi nap
tvarem a kvalitou a jez se daji vysalpokud mozno na stejnychifzzenich s maximalnim

vyuZzitim automatizace.

V navaznosti na&eni dle vyrabnych kus a drutii vyrobki Ize vyrobni systém roztit
i co do zfisobu usptadani pracovi§ V ramci tohoto deni existuji d¢ zakladni varianty —

technologické usgadani a pednmétné uspéadani a rélo by byt tkolem TPV toto uspadani

navrhnout.
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»rechnologické usp#adani je charakteristické orientaci na vyrobni procete kyrobni
operace se sl@u podle jejich pibuznosti (kovani v kovaen obrakEni v obrobg, montaz
v montazni dil apod.). Tento zisob nize byt vyhodny ndap u drahych zazeni a pi
Sirokém spektru sa@astek.” [5]

U tohoto uspi@dani se mohou projevit negativni aspekty jakoiglgdanovani &izeni
vyrobniho procesu kapacit, ndma a slozitd zejména meziop&ra manipulace s nutnosti

ziizeni mezisklaiti ¢i delSi piibézny cas vyroby jako dsledek slozité manipulace.

Pozitivni efekty technologického ugadani mohou nastat zejména ¢astjSich zngénach

vyrobniho programu igsledkem snadijSi prizpasobivosti a pruznosti dané charakterem
uspdadani a diky lepSimu vyuziti kapacit vyrobnicltizeni diky snad#)Si zangnitelnosti

stroju nag. pri poruchach.

.Predmétné usparadani pracovi¥ se zamfuje na kompletni realizaci vyrotiknebo
jejich ¢asti diky takovému seskupeni vyrobnickizani, jez zarti minimalni gechody mezi
jednotlivymi pracovisti. Opodstatny vyznam ma toto uspédani zejménaip vyrobach
velkého mnoZzstvi kuspii sériovéci hromadné vyroé.“ [5]

Negativni aspektyipdmétného usptadani se projevuji zejméndi pmeéné vyrobniho

sortimentu, kdy je nutné usfamani vyrobnich z&eni slozi¢ a draze mnit a v gipad
vzniku poruchy, kdy nize byt nutno velkouéast vyroby zastavit, coz s sebou nese

ekonomickou ztratu.

Pozitivnim efektem je potom minimalizace zasobhpracované vyroby a i samotného

praibéZzného c¢asu vyroby nafiklad pouzitim automatizace vyrobnickinnosti ¢i

mezioperanich gesuri.

Dalsi zfisoby usptaddani pracoviSve vyrobnim procesu jsou poté viceméombinaci
piedchozich zfisohi, pricemz se vzdy snazi maximélwyuzit vyhod jednohai druhého

zpasobu. Mizeme tedy jesthovdait napriklad o uspéddani modularnim a Bkovém viz [5].

Na obrazcich 3 a 4 jsou naZeay vzory technologického &gmnttného usptadani.
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4 Standardizace

4.1 Vyznam standardizace

Vyraz standardizace je pémeé Sirokym pojmem, ktery fizeme chapat jako jisté
sjednoceni, unifikacki stanoveni jistych pravidel, jimiz se bude nastetidit nejen oddleni

vyroby v ptimyslovém podniku.

PublikaceRizeni vyroby[3] popisuje standardizaci jako:,k dynamiceihtizejici, ale
systematicky proces vyhu, sjednocovani acélné stabilizace jednotlivych variabgSeni,
postup, vstupnich prvik a jejich kombinaci, jakoZ i vystupnich pifyicinnosti a informaci

VvV procesuizeni firmy nebo v jeho diich ¢astech.".

Publikace [3] déle tvrdi, Ze:,Cilem standardiza@ gniZzeni rozmanitosti, nahodilosti
v fizeném procesu, stgrtak jako zajisini jednoznanosti vykladu pijatych rozhodnuti,

piistupi a prviki.”.

Vysledkem standardizaiho procesu je norma standard, tedy jakysi nastroj, ktery
.vyjadiuje jednotny, ¢aso¥ relativré stabilni zavazny iedpis vlastnosti, funkci miry
mnozstvi vyrobnichtinitelu, jejich vztati, kombinaci a zjsohi fungovéni ve vyrobnim

procesu*. [3]

Standardizaci tak sice Ize chapat jako souyistrch omezeni, ktery zahtaje kreativie
a potl&uje moznosti navrhu novych agohi konstrukce, materialového slozZetijinych
vlastnosti vyrobku. Pokud se ale oprostime od twhg¢dnoduSeného pohleduibeme
za standardizaci vétl obrovsky pinos vzhledem k rychlosti, efektivnosti, orgarizia
piehlednosti a mnoha dalSich aspekteéprpvy vyroby, vyrobniho procesu i oblasti nakupu.
To vSe samaejm¢ prispiva ke snizeni nakladna vyrobu produktu. Ro¥d myslenka,
Ze diky standardizaci nebudeme schopni uspokojemtlehliv individualni poteby
zakaznik je vtomto pipads z velké ¢asti mylna. Princip tzvstavebnicovostitotiz dava
vyrobnim podnikm Sirokou Skalu moZznostifipsestavovanitiznych druli produktu, jez by

svymi parametry spbvaly velmi individualni poZzadavky zakaziik
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4.2 Stavebnicovost

Princip stavebnicovosti pracuje se skntesti, Ze finalni vyrobek je jakousi stavebnick, je
se sklada z ditého mnozstvi standardizovanye¢ésti. Ty se mohou prdizné typy vyrobk
pouzivat bd’ vSechny, nebo se provede ¥ylpouze &ch, jez pozaduje zadkaznik. To vSe je
diky pouziti standardizovanych dlitaizeno tak, aby vyrobek neztratil nic ze své ftmosti,
ale zarové se tak mohl v co nefSi mie pizpasobovat poZzadavikn zakaznika.

Pokud mluvime o stavebnicovosti, fielta si pipomenout terminologii, jiZ jsou jednotlivé
dily ve findlnim vyrobku ozrmvéany hierarchicky dle jejich vyrobni slozZitostakd vrchol

oné pyramidy slouzi samotny finalni vyrobek. Ten dde ¢leni na _sestavy, ty dale

v

/////

4.3 Komplexni standardizace

Je ¥ejmé, Ze proces standardizace se netwgkatpouze na samotné vyrobky jejich
soudstky, ale jde o komplexni zalezitost, jez ve wyskan ngiitku prostupuje celym
podnikem a nii dale i v navaznosti na dodavatele odbératele. Mizeme tedy howdt
o rekolika druzich standardizace, které vhédmjmenovava a celkem do Sesti kategorii

shrnuje [9].
Komplexni standardizace - rozéleni podle [9]:

1) Standardizace vstupnich prvia
* Materialovy standard
» Standard strdja z&izeni
» Standard nastrdj n&adi a pipravki
2) Standardizace vystupnich prvk
» Deédi¢nost konstrukci
» Typizace
* Normalizace
»  StavebnicovéeSeni
3) Standardizaceridiciho procesu
* Organiz&nitad
* Pracovnirad
* Metodické pokyny
* Pracovni navody
* Podpisovyrad
+ Kilasifikace, tidniky, ¢iselniky
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4) Standardizace zgisobi piremén
¢ Metody a postupy
- technologické
- manipul&ni (logistické)
- kontrolni
- zkuSebni
5) Standardizace vyuZziti vyrobnichéiniteld
* Technicko-hospodéké normy
- Spoteby a vyuZziti: kapacitasu prace, materialu, energie atp.
- Zasob: vyrobnich, vyrolik polotovati, ztrat a mank
6) Standardizacerizeni vyroby
e Standardni normativy operativniki@aeni vyroby sledujici:
- Casovy paibsh: takt, rytmus, vyrobniiedstih, pibéZzna doba vyroby
- Vécny piibéh: vyrobni davka, normy zasob rozpracované vyrgakostni
tiidy
- Komplexni normativ: standardni plan prace

Ad 1) Standardizace vstupnich prvki

Pokud vezmeme jakykoli vyrobni proces, pdakdpjeho z&atkem je ieba mit zcela
jednoznéné urcené vstupni zdroje, jez se budou na procesu ppdila¥ se jedna o material,
stroje ¢i jiné pripravky. V ramci standardizace zde probiha sjedwéb €chto zdroji
takovym zpisobem, aby nedochazelo wikgad ke zbyténym pdizovanim vice druiln
materiah, ktery se ve vysledku pouzije na stejniely. Tedy aby podnik mohl pouZzit co
nejvice shodnych materigl sowastek, ¢i zatizeni @i vyrob¢ vice nez jednoho druhu
produktu, sestavy apod. Takovyto proces standarelija teba prova& s dirazem na
optimalnostieSeni z hlediska poZzadované kvality, ziskané Usfakyasové, tak finatni

a dalSich aspekt jako napiklad zohled#ni ¢ceskych¢i evropskych norem.

Jako piklad stanoveni standardu vstupniho zdrojgZeme brat vyér materialového
standardu, u rgjz dbame nejen na vyznamnost tvarovou, jakosthirozmgrovou.

Z uvazovanych materialivylucujeme nagiklad ty s uvedenymi charakteristikami dle [9]:

- Materialy s nizkym nebo degresivnim podilem naigmst

- Materialy nevyhod&é nakupované (ip podlimitnim mnoZstvi)
- Materidly nahraditelné perspektigjgimi (nové technologie)
- Materidly neodpovidajici poZzadawk zédkaznik

- Materialy, u nichz je problém s dodavatelijgadré casta kazovost
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Pri vybéru materialu se naopak dle [9] musi brat v Gvamiikkad:

- Struktura spdtby podle vyrobniho procesu
- Stupe vyuZziti materialu
- Vztah poteby materiélu k logistice

- Jeho paizovacici vyrobni naklady
Ad. 2) Standardizace vystupnich prvki
Vyhody standardizace vystupnich pivkvi predevsim v:

- Prokazatelnému urychleni tvorby produktu
- MozZnosti operativniho promitani zm
- Moznosti tvorby konfigurace produktu dle poZzadazikkaznika

- Rozdleni hmotného toku na procéigeny prognosticky a zakazkbgv
Normalizace a typizace

Technickou normalizaci rozumind@nost, kterou se pro opakujici se technické ukoly

zaji¥uje, stanovi a uplatje nejvyhodwjSi technické feSeni, zejména z hlediska
hospodarnosti, jakosti a bezpesti. V ramci standardizace vystupnich girytte zejména o

uréovani, sjednocovani, zjednoduSovani:

- Pcétu druhi vyrobka a jejich tym
- Hlavni parametry a charakteristické Udaje vyrfigh&jich ¢asti a sestav

- Ukazatel jakosti a dalSich vlastnosti vyrabk jejich sodésti

Typizace je normalizai metoda, ktera formou vhodného ¥ vytvai hospodarny
pocet typh nékterého vyrobku neboinnosti. MiZze vychazet jednak ze stavajicich vyrbpk
tvorit jejich fady nebo ve stavajiciatadach uwtovat omezovat pet jejich ¢lena. Unifikace
ma& podstatu shodnou s typizaci, avSak nyni jdebedrw§ uréeni jiz pouze jediného vyrobku
¢i sowdsti, kterd bude moci byt diky této fa¥nstandardizace pouzivana ve vice druzich

vyrobki bez dalSiho omezedii Uprav.

Dédicnost konstrukce zase zajisti, abyi wyrobé funkeng, typow, ¢&i vzhledow
podobnych vyrobk nedochazelo k opakovani cel&ipgpavy vyroby a dalSichtinnosti

opakovas, ale vyuzila se v maximalni nei zkuSenost zipdchozi vyroby a pouZivaly se
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sourdstky s jiz znAmou a vyzkousenou technologii vyrdeynpletré pripravenou technickou

dokumentaci a dalSimi jizZ znamymi aspekty.
Cislovani

Vzhledem ke sloZitosti vyrolika zajiSéni vhodné formy navaznosttigejich konstrukci,
je dulezitou oblasti v ramci standardizace r&&rzavedeni vhodného ugobu ¢islovani. Je
ttreba si u¥domit, Ze spolu s kazdou s@stkou de fact@islujeme také jeji konstrdki
vykres, technologicky postup atd. V sasnosti jsou nefzngji pouzivany d¢ varianty

gislovani a tasislovani ¥tvené atislovani tvarové.

N 1

Vétvenécdislovani je spiSe jednodusSi variantou, ktet@erbyt uplaiovana v podnicich,

které maji pouze omezeny sortimentni rozsah vysobnalou diferenciaci vyrolik Jedna se
o formu ¢islovani, kde je finadlnimu vyrobku deno kodové ozri@ni v podob cisla, ¢i
kombinace pismen &islic apod. VSechny ostatni nizSi gésti jsou potom postupn
¢islovany v navaznosti nargrchozi vySSi (sloZifSi) c¢ast. Je &ejmé, Ze u sloAjSich
vyrobki, kde je ugity dil potreba ve vice stupnich vyroby, je toto &eiai pro @ely dokonalé

standardizace nedostaici.

Cislovani tvarové je naopak z hlediska standardizabmi vhodnym prosedkem.Cisla

dila, podsestav, sestav i finalnich vyrdlgkou volena s ohledem na kod, jeZ respektuje:

» Vyrobni obor,
» Slozitost,
» Tvar, technologiti material,

s s

* Paoradovégislo atd.

| zde se kodové oz¥eni sklada z kombinaggslic, pismen i znaka podava jasnyiphled
o skladié sowastek ve vSech stupnich vyroby. DalSi podrobnagdiikiad v [3].

Ad. 3) Standardizacefidiciho procesu

V pripact standardizacegidiciho procesu se jedna vicerdém opateni organizéniho

charakteru, jez do jisté miry rodnh prostupuji celym podnikem. Pochopit strukturumfjy

v_\ s

vazby jednotlivych procésa pravidla, stanovena v podniku, pomaha orgé&niz&d spolu

s pracovnimiradem. O pravomocech, z nich vyplyvajicich povinecdsta odposdnostech

pojednava dale podpisovad.
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V pipac proces, probihajicich na samotném vyrobnim pracovistgu jsugujicimi
standardizovanymi dokumenty ridgad metodické pokynyi jednotlivé pracovni nadvody.

Kvalitré zpracované, iehledné a ve vhodné foénrdostupné dokumenty jsou potom
zakladnim prvkem v oblasttizeni. Dbani pokyin v nich uvedenych, ma za vysledek
odstrargni neshod v komunikagii rozhodovani naix vSemi oddlenimi firmy, negesnosti

¢i moznych chyb i samotné montazi.
Ad. 4) Standardizace zjfisobi piremeén

Standardizace #pohi premén zahrnuje pedevSim sjednoceni a stanoveni metod
a postufi technologickych, maniputaich, kontrolnich a zkuSebnich. Jedna serikbgul
0 rizné pracovni a montazni postupy nebo technologidstupy, tykajici se nejen vlastni

vyrobnicinnosti, ale i vyroby pomocnéhoiadici obalového materialu.

Musime mit na patti, Ze technologické postupy, jez jsou dnes zpracamy pomoci
vypocetni techniky, jsou zalezitosti velice individuaird hlediska #iznych podniki stejného
odwtvi. Podoba technologickych postupnize byt vysledkem dlouholetého vyvoje této
oblasti v podniku samotném, aleiabe byt v mnoha ifjpadech gejata z jinych podnik
podobného zateni.

~Predpokladem standardiza¢mnosti a zfisobi premén ve vyrobnim procesu je vyuziti
metod analyzy vyrobniho procesu, které umgi vybrat a o¥it pIné efektivni zmisob
provadni technologickych i netechnologickych operaci. Zégnéna o uplatmi riznych
metod studia prace (z hlediska poftiybc¢asu), zasad ergonomie, pozadauezpeénosti
a kultury prace #ady dalSich socioekonomickych fakidr[3]

Ma-li standardizace technologického postufings$et pozadovanou inforgrd hodnotu,

pak by ng&l jeji vystup obsahovatasti materialovou a vykonovou. Materialovdasti je

mySlena pesna specifikace pouzitého materialu a polotpvgez do procesu vstupuji. Tato
specifikace by @a téz nést informace o limitu speby zdroji a jejich vlastnosti, jako jsou

nag. typ, rozngr, provedeni, barva apod. Vykonovast je vlastnim popisem jednotlivych

operaci, které jsourpvyrobnim procesu provédy, gicemz jde také dinnosti, které jefeba
vykonat jako pipravuci zakorteni procesu. Blezitym Udajem je krotzv. kusovéhadasu
I ozna&eni pracovidt ¢i stroje, na kterém bud&nnost vykonavana, stejnako potebna

kvalifikace pracovnika, specifikace nastrej poniicek. Cely technologicky postup by potom
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mel nést oznéeni dilu, sodasti nebo vyrobku, jehoz se tykd&igadre dilny, kde bud&innost
provadna.

Ad. 5) Standardizace vyrobnichéinitel

Tato ¢ast standardizace jerquevSim zawifena na stanoveni norem (lifidit spoteby
jednotlivych vyrobnickeiniteli, jako jsoucas, material, energi& vyrobni kapacity, zasoby

a dalSi. Obecnym vystupemichto standardizamich proces jsou technicko-hospoddske

normy. Podrobg o jejich vyznamug¢lenéni a gipraw pojednava kapitola 5.
Ad. 6) Standardizacefizeni vyroby

Soustava normatiy vznikajicich v ramci standardizad&eni vyroby, slouzi zejména
k vécnému atasovému uspgadani vyrobniho procesu a pro i@ty jeho planovani #zeni.
Setkame se tak s normami, udavajicimiifidpd velikost vyrobnich déavek, vyrobni takt a

rytmus, pfibéZnou dobu vyroby nebo vyrobniguistih.
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5 Technické a technicko-hospodéske
normy

Normu niiZzeme chapat jako obetruznavané wfitko ¢i kritérium, jez niize byt v utitych
oblastech brano jako zavazné. Z hlediska organizgaby popisuje vhodhpojem norma najklad
publikace [1] takto:

.,Norma vyjaduje jednotny,éasow relativre stabilni, zavazny fedpis vlastnosti, miry vztah

a kombinaci vyrobnichinitela a jejich fungovani ve vyrobnim procesu.”

Jako normativni zakladu podniku potorizeme brat soubor veSkerych norem, které se v padnik
objevuji a to bez ohledu na oblast, jiz se tykajb oddleni gipravy vyroby podnik vyrobni sféry
jsou zakladnim kamenemigquevsim technické a technicko-hosps#é normy, gipadré normy

Z oblasti organizacei@eni vyroby.

5.1 Technickénormy

Jakymsi prvnim stugm normativni zakladny v ramcitipravy vyroby mohou byt povazovany
normy technické. Jejich vznik je podmimprovedenim standardig@iho procesu tauz ve vlastni
firmé ¢&i jinde. Casto se setkavame se situacemi, kdy jsou techniok@y, jeZ jsou vydanyradem
pro technickou normalizaci, metrologii a zkusebnicti (UNMZ), prevzaty podnikem aifpadré
upraveny pro &ely podniku tak, aby nedoslo k poruSefivgdni nadazené normy. Jedna se zejména

o piipady, kdy je nutné dbat na kvalitu, be#pest a zdravi pracovnikéi koneinych spatebitel.

Normy, vydané UNMZ, z velkéasti nemaji charakter Hiaeni, av3ak je vyhodné se jitiidit, neba

nag. prodej takoveého vyrobku, jeZ tyto normy neésgpé, nemusi byt na nejéeském trhu povolen.

Technické normy, jeZ jsou vysledkem standadiich proces, mizeme dle publikac®rganizace

arizeni vyroby5] rozclit do nasledujiciclétyt skupin:
1) Normy pracovnich predméti

Tyto normy shrnuji z&vy standardizace vstupnich pivkledna se tedyrgdevSim o vyjaeni

vySe zmigného materialového standardiipadr®é standardu dalSich nakupovanyeétsti.
2) Normy pracovnich prostiredki

Normy pracovnich pragtdka sjednocuji a wuji zejména typ a pet standardizovaného fadli,
pracovnich poriicek, gipravii, vyrobnich straj a z&izeni. Tvorbad&chto norem podléha znalosti

technologického postupu, vstupnich a vystupnickipwrobniho procesu.
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3) Normy konstrukce vyrobki

Tyto normy jsou vysledkem standardizace vysicip prvkKi. Maji za cil zabranit ifilisSné
rozmanitosti konstrutnich prvki pripadré vytvorit urcit vhodnou Skalu dil a materidl, ze kterych
by diky principu stavebnicovosti mohl byt sestaWovolné sloZity vyrobek co nejefektivsim

zpisobem.
4) Normy technologickych postupi

Smyslem &hto norem je fedevSim v zavedeni jednotnéhotgpbu provedeni technologické
operace, jez se¢hre uskut€nuje @i vyrobé podobnych vyrobk ¢i souasti. Nefastji se jedna
0 podobnost tvarovou, materidlového slozé&invelikosti, jeZ toto sjednoceni umai. Neni tedy
treba pi piipraw vyroby nového vyrobkuci zménach &ch stavajicich znovu vypracovavat

technologické potupy pro jiZtve vyratEné sowdastky,¢i jim podobné

5.2 Technicko-hospod&ské normy (THN)

»Technicko hospodgké normy vyjatliji nezbytg nutnou (optimalni) spé&tbu vyrobnich zdrdj
na jednoznéné vymezenou jednici vyroby nebo vazanost zidroy konkrétnich vyrobnich

podminkach.” [1]

5.2.1 THN spotieby materiali

Normovani spiéeby materialu je nutnym krokem kdeni pro vyrobu pdebného mnoZstvi
jednotlivych materialovych poloZzek. THN spelby materialu tedy ,vyjadiji optimalni mnoZstvi
konkrétniho druhu materialu, gebného k vyrob urcité jednice vyroby za konkrétnich vyrabn
technickych a organizaich podminek.” [4]. B¢emZ v této souvislosti publikace [4] chape material

i jako potebné energiéi nahradni dily pro vyrobu.

Tuto normu v3ak net¥opouzedista spateba, jeZ je fimo nebo neffmo sowdsti vyrobku, ale

i spoteba neuZiténa, ktera je vSak vzhledem k povaze vyrobniho mweezbytsd nutnd. Velikost

celkové spdteby materidlu a poén vyuZzité ¢asti mize zaviset fedevsim pravna povaze vyrobniho
procesu a vyrobku samotného, technologii dostuppédwiku, cet daného materialu, moznostech

opétovného pouziti a mnoha dalSich faktorech.
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Pro ugeni konkrétni normy spiby materialu se pouziva ceidda metod. V zaséde miZzeme

rozcklit a popsat dle [3] a [9]:
. Analytické metody

V zakladni variagt je nutné pouZziti Uplnych podkladz konstrukni a technologické ifpravy
vyroby a na z&klafljejich vyhodnoceni stanoveni jak materialtimp potebného, tak materilu
ztradtového a odpadového vzhledem kdanym techredggi postupgm. RozStujici varianty

analytické metody pdtaji s optimalizaci procéspouZitim linearniho programovani, jez ma za cil

snizit neuziténou slozku. Dale je mozno vyuZit i jinych technickyi podnikovych norem, jez

problematiku upravuji. K vypdu norem spdeby materialu se uziva rosngrafickych charakteristik

(predevSim p situaci, kdy celkovd spteba ma sloZku konstantni a slozku zavislou na aljem

produkce).

e ZkuSebni metody

Stanoveni normy sgeby materialu na zakladzkuSebnich metod vychazi zejména z moznosti

testovani dané sgeby (¥ overovani technologickych postiips laboratornich podminkéch ptimo

V_provozu.
» Metody technologické a konstrukni analogie

Normy na zaklattechnologické a konstrdki analogie se stanovuji zejménarippdech, kdy jiz
existuje jeden vyrobek, u kterého jiz mame relatiphesnou metodou stanoveny normy $eby,
avSak chystame se k vyrdpodobného typu vyrobku pouze s rozdilem velikagtkonu, objemu atd.

V rdmci tzv. typovéiady (metoda typovych reprezentgnse tSinou Fesré stanovuje spéeba

neicastji vyrabéného ¢lenu ¢i ¢lenu uprosted fady a spdeba ostatnich sergpaitdva pomoci

stanovenych koeficiefit Varianta pomoci ukazafteltruktury spdeby je vhodna spiSe proceni

celkového objemu spi@by a jak je znazvu patrné, sleduje strukturu ispgt jiz znamého

a vyrakgného vyrobku.
e Statistické a odhadové metody

Statistické metody &ni normy spdeby materidlu pracuji zejména se sledovanim sheéte

spoteby a uéovanim miry zmin budouci spéeby pomoci indek jez slouzi k matematickému
vyjadieni zngn faktof, jeZ spatebu ovliviuji. DalSim zgisobem stanoveni normy spethy materialu

muze byt napiklad i kvalifikovany odhad. Tyto metody maji vSdky své nefesnosti opodstatni

pouze u materiél s malym podilem na celkové spels, idedlré také o malé, tést zanedbatelné
hodnot.
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5.2.2 THN spotieby prace

Technicko-hospodgké normy spdeby prace (taktéZz ozéavany jako THN spdeby pracovniho
¢asu) ,vyjaduji optimalni spaebu Zivé prace na &ity pracovni vykon na witém pracovisti za

uréitych podminek.,, [4]

Tyto normy miZzeme z#adit mezi skupinu norem, do které spadajifitdgd i normy vybaveni
pracovi§, pracovni postupy a metody a normy profesni kikalife. THN spdeby prace hraji
vyznamnou roli v Bkolika typickych funkcich, ficemz gedevsim napomahajfipicelném rozdleni
fondu pracovni doby. Déle se sjejich pomoci préjiadkonomické rozbory a propty poitu
vyrobnich z&zeni na pracovisti a stanovenicpo pracovniki, jez tyto stroje obsluhuji. | diky tomu
jsme schopni sestavit harmonogram praceséitrmnoZzstvi odvedené prace jednotlivymi pracovniky.
Na zéklad toho tak niZze dojit i k diferenciaci vylki a stejg tak jsou THN spdeby prace

vhodnym podkladem pro sestavovani kalkulaci.
Publikace [4] rozduje a popisuje THN spidby prace takto:

< Normy pracnosti — ukuji mnoZzstvicasu, patbného ke zhotoveni vyrobku
« Normy obsluhy — stanovi péet z&izeni, které obsluhuje jeden pracovnik, ijpad pacet
pracovniki, pracujicich sotasré na jednonti vice zdizenich
* Normy pocetnich stavi — udavaji poet pracovnil, jez zajifuji cinnost utitého
organiza&niho celku
« Normy vykonové — se vztahuji k provedeni pracovni operace, jsms@ny jako:
- Normy ¢asu — stanovujici mnozsttdasu, patebného k provedeni pracovni operace

- Normy mnoZstvi — stanovujici mnozstvi jednotek uykayrobenych za jednotkiasu

Samotnému normovaniguchazi analyza pracovni metody (postupu). Ta méilzeao nejvice
danou metodu zefektivnit a zabranit zliytgm ¢asovym prodlevdm a velkym vzdalenostefin p
piremig’ovani prvki v ramci operacei pii predavani materiél (sowastek) z pedchozi operace atd.
~Smyslem je zaréeni takového postupu, ktery byipdanych technologickych a organipéch

moznostech zatil co nejkratSicasovy pfibéh procesu $ efektivnim vyuZzitim vSech jehdniteld.”

[3]

V sokasnosti mohou byt tyto analyzy pro¥ag s pomoci specializovanych datovych
softwalfi, nicmér obec’ miZzeme pojmenovat i starSi metody jako pohybové studezi pohybové

studie fadime _postupové a &fové diagramy, diagramy pracovniho postupu, diagratoZitych

¢innosti, mikropohybové studie, studie drahy pahgbdalsi viz [3]. Znamo je také pouZiti 17 tzv.

therbligi, tedy zakladnich pohyibjeZ jsou pojmenovany po autorovi Franku Gilbretho
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Pro vlastni stanoveni normy j&eha znat rozdeni pracovnihotasu pracovnika. To vychazi
z wdomi, Ze krora ¢istéhocasu prace existuji iizné normovanéi nenormované ztratyi pracovni

piestavky. Rozéleni pracovnih@asu pehledr ukazuje [9] takto:
Casnormovany se @li nasledujicim zpsobem:

e (as prace
e as obec#inutnych pestavek
» ¢as podminén¢ nutnych pestavek

Casnenormovany tvoii:

e ztraty zmisobené pracovnikem
e ztraty zmisobené technicko-organiz@mi nedostatky
o ztraty zgisobené vySSi moci

Normovany ¢asdale nizeme brét jako:

e jednotkovy (vztahujici se k jednotce vyroby/vykonu)
« davkovy (vztahujici se k vyrobni davce jako celkz bhledu na gt vyrobki v davce)
* smenovy (spotebovany v ramci sémy bez ohledu na get vyrobnich daveki vyrobkii)

K normovani¢asu se fistupuje pomoci &kolika zakladnich druhmetod, popsanych v [3]:

e Metoda rozborow vypoétova

Tato metoda pracuje $gsnym stanoveniasu jednotlivych pohybpii pracovnich postupech, diky
c¢emuz lze sestavit normtasu pro zakladni operace i sl¢@t postupy. Vyuziva se zde riap vyse

zmirénych therblig, ale existuje i celéada dalSich moznych postup

e Metoda rozborow prizkumna

V této metod nejsoucasy pohyld ¢i operaci stanoveny direkti¥ma zéklad existujicich tabulek,
avSak jednotliv&asy se sleduji n&ppomocicasového snimku dne, coz je vyhodrrédevsim pro

uréenicasu davkovéhoi smenoveho.
* Metoda rozborowé porovnavaci

U vyrobki tvarow/konstrukné podobnych mizeme normu stanovit na zakéadnalosti a porovnani

s hodnotou normy ndpu vyrobku jiné velikosti, kde byla normatena pesrgjSim zpisobem.
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« Metoda sumarni

Zde je norm&asu stanovenatimo celkovou hodnotou na operaci bez rozboru eoskeu ¢asu jejich

dilgich slozek.
« Metoda statisticka

Norma je propd&tena jako pimérnd spatebacasu na pracovni operaci, dosahovana Zaéutasové
obdobi.

« Metoda odhadova

Pro orientani (Cely slouzici odhadova metodémasi pouze sumarias prace, odhadnuty na zaklad

zkuSenosti normova.

5.2.3 THN vyrobnich kapacit

Dal8im z normativjsou THN vyrobnich kapacit. ,Vyrobni kapacitou eb& rozumime mnoZzstvi
vyrobki téhoZz druhu, které deme vyrobit za danych podminek n&itém vyrobnim zEzeni

v danéntasovém obdobi.” [3]
Vyjadreni THN vyrobnich kapacit existuj&tginou ve tech moznych podobéach:

* THN vyuzZitelného ¢asového fondu— vyjadena wéasovych jednotkach jako velikost
vyuZzitelnéhatasového fondu

e« THN vykonnosti — vyjadena v jednotkach vyroby (vykonu)jgastavujici realny objem
vykona za jednotkwasu

 THN celkové (integralni) kapacity — predstavujici realnou normu vykonnosti v rdmci

daného vyuziteInéheasového fondu, ktery je k dispozici, viz [3]

5.2.4 Normy zasob

Zasoby ve vyrobnim procesuegstavuji dalSi podstatny faktor, na ktery jeba se zatit

pii planovani afizeni vyroby. Z hlediska jejich funkce jea#eme dlit na zdsoby vyrobni, zasoby

nedokortené vyroby a zasoby hotovych vyrdbkSmyslem tvorby zasob je zafigt plynulého

pribéhu vyrobniho procesufigemz vyznamnou roli v dovani optimalni hladiny zasob hraji rizika

naklady spojené s nedostatkénmaopak zbyten¢ velkym mnozstvim skladovanych zasob.
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Z funkeniho hlediska se normy zaso#lidlo ntkolika zakladnich skupin:

« Norma &zné zasoby

* Norma technické zasoby
* Norma pojistné zasoby

¢ Norma minimalni zasoby
* Norma havarijni zasoby
« Norma sezonni zasoby

* Norma maximalni a minimalni zdsoby

Problematika standardizace i normovani jezzdsti velmi slozitou a individualni. Zalezi
na samotném podniku, jak vhadaoréi nastaveni celého procesu TPV tak, abgjzphynul
poZzadovany uZzitek.igjme plati, zecim wtSi je hodnota vyraimého vyrobku, nebdim vice

kusi se ma vyrobit, tim jeiéba se vice zabyvat oblasti TPV.
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6 Role informacnich systéni v TPV

Jiz pér desitek let dochazi k zefektivanic¢innosti TPV pomoci vyuzivani inforraich
technologii. Spolu se stale rostoucim tempem vyvioj@rmanich technologii, roste
I moznost jejich pouZiti ip ¢innostech, spojenych s TPV. V sasné dob jiz propracované
informaéni systémy funguji nejen jako databazéslpSnych dat (dokumentace, stav
skladovych zasoldi pribéhu zakazky vyrobnim procesem, lidské zdroje, atalg, skytaji
celoutradu funkci pestizeni financi (investic), detnictvi a objednavek, nastaveni pravomoci
osob vzhledem k uzivani firemnich dokunierkomunikaci s organy statni spravy, moznost

propojeni s libovolnym softwarem, sledovaiisfusné legislativy atd.

Z hlediska TPV a vyroby jde ndklad o funkce, umatljici planovani kapacitniho vyuziti
zdroji, kontrolu jakosti, tvorbu vyrobni dokumentace dsleani stavu pkni THN, kontrolu
pribéhu zakazky vyrobnim procesem a dalSi. Systémy pajhafZivatetm zpracovavat

negreberné mnozstvi informaci a sledovatkaklibovolné statistiky.

Uskalim v uziti Sirokého spektra funkci infamich systém mize byt gedevsim udrzeni
takové arove vyuziti dat, ktera bude uzivateh systému pnasSet vSechny pigbne
informace pi zarweni maximalni fehlednosti. Diky rozséhlé integrd schopnosti systéim
je mozno ziskat prakticky jakykoliv poZzadovany Udapracovat s nim. Ne vzdy je vSak
z hlediskatizeni nebo $ ¢innostech v TPV nutné mitiijtiS detailni informace, ipadre

uzivat funkce, které davaji do souvislosti nevhodata.
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7 Firma TESLA Electrontubes a vysil&
MWT 1

7.1 Obecné informace o firng

.Firma TESLA Electrontubes je ryzéeska spolénost s dlouholetou tradici vyroby
a vyzkumu aktivnich vakuovych pritkzejména elektrongbro pouziti jak v pimyslu, tak ve
vysilaci technice. Krog vakuové techniky vyrdbi a dodava i vysilactizeni pro eni

radiového signalu.” [11]

V rdmci vakuové techniky jdefgdevsim o elektronky, vakuové spieakondenzatory
a vakuové prchodky. Vysilaci technikou, produkovanou spgalesti, se rozumi jednak
kompletni radiové vysitee AM a FM, ale na zaklgdpozadavk i vyvoj a navrh jednotlivych

zaizenic¢i ndhradnich dil pro AM/FM radiové vysilani.

7.2 Historie podniku

Pa@atek ¢innosti firmy se datuje jiz do roku 1922, kdygobila tehdy je$t pod nazvem

Radioslavia s.r.0.. Prvni dekadu svéhbtsgbeni zastavala vicentérobchodni ¢innost

a dovazela radiotelegrafni vysitg o které byl tehdy velky zajem. Jiz tehdy silmalkurence
vSak frindsela firnt nemalé potize, proto doslo roku 1932 k navazachaotniho spojeni
s anglickou spolaosti Marconi Wireless Telegraph. Dochazi tak ktoeéni prvnich

radiogijimacu z dovazenych dilz Anglie.

Hedval€éné poteby armady se promitly i do zakazek firmy. V ro@&84. jiz totiz byla
Radioslavia schopna bez problemyrabit prvni vysilaci elektronky s typickymi znaky
konstrukce Marconi. V dabvalky se &ziS€ podniku gesidlilo do budovy v prazskych
VrSovicich, kde sidli i saiasna TESLA VrSovice. Zde se pdilla navazat pvodnim
pracovnikKim Radioslavie nafedval€noucinnost a vyrobu vysilacich elektronek, fsitnych

pro obnovu si vysilatt v Ceskoslovensku.

Po roce 1948 zaujala TESLA VrSovice definiiimisto po Radioslavii a s novou generaci

vysilacich elektronek se skkarymi vakuovymi obalkami spustila i produkci rov

vznikajicich televiznich vysitd, jeZz se prodavaly v hojném ¢ia i do zahrarii. Technicky
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pokrok a zvySovani objemu produkce si mezi Sedesdtysedmdesatymi lety Zadaly nejen
vytvoieni novych pobéek v Praze i mimo ni, ale if@chod na dalSi novou technologii

vakuoveé obalky, tj. keramika — kov, kde sklo bykhrazeno pravkeramikou.

DalSi léta chodu podniku jsou spojena s daldBy nejétSi zakazkou, tedy vyrobou
celokeramické vykonové triody RD 250 VM. Kreénklasickych zakazek pro televizni
vysilate ¢i FM rozhlas se v sortimentu objevily i s@stky k gistrojam pro Iékaske ci

diagnostické &ely a pro radiolokatory.

Celkoe potkalo podnik TESLA VrSovice mnoho organim&ch znén tykajicich se
z&lenovani do tiznych celk narodniho podniku TESLA. Mimo jiné jde i o spojeni

s vyzkumnym Ustavem pro vakuovou techniku v roc801%by se deset let poté TESLA

VrSovice definitivie osamostatnila a vroce 1994ep¥nila na spolénost s rdenim
omezenym. Zejmé bylo také pronikani vyrobkfirmy na trhy byvalého SSSR, do dalSich
stat sttedni Evropy i Bkterych africkyché¢i americkych zemi. Dochazelo jak k modernizaci
starSich typ elektronek, tak i k vyvoji novyckiasti, jez mohou nahraditkteré zahrarni

a z vyroby jiz stazené vyrobky.

Posledni vyrazné zmy ve spolénosti se odehraly v letech 2006 a 2007, kdy doglal&i

zmené vlastnicke struktury firmy a jejimuigjmenovani na TESLA Electrontubes s.r.o.. Ruku

vruce stimto krokem Slo ro#8ni aktivit spolénosti v oblasti vysilaci techniky

a presgéhovani do novych prostorRi¢anech u Prahy. Seasny trend je fedevsim v drazu

na inovaci produktového portfolia a posileni vyzkiéna vyvojové slozky firmy.

V podkapitole 7.2 byl@erpano z [11].

7.3 Vysilat MWT 1

Pro @ely této diplomové prace byl vybran jeden ze sBMevysilact, vyrakeEnych firmou
TESLA Electrontubes, konkrétrvysila&8 MWT 1. Jde o $edovinny tranzistorovy rozhlasovy
vysilat o vykonu 1kW, pdfci do vykonové&ady s hodnotami 1, 5 a 10kW, zeaé MWT 1,
MWT 5 a MWT 10.

Do vrgjSi skiné o rozneérech 553 x 800 x 1182mm jsou poskladany vesker®ytea

soutasti vysil&e, jako napajeci zdroje (hlavni a pomocné), oviapgamotka, budici jednotka
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(VF cast-syntetizator a driver; audi@st-vstupni zesilova prevodnik a driver), vykonoveé
jednotky, vystupni obvody a ochrany. Budici jedaotkmozni pomoci syntetizatoru zvolit

jakykoliv vysilaci kmit@et v rozsahu celéhoistlovinného pasma, konkrétm rozsahu 531 —

1602 kHz.Cerpano z [12].

Technické parametry vysfia MWT 1 jsou na Obrazku 5.

TECHNICKE PARAMETRY

1. Vi wkon nosné viny

2. Kmitoftovy rozsah

3. Druh modulace

4. ZatéFovaci impedance na nosné

5. Nahodna zména zatéfovaci impedance

6. NeZadouci vyzafovani

7. Modulovatelnost

8. Melineami zkresleni

9. Utlumova charakteristika

10. Hluk pozadi

11. Vstupni modulaéni napéti

12. Napajeni
13. Celkovy pfikon

14. Celkova Géinnost

15 Rozméry §xhxy

16. Hmotnost

17. Pripustna okolni teplota

18. Pripustna relativni vinkost

KW

jakykoliv kmitofet v pasmu stfednich
vin {531 az 1602 kHz)

amplitudova A3E
&0 ohm asymetricky
=14

dle doporuteni CCIR nebo méné
{max 50 mwW)

trvale 100 %

max. 1 % pro hioubku modulace
m=590 % v nf pasmu 40 Hz aZz 10 kHz

pii m=50 %, vztafeno k f=1 kHz
40 Hz a7 10 kHz  +- 1dB

lépe ne? —60 dB profi m=100 %
pii I=1 kHz

0,775V 1 600 ohm pro m=100 %
pii f=1 kHz

230V +5% /50Hz

max 2,5 kW

min. 70%

563 x 800 x 1182mm
cca 135kg

min. +5T  max. +45T

max. 85%

Obrazek 5 - Technické parametry MWT 1, pfevzato z dataseheetu MWT 1 dostupného z [12]



8 Analyza TPV ve firmé

Analyza technickéifpravy vyroby ve firnd je nejen v rdmci diplomové prace provad
piedevsim za delem navySeni stavajiciho objemu vyroby. Konkiétyroba vysildée MWT
1 je nyni pouze na urovni vyroby kusové s cilensieni na malosériovou ifpadré

sériovou.

Jakékoliv navrhy, vedouci k zefektém, zjednodusSeni a sghledréni procef v TPV jsou
pro firmu tudiz pinosem. Je tomu tak i Wipad, Ze vysledny navrh nebude nyniijat,
neba bude zaznamenan au#e byt uchovan pro budouci pouZitifipadre miaze byt
rozhodnuto, Ze onen navrh je nevyhovujici a buddb&d na to, aby se dalSi navrhy timto

smérem nevydavaly.

Kvalitné zpracované procesy technické&ppavy vyroby budou hrét roli ifpnasledném
vyvoji a zavadni do vyroby novych produkt v kategorii vysil&a, keramickych triod
a sklernych pamyslovych lamp.

8.1 Organiza¢ni usparadani

8.1.1 Oddéleni TPV a Vyvoj

Technickou fipravu vyroby firmacleni steji jako je tomu v teoretickéasti prace, tedy
nacasti:

» Konstrukni

* Technologickou

e Organiz&ni

Je tebatici, Ze diky nizkému pidu pracovnik firmy se oddleni mnohdy skladaji pouze
Z jediného pracovnika, ktery nawiasto zastava vice funkci rf@pfirmou. Proto jeiteba brat
slova o oddlenich a jejich satinnostech s rezervou, nabe krajnim gipad toto nmize
znamenat spolupraci jednoho a toho samého pracamvnlk vSak zarovie nutné mit
definované pozice, pravomoci a odpdrosti, které  provoznich situacich zajisti jisiad
v chodu podniku. Z tohotougtodu je definovani oddeni (by o jediném pracovnikovi)

a pracovnich pozic pibnym ukonem, jehoz vysledek je shrnut do org&nik@ schématu.
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Konstrukni ¢ast gipravy vyroby je zaseéSovana fedevSim¢asti oddleni Vyvoje, ktera
zde tvdi samostatny Usek s ndzvem Konstrukce. V ramcittofiseku spolupracujiétsinou
dva pracovnici s pomoci externiho poradce. Konstukpracovava vysledky vyvoje jak
vysilatové, tak vakuovécasti. Vzhledem k mnohem vice raxsié vyroks vakuovych
elektronek maji vzdy jednozérou prioritu Ukoly prév z této sekce a iipadt potieby je
konstrukce oblasti vysitéa odlozena. Odg&eni Vyvoje jako celek dale spolupracuje na
¢innostech TPV p tvorb¢ technologické dokumentace ati povérovani technologie

a Upravach dokumentace v ramciénrmvéhorizeni.

Souasti oddleni Vyvoje je na stejné arovni jako Konstrukceseld_Technologie, ktery je
napomocen useku Konstrukc#& pavrhovani konstrukce atipsestavovani dopo&eni pro
technologickowast fripravy vyroby.

V ramci organizéniho usp#adani firmy je Technickarfprava vyroby oddenim, které je

spolu s dalSimi gi odcklenimi podizeno vedoucimu Vyroby. Vedouci adiehi TPV ma pod

sebou dale dva rovnocenné Gsekyst Technologie vakuové vyroby st Technologie

vysilatové techniky.Casti Technologie vakuové vyroby jsoiiipzeni dva pracovnici &st

Technologie vysikéové techniky je dle schématu spiSe otdzkou jedipghoovnika. Reain
jsou ale vSichniit pracovnici schopni zast&innosti v obouc¢astech. Vedouci TPV 8y
pracovnicas vyuziva nejen jakidici pracovnik, ale zapojuje se i do ukoddileni TPV jak
v ramci Technologie vakuové vyroby, tak do Gkdkechnologie vysikove techniky. V ramci
firmy pak tento konkrétni pracovnik (nikoli z poeiwedouciho TPV) zastava je3ickteré
dalSi funkce.

Organizani priprava vyroby neni v s@asnosti v¢lernéna ani samostatnému adiehi ani
konkrétnimu pracovnikovi. Je to vSatepr¢ odpovidajici stav charakteru a rozsahu vyroby
a sotasnym moznostem firmy. Nyni je tedy organizace byrfeSena kazdodenni pracovni

poradou vedoucich pracoviikddleni vyroby.

Kompletni organizéni schéma spodaosti je @ilohou... této prace. gz z tohoto schématu,

priblizujici pozici TPV, je na Obrazku 6.
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ved. virtoby ved. URT ved. vivoje

; : o ved.viv. a ved. viv. vys.
RN ¥ed ¥amohy tech vak tech. tech.
vysilati
; ; 5 mezioperaini | | konstrukce Vivo] vivoi
techmologie vyroba vysilate u Eiateala i Ao il i tecknily
vak vyt - >
_ meéfeni technologie
technologie M —
vys. tech.
hiavni metrolog

Obrazek 6 - Postaveni odéleni TPV v organizani struktu fe firmy

8.1.2 Utvar ¥izeni jakosti

Utvar fizeni jakosti, postaveny svym vedoucim na uiiovedouciho Vyroby, Vyvoje

a rekolika dalSich sekci, spolupracuje s dadim TPV gedevsSim v oblastech pr&wvani

technologie, hodnoceni vysledkowtovaci série, sledovani vysledktechnologickych

zkousSek a rozhodovani o Znéach.

8.1.3 Predstavitel vedeni pro QMS ,Tata ISO"

Speciélni pozici v rdmci firmy mé&weustavitel vedeni pro systém managementu kvality

(QMS). Ve firme je tato osoba ozkavana jako ,Téta 1ISO", obvykle oz&mvan zkratkou

,T1“ a zaujima pozici mezi hlavnimiidicimi a administrativnimi ttvary firmy. Jeho Ukol

je zejména dohlizet na formalni zalezitosti, jeujsutné k ziskani a udrzeni certifikace dle

normy CSN EN 1SO 9001 a dal&innosti vhodné k zaji8hi poZadované Uro¥rorganizace

firmy.

1.

Popis jehainnosti mize v bodech vypadat takto:

Metodickeé a organizai fizeni formou organizaich snérnic — postupovée diagramy,
matice zodpo&dnosti, vytvéeno ve spolupraci Siglusnymi Useky a pracovisti
Kontrola a sledovani zaznamznikajicich v piibéhu TPV — ¥tSinou formou
internich audii

V piipact potreby (zngéna technologie, zéma systémiiizeni, znéna typu produktu
apod.) iniciovani zrny Organizé&nich sngrnic (OS) a zaji¥ni zmenovéhorizeni OS
Evidence NOP a POP (napravné a preventivnirepgt- organizéni zajiseni,
sledovani terminu ainnosti ijatého opateni

Evidence zminovéhaorizeni
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8.2 Charakter konstruk ¢ni, technologické a organizéni
piipravy vyroby ve firmé

8.2.1 Konstruk ¢ni priprava

Oddleni Konstrukce na zatku svécinnosti gevezme vysledky vyvojovych skupin
(vysilatova a vakuovaast) a ma za ukol najit co nejvheéi formu konstrukce daného
vyrobku. To pedevSim s ohledem na ro&m, charakter a mnozstvi pouzitého materialu,
obtiznost manipulaceéi oprav, gipadného elmag. ruseni a dalSich pro vyrobu a didsle
uzivani podstatnych faktibr Samo¥ejmosti je draz na co mozna nejidi optimalizaci
souwastek, tedy pouzivani standardizovanych, zavedenych odzkouSenych dil
sestav,...) se provadi pomoci dohledavani v databazizaklad ciselnéhoci presného

slovniho ozn&eni dil.

Vysledkemc¢innosti odéleni Konstrukce jsou potom kramkonstrukce samotné také
konstrukni vykresy vyrobk, dili, pféipadré pracovnich porircek a stra). Déale také navrhy
a doporgeni k technologickym a montaznim postop informace o pouzitych materialech,

nutnych pracovnichifstrojich a poraickach apod.

8.2.2 Technologicka gfiprava

Cinnosti v oblasti technologické fipravy vyroby vykonavaji i@devsim pracovnici
odctleni TPV. Jde tedy konkrétro tvorbu technologickych a montaznich pogtupdvodek,
materialovych a vykonovych norem a generaci kudavni systému Helios, zpracovani
vyrobni dokumentace fipadné provedeni ¢iovaci série, spolupractigribéhu zménoveho

fizeni.

Technologické postupy k vyrébdili a zpracovani materiadlu jsou dduzpracovany

odclenim Konstrukce¢i ponechany na samotném pracovnikovi, jenZ bude dmyosti
provadt. Jde totiz o v oboru_kvalifikované pracovnikygiktjsou schopni technologicky

postup pi vyrobeé dila ¢i Upraw materialu wit vhodre sami.

Hi zpracovavani montaznich postupodsestav a sestav je u prvotni¢tvel nepouzitych

souwasti dbano na detailni popis a_téetre fotodokumentace. Ukazka fotodokumentace je

souwasti Rilohy... Na tvorkE onéch postug ¢i navodi se spolupracuje i s externimi, oboru

neznalymi lidmi. Tim by se #ho docilit takového popisu, jenZ bude srozumitelny
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a proveditelny i pro pracovniky bez specialni Kiedice. Ri vyskytu podobnych, ifpadré
duraz kladen na nalezeni a v co r&$v mire pouZiti jiz zpracovanych postupi norem. Tyto
jsou ot k nalezeni v databazi dl&slovani ¢i slovniho oznéeni. Pracovnik TPV poté

zkontroluje vhodnost onoho postupuigppdné nesrovnalosti opravi.

Na zéklad konstrukni dokumentace a jiz vytvenych technologickych postlp
v ramci technolog. navodek jsou vyteny také materialové normy a tyto jsou potidopou

technologickych navodek.

Vykonové normy jsou zhotovovany dunmerenim realnéh@asu na pracovistiifpadre

opet prevzetim jiz dive zpracované normy podobéiéstejné sotiastky.

Otéazka provedeni a zhodnocendiovaci sérieti kusu je spiSe zalezitosti vakuové vyroby

a ma za ukol upozornit n&ipadné nedostatky v konstrukci, technologjiidokumentaci, jez

se projevi azifptomto testu, odpovidajicim samotné vyob

Tvorba_kusovniku je usnatira diky systému Helios. Po vyhledani ipbhé sotasti
v databazi systému je mozno kusovnik a to souhrstgkturni i inverzni (synteticky)
automaticky vygenerovat a upravit do iftného formatu.

Na z&klad vzniklych dokument pfipravi pracovnici odéleni TPV kompletni Technickou
dokumentaci vyrobku (dilu, sestavy, podsestavyndtakeni i technologicka dokumentace
jsou nejen pro peeby certifikace ISO 900tazeny meziiizené dokumenty a jsou vydany

v origindle a 3 kopiich. Tyto kopie jsou i pro snadozpoznani ozgany:

03 — kopie pro oddeni TPV, 04 — kopie pro odteni Vyroby, 07 — kopie pro RU.

8.2.3 Organizaéni priprava

Organizani piiprava vyroby je dle teori€asti, ve které dochézi k navrhu rozrmst
pracovi¥ a pracovnilk, urgeni spravného sledu operaci are8eni ostatnich zejména
logistickych zalezitosti. Kladeniidazu na tut@ast ma vsak smysl pouze kigmdech, kdy se
prokazatel® cas, investovany do navihopateni, vrati v podob ekonomickych¢i jinych

aspor pi nasledné vyrob (nagiklad @i velkém mnoZstvi vyr&mych slozZigjSich vyrobki na
vice strojich — vyroba sériovaiipadré hromadna).
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Charakter, a rozsah vyroby ve firnfmalosériova vakuova vyroba a kusova vyroba
vysilate) vSak prozatim netid firmu do zavedeni systematickych ofeati a provaehi
rozsahlych analyz zatélem optimalizace rozmisti pracovi$ pripadré tvorby norem zasob

v oblasti vysiléové techniky.

Organizace vyroby vysila a vakuové techniky je tak zajgvana pracovni poradou, ktera

se uskut&iuje kazdé ranoipd zahajenim pracovniho procesu. Je Zastivedoucim Vyroby

a Wastni byvaji vSichni Pmo podizeni pracovnici dle organigaiho schématu — de facto

mistti jednotlivych provoa. Ve WtSiné piipadi je Zejmé, co bude pracovni naplini
nadchazejiciho dne, nabtechnologické procesy zejména vakuové vyroby gracasto
trvaji déle nez jeden pracovni den.i#ivnoznému vyskytutrznych nesrovnalosti, nutnosti

zmen ¢i odchylek od gvodniho planu, je algdba pracovni poradu proviikazdy den.

Vyroba 1ks vysike MWT 1 trva i pes dva kalendai mésice. Absolutni &Sinu tohoto
¢asu v8ak zabirdq nakupiekani na dodavky materiah potebnych sotasti. Nejetsi cekaci
doba na subdodavky se v gaanosti blizi pr& oném dwma mésiaim. Samotné sestaveni
tohoto vysilée je poté otazkou jiz jen jednolibdvou tydri. ZkouSeni a testovani fuhkosti
nekterychcéasti mize probihat jiz i sestavovani a po dok&eni vyroby je nutné jeStvysila
otestovat v z&Zi nejmér 2 dny, nez se fite fredat zakaznikovi.

8.3 Smérnice TPV

8.3.1 Obsah

Zakladnim dokumentem oblasti technickiogavy vyroby ve firng je sneérnice, oznéena
jako ,,0OS 4.6 Technicka piprava vyroby*, dale také jako ,Swrnice TPV“. Tato srrnice
je platnd od 26. 9. 2011 a v elektronické padgbspolu s dalSimi dokumentyigtupna vSem
pracovnikim firmy na spoléném serveru. Tato sfmice je gilohou¢. 6. Jeji obsah zahrnuje:

« Ucel snernice
* Vymezeni rozsahu platnosti
* Popis pouzitych pojifna zkratek
* Popis TPV pomoci:
a) Postupového diagramu TPV
b) Koment&e k bodim postupového diagramu TPV
c) Postupového diagramu Zmovéhorizeni
d) Koment&e k postupovému diagramu Znovéhorizeni
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* Matice odpo¥dnosti — pro celé TPV i pro Zinoveéiizeni
* Soupis vznikajicich zdznam

e Seznam souvisejicichrgdpisi

e Seznam filoh

* Rozclovnik

» Jednotlivé pilohy

Kelem Srgrnice TPV je tedy “popis¢innosti oddleni TPV a ¢innosti spojenych

S revizemi a nutnymi zémami @i stavajici vyroks".

Rozsah platnosti je potom definovdn nasleddVato snernice je zavazna pro
pracovniky TPV a pro vSechny postupyi provadnych revizich a zgnach stavajici

technologie nebo konstrukcekterych diti.“ ...viz piilohac. 6.

8.3.2 Pojmy a zkratky

e

Podle mne nejdezitejSimi pouzitymi zkratkami a pojmy, které se vysKitte zmirgném
postupovém diagramu a budouiedia k dalSimu popisu, jsou tyto:
TPV — technicka fiprava vyroby
TPTPV — technicky pracovnik TPV
URJ — Gtvartizeni jakosti
DV — disp&er vyroby
VVJ - vedouci vyvoje
VV - vedouci vyroby
TZK — technologicka zkouska

Technicko-hospodék& norma — soubor norem pouzitych pro definovaatenmali a vyroby
dilt, polotovati, podsestav a sestav vyrobku

Materidlovd norma — seznam pouzitych matéridluvedenim hrubych rozmi a jejich

hmotnosti

Konstrukini dokumentace — soubor vyki#iedili, podsestav a sestav, vyhotovenouébetitim

konstrukce vyrobk jako podklad pro fipravu technologickych posti@ navodek

Technologicka dokumentace — soubor technologickpdivodek, pedpisi, materialové

normy...
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Vykonova norma — soubatasovych intervdi, potebnych pro zhotoveni dil polotovati,

podsestav a sestav vyrabk

Zménovérizeni — konénéteSeni ¢etnt zmgnovéhorizeni

Odchylkovérizeni — déasn&eseni zrany materidlu nebo Upravy podsestavy

8.3.3 Postupové diagramy

Souasti smrnice jsou dva postupové diagramy, jeden sladagtdu oblast TPV, druhy

se zamdfuje konkrét® na Znmeénovérizeni.

Postupovy diagram TPV ukazuje slémhnosti procesu TPV, ktery je nazea na

diagramu Sipkami. V lev&asti diagramu je kazdému krokuifazeno ciselné oznéeni
a je roviéZz poznamenana odp&ina osoba praosdnictvim definované pracovni pozice.

V pravécasti diagramu jsou pozéeny vznikajici &idici dokumenty jednotlivych krdk

Popis jednotlivych bagd kterych je v tomto diagramu 22, je v rozsahu ¢edi rkolika

vét v paradi vzestuptidle ¢islovani z&azen ihned za samotny diagram.

Stejrik jako cely proces TPV, je stdsti snérnice i postupovy diagram Z#novéhotizeni,

obsahujici 8 krok. Jednotlivé kroky jsou ve sfmici rovreéz podrobgji popsany pimo pod

diagramem. Rowt tento diagram je i sipodnim popisem badsowasti kapitoly 9.

Postupovy diagram TPV, daany zejména pro vakuovou vyrobu, j€etné popisu
jednotlivych bod zobrazen pro lepSi iphlednost az v kapitole 9 spolu s popisem
nesrovnalosti Stefntak je v této kapitole Zazen i postupovy diagram Zmovéhofiizeni
s popisem jeho krak

8.3.4 Matice odpowdnosti

Sestaveni matice odpganosti procesu TPV vychazi z nutnosti vymezeni qmaoci
a odpo¥dnosti nejen zivodu pozadavik normy ISO 9001. Tato matice dava do vztahu 10
zakladnicheinnosti TPV a 5 pracovnich pozicitginou vedoucich atvay piicemz interakce

jednotlivych osob (Gtvdi) pri cinnostech je rozilena do iti zpisohi.

Zodpovida

Spolupracuje aktivi

Obdrzi informaci od zodpovidajiciho
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Matice odpo#dnosti procesu Zgmovehotizeni obsahuje miru interakce stejnyackti p
Gtvari pri 8 ¢innostech, popsanych v postupovém diagramer@iwmehorizeni. Mozna mira

interakce je ufena stejnymiiemi zpisoby jako v pipadt celého procesu TPV.

Nositelé

- oo

s |» [E |8 |2 |2

> 17 |8 |3 |5 |&

> > 2 N

Cinnosti

Vstupni dokumentace Z S | | S
Ndstrojové a pripravkové vybaveni S Z | | |
Technologické postupy S | Z | S
Normy spotfeby materidlu S S Z S S
Vykonové normy | Z S | S
Ovérovaci série I Z S I S
Doprovodna dokumentace ovéfovaci série | | Z | S
Vyhodnoceni ovéfovaci série S S S Z S
Upravy technologické dokumentace S | Z | S
Provérky technologie | | S S Z
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Zménové fizeni:

1. Pozadavek k vydani Zadosti o zménu ' ' ! ! ! z
2. TPV zaznamena pozZadavek a da podnét | | Z | |
k vypsani zadosti o zménu
. . v . v | | z S S
3. Vypsani formulafe navrhu zmény
4. Zapracovani zmény do technické S S Z S S
dokumentace
5. Vyjadreni za¢astnénych atvar( k navrhu S S Z S S
zmény
6. Rozhodovaci proces navrhu zmény S S S z S
7. Uprava technologického postupu S I z I S
8. Promitnuti zmén do jednotlivych Gtvara | | Z | S

— uprava technické dokumentace

Tabulka 1 - Matice odpowdnosti TPV a Zménovéhorizeni

8.4 Znaéeni a obsah technické dokumentace

s v Z

Klasifikace a ozn#ni dili, podsestav a sestav vysdaé casti je provedena na zakiad

¢iselného zngeni. Jedna se 0 dvanactimistiigelny kéd, jehoz prvni trdisli je ukujici pro

rozpoznani slozitosti daného ililpodsestavy, sestawy vyrobku a dalSi devitkaisel poté
piesré definuje konkrétni dil. Tot@islovani je provedeno, jak jiz bylo znéro, na zaklagl
slozitosti daného dilu,f@gemz nejjednodussim dih odpovida nejniz&fislo atd. V gipad

N 1

vysilate MWT 1 je nejjednodussi dil oztfen prvnim tradislim 007.

Konstrukni vykresy krom§ samotného vykresu a jeho technického popisu dédalauji
informace o pouzitém materialu¢etné ¢iselného ozngeni materialu, zjsobu gipadné
apravy dilu, nétitko, jména konstruktéra a autora vykresu, nazenasiti, oznaeni typového
produktu, ke kterému dany dilfiplusi, datum vydani i kolonky pro zaznamenavani
piipadnych zrén. Na okraji vykres se nachazi i udaj, ve které sléjst sowtasti je dil pouzit.
Souasti konstruénich vykres podsestav a sestav je také soupis pouzityeh aipodsestav
(kusovnik), na jehoz poloZky odkazovano pomisél v technickém vykresu.

Priklad konstruknich vykre$§ a grilozeného soupisu séasti jsou sotasti giloh ¢. 1, 2 a 3

této prace.
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Technologicka dokumentace obsahuje ve svémvundmformaci, o jaky druh

technologické dokumentace jde (hafechnologicka navodka), ozfemi typu vyrobku,
ke kterému fslusi (MWT 1) a ozn&ni konkrétniho dilu, podsestastysestavy (Kabel TW)

véetns ¢iselného ozneni sodasti.

Podle druhu technologické dokumentace je absaffislusna informace o normach
postupech. Najklad sowasti Technologické navodky je soupisudikteré jsou k dané
vyrobni operaci péeba, popis pracovniho postupu, seznam pracovniohiqek aciselné
ozna&eni @isluSnych pracoviS§ Souwasti technologickych navodek je ifilpzena
fotodokumentace ptgbnych dih a poniicek Wetre zobrazeni pracovniho postupu
a vysledného stavu. Nechybi také formalni Udajeatu dchvaleni, autorovi dokumentu,
osolE, kterd jej schvalila a datu platnosti.

8.5 Certifikace ISO 9001

Firma TESLA Electrontubes vlastni téZ certifikdle normyCSN EN ISO 9001 (zkraceén
ISO 9001). Tato norma vyslovuje obecna pravidla fanegovani systému managementu
jakosti, ktera jsou firmy, Zadajici o certifikaaiiuceny dodrzovat. Definuje nidklad rekteré
povinné slozky firemni dokumentace aigpb nakladani s &tymi dokumenty, povinnosti
managementu angazZovat se v otazkach managementstijakbat na efektivni formu
vyuzZivani zdraj, jakoz i lidskych, nebo ukazuje zakladni principngovani procesu

neustalého zlepSovani.

8.5.1 Prirucka kvality

Na zaklad pozadavik normy ISO 9001 je sadsti firemnich dokumedfti prirucka
kvality. Tato obsahuje najklad definici (telu, Rozsah platnosti, jakoZ i Popis systému

managementu kvalitycetrg popisu dalSich bdg odpovidajicich osn@wprislusSné normy.

8.5.2 Rizeni dokumentace

Na zaklad pozadavik normy ISO 9001 musi byt zajg$io takétizeni utité skupiny
dokument.. Popisemtizeni technické dokumentace se zab@& 1.2 —Rizeni technické
dokumentace Budeme li z této sémnice citovat, potom jejim delem je:“specifikovat
zpasob vydavani a zémovani technické dokumentace ve spotesti TESLA Electrontubes
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s.r.0. Rozsah platnosika, ze:,Snérnice je zavazna pro TPV, VVJRJ a VV. (pro viechny
Gtvary, které se podileji na vytehi, sprav a znénovani technické dokumentace)”.

Obsahem dokumentu je dale pofieni technické dokumentace pomoci postupového
diagramu ¥etré strikného popisu jednotlivych béd Nasleduje matice zodpédnosti
procesu, ktera dava do souvislosti vSech 18iabdidgramu a Sest pracovnich pozicitop
pomoci 3 drul spoluprace (Zodpovida, Spolupracuje akijvrObdrzi informaci od
zodpovidajiciho). Poslednimi s@stmi této srrnice jsou soupisy vznikajicich zaznam
souvisejicich fedpigi, seznam Hloh a rozdlovnik. Filohami sn&rnice jsou poté vzory

jednotlivychtizenych dokumeiit

8.5.3 Seznam schvélenych dodavatel

Jednim z dokumeitjez slouzi nejen pro prokazani shody s pozadawakgny 1SO 9001,
je i seznam schvalenych dodavatelPi vétSine objednavek jsou nejprve ¢kolika
dodavateim rozeslany poptavky a aZz po nasledném vyhodnocéwnihi dodavatel jsou

rozeslany zavazné objednavky. Rozhodujicimi krijgou dle dilezitosti:

1) Technické parametry
2) Cena
3) Dodaci doba

8.6 Informa ¢ni systém

Stizenim nejen administrativnich zalezitosti podnilelmi poméaha zavedeny inforrd
systém Helios Orange. Z hlediska TPV jde #&kalik druhi efektivni pomoci, fedevsim
uchovavani informaci o sloZzeni sestav a podsestatorfiaticky generovatelné kusovniky),
evidenci skladovych zasob il uchovavani elektronickych verzi konsténkch vykres,
zabezpéeni dostupnosti organigaich sngérnic a dokumerit souvisejicich s TPV, spravu

fizené dokumentace a dalSi vyznamné body.

Systém vSak neumiiie automaticky sledovat, zda je k dispozici desteé mnozstvi
materialu pro nasledujici vyrobni operatieskupinu operaci. Toto jefdba kontrolovat

u jednotlivych polozek zvl&%a zpisobuje tak neefektivni vyuzitasu.
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8.7 Mozna problémova mista

Ki analyze dokumenta rozhovorech s pracovniky firmy doslo postipgnvytipovani
moznych problémovych mist. Slo régad o chyby, nesrovnalosti a zm&ié popisy
ve snérnici TPV, z&lenéni oddleni TPV do organizai struktury firmy, personalni
obsazenost jednotlivych pracovnich pozic, charakigrganizace dokumentace, spjaté s TPV,

¢i absence &kterych funkci softwaru Helios.

Nalezy problémovych mist, nesrovnal@tthyb jsou nize popsanyetrns navrhi reSeni

¢i doporueni.

50



9 Navrhy a doporuéeni k TPV ve firmé

9.1 Smérnice TPV

9.1.1 Nesrovnalosti v postupovych diagramech TPV a Z#noveéhorizeni,
navrhy reseni

Nasledujicicast tedy obsahuje:

- popis a oélvodreni nalezenych nesrovnalostietn navrhu a popisu novékesent,

- pavodni diagram TPV

- now navrzeny diagram TPV se Zmami spolu s novym popisem hiodd ¢isla 6 etn
(vyznam gedchozich bailje zachovan).

- pavodni diagram Zrenovéhorizeni s fivodnim popisem bad

- novy diagram Zmnovéhorizeni s novym popisem bod

Ziejme nejdilezitejSi ¢asti Smirnice TPV (OS 4.6 Technick&iprava vyroby) vzhledem
k prabéhu acinnostem v TPV jsou postupové diagramy a jejichipolda Obrazku 6 je tedy

puvodni postupovy diagram TPV z oné&mnice.

Jak jiz bylofeceno, diagram obsahuje pole, popisujicitou ¢innost v procesu TPV,
piicemz jednotlivé body jsoucgslovany a je k nim itfazena zodpovidajici osoba. Sty

popis vSech badnasleduje ve s#énnici hned za diagramem.

K nasledujicimu popisu Uprav v diagramech je paugislovani, odpovidajici gvodnim

diagrantim.
Uvod diagramu TPV

1) V puvodnim diagramu nastane vzdyaphod body 19 a 20 {prava podklad o
zménovém fizeni, Rozhodnuti o z¢fnovém tizeni) a az vippact nesouhlasného
stanoviska v ba#l20 je vedena spojnice do bodu 3 (Tvorba TP). gdy (19 a 20)
vSak dle jivodniho popisu rozhoduji o provedeni &mvého fizeni na zaklat

podréta a podklad, které v3ak v této fazi diagramui prvnim piibéhu procesem
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2)

TPV jeSt neexistuji a znové fizeni v tomto bo# bez fijatého poditu by bylo
nelogické.
Do bodu 3 (Tvorba TP) je tedy nbwvedena fima linka z bod 1 a 2, ktera oddi

prvni pifibéh procesem aifpadné dalSi @béhy po [Fjeti podreta ke zneEng.

V piipact nesouhlasného stanoviska v @b (Rozhodnuti o zémovémiizeni) vedla
jiz zminovana linka do bodu 3 (Tvorba TP). Yipad® nesouhlasného stanoviska
v bod 20 (Rozhodnuti o zemovémtizeni) vSak nenii¢ba dokumentaci &nit a je

logické tuto linku nechat Ustit az v dalSimilpthu diagramu.

Nowv¢ je tato linka vedenaips otazku ohlednOdchylkovéhotizeni az posledniho

bodu Uvolréni pro opakovanou vyrobu.

Ovérovaci série

V puvodnim diagramu je p@ékud zmatén¢ popsana situace kolem provedendiovaci série
a jejiho zhodnoceni (body 6,7,8,10).

3)

4)

Dle pavodniho popisu se po provedenid@waci série - bod 6 jeji fioeh zhodnoti -
bod 8 na zaklatldoprovodnych list, o kterych je zminka viyodnim navrhu v bodu
7, jenz nasleduje aZz vecétvi se stanoviskem NE po rozhodovacim procesu

v predeSlém bo#i8.

Vybaveni diti oveirovaci série doprovodnym listem jsem tediazil do popisu bodu 6

(Owvérovaci série) fed samotné hodnoceni série.

Pti stanovisku NE v rozhodovacim bio#8 &iselrs i logicky nasledoval bod 9 (Upravy
technologickych navodek), ktery byl ale tiMednim diagramu pouze nazea u bodu
3.

Nowvé je tedy bod Upravy technologickych navodekazan do fislusné wtve a je tak

zarwena navaznost aghlednost procesu.
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5) Déle v pjivodnim diagramu Ustiétev i stanovisku NE v bodu 8 daipodni linie (se
stanoviskem ANO) az za Tvorbou kusovniku (bod 11)Z@racovani vyrobni
dokumentace (bod 12) rovnou do Vyroby (bod 13)onto @gipad: (NE v bod 8) by
ale dle tohoto postupu zadny kusovnik ani vyrolokumnentace nevznikla a vyrobni
proces by tak nemohl zafibz divodi absence p&tbnych dokumeiit

Nowv¢ tedy tato ¥tev (v gripact NE v bodu 8) Usti jiZzied tvorbu kusovniku a vyrobni

dokumentace.

Zménovérizeni

6) Puvodni situace ohle@nzménovéhotizeni byla nefehlednda, aiejmé dochazelo i
k opakovéni skterych bod. Nag. bod 18 v ivodni verzi diagramu TPV (Vypémi
formul&e navrhu zrény) byl totoZzny s bodem 3 vramciaywodniho diagramu

Zménovehotizeni.

Nyni tedy zdvojeni odstr&no a situace je popsana novym diagramem a popisem

v rdmci Zneénovéhotizeni.
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Zodpovida:

WWE

TPTPV

TPTRV

URJ

TPTRV

TPTRV
TPTPV

TPTRY

URJ

TPTPV

TPTPV

DY

TPTRV

TPTPV

TPTPV

TPTRV

URJ

TPTPY

20

21

w W

22

Predani dokumentacs,

Zaiatek
0543

Pievzeti vstupnich
dokumentd

a fyzicke pevzeti >
nastroje a pfipravidd
-
>

Zmeénove fizeni
05456

Je nutné
menove fizeni?

¥
Provedeni OR

Vystaveni
listu TZK

Tvorba kusovniku

Mavrh odchylky

A

Zpracovaniwr. dok.
I Viroha 05 4.7 I

QwEfovani technologie

ANO

nutné odchylkové fizeniZ

2 nutné zménove fizeni?

Uvalnéni pro
opakovanou vyrobu

Piijeti podnétu
A

AND

Vznikajici a fidici
dokumenty:

=-- Konstrukéni vwkresy

<-- Tahove vjkresy

=-- Wkresy nastrojl, piipravki
a zafizeni

--= Piedavaci dopis

--= Zaregistrovani podnétu
k navrhu zmény
--=VypInéni formulare navrhu
zmény - zménovy list

--= Posudky k navrhu zmény
ze z0iéastnényjch Gtvard

--= Technologické navodky

a piedpisy

--= Uprawy TP

--= Materidlové normy

--=\Wjkonové normy

--= Doprovodny list ovéfovaci série

--= Potvrzeni listu ovéfovaci série

--= Protokol z oponentury

--= Listtechnologické zkousky

--=HELIOS - databaze

--= Vydani kompletni
vyrobni dokumentace

--=Protokol o predani fizeng dokumentace

--= Navrh odchylky - odehylkowy list

--= Navrh zmény

--=Protokol o piedani fizeng dokumentace
(koneéna upravena varze)

Obrazek 7 — Rivodni postupovy diagram TPV, zdrojem Snirnice TPV - priloha ¢.. 6)
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Zodpovida:

TRTRV

URJ

TPTPV

URJ

TPTPV

TPTPV

TPTRV

URJ

TRTRY

TPTPV

TPTPV

TPTRV

TPTRV

TPTRV

TPTPV

20

W

15

21

Pfedani dokumentace
a fyzicke prevzeti
nastroje a pripravkd

Mavrh zményiodchylky

Shromazdéni podkladu

Je nutné fesit
odchylu?

Odchylkové fizeni

Zmeénove fizen|

Uprava technologickych
navodek a postupi

Vystaveni
listu TZK

ANC

Obrazek 8 - Novy postupovy diagram TPV

Uvainéni pro
opakovanou vyrobu

Prevzeti vstupnich
dokumenti

05486

Ovérovaci serie

ANG

Tvorba kusovniku

Zpracovan vyr. dok.

I Viroba OS 4.7 I

Podnét k navrhu
zmeny/odctylky?
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Vznikajici a ridici
dokumenty:

< Konstrukéni vykresy

< Tahove wykresy

<-- Vykresy nastroju, pripravid
a zafizeni

—> Predavaci dopis

—= Posudky k navrhu zmény
ze zicastnénych Gtvarl

- Technologicke navodky
a predpisy

—= Materialové normy

> \fykonove normy

—> Doprovodny list overovaci série

--> Potvrzeni listu ovérovaci serie

—= Protokol z oponentury

—=> Uprava tech. navodek
a postupd

—= List technologicke zkousky

-> HELIOS - databaze

--= \fydani kompletni
vyrobni dokumentace

—>Protokal o predani fizené dokumentace

—= Navrh odchylky - adchylkovy list
-= Navrh zmény - zménovy list

->Protokol o pfedani fizené dokumentace
(konetna upravena verze)



Novy popis bodi navrzeného diagramu TPV
(Popis a vyznam bddl-5 Zistava nezrnén)

6. Ovérovaci série

Ukolem ovéfovaci série (nékdy nazvané jako nultd série) je provéreni projektu v mensim poctu
soucasné vyrabénych vyrobk(. Dokumentace kazdého dilu této série je doprovazena Doprovodnym
listem ovérovaci série, ktery slouzi k zaznamu postfehi z vyroby ovérovaci série. Tyto zaznamy pak
slouZi jako podklad k dodate¢nym Upravam technologie, potfebnym pro sériovou vyrobu.

7. Zhodnoceni ovéfovaci série — oponentni porada
Na podkladech poznatkll, uvedenych na Doprovodnych listech ovérovaci série, je tato zhodnocena a

vysledek je ve spornych ptipadech postoupen TPV k Upravé navodek a postupd.

8. Upravy technologickych navodek a postupli v ndvaznosti na vysledky oponentnich posudk

9. Vystaveni listu TZK - Technologické zkousky upravenych postupt
Po dupravé technologickych navodek a postupll je pro ujisténi pristoupeno k dodatec¢nym
technologickym zkouskam.

10. Tvorba kusovniku
Po pribéhu ovérovaci série pripadné na zakladé dodatecnych technologickych zkousek je provedena

definitivni Uprava navodek a postupl a jsou vytvoreny kusovniky.

11. Zpracovani vyrobni dokumentace
Konstrukéni dokumentace je vydana vorigindle a 3 kopiich (TPV, URJ, vyroba). Technologicka

dokumentace je vydana v originale a ve stejném poctu kopii. Technickd dokumentace je predana vyrobé
ovéfitelnym zplsobem.

Oznaceni fizenych dokumentt: 03 — kopie pro TPV
04 — kopie pro vyrobu
07 — kopie pro URJ (kontrolu)

12. Vyroba OS 4.7 (Zahajeni vyroby)
VV prevezme od TPTPV kompletni fizenou konstrukéni a technologickou dokumentaci. Prevzeti

potvrdi svym podpisem na Protokolu o predani kompletni fizené konstrukéni a technologické
dokumentace (F4.6-7) a zaradi do planu vyroby.

13. Ovérovani technologie - Pravidelné provérky technologie
Technologie je soustavné sledovana porovnavanim technologické dokumentace s aktudlné

vyrabénymi vyrobky ajejich dily a na podkladech upozornéni kontroly. Mezioperacni kontrola
provadi zhodnoceni shodnosti vyrobkd.

14. Podnét k navrhu zmény/odchylky?

Pfi zjisténi neshodnych vysledk(l na zakladé pribéziného ovérovani technologie a jeji analyzy poda
TPTPV elektronicky nebo pisemny podnét k navrhu zmény. Podle vysledkl pribéiného ovérovani
technologie a jeji analyzy muZe téZz TPTPV podat podnét k navrhu odchylky od postupu nebo
pouzitého materialu.
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15. Navrh zmény/odchylky
TPTPV vyplni formulaf Navrhu zmény/Odchylkovy list. Navrh zmény/odchylky je zpracovan pisemné a

dolozen technickym popisem.

16. Shromazdéni podkladli pro zménové frizeni
TPTPV shromazdi konstrukéni a technologické podklady k rozhodnuti o provedeni zménového fizeni.

17. Je nutné zménové fizeni?

Na zadkladé Navrhu zmény a vysledk( zjisténych v kontrolnich operacich je rozhodnuto podle
shromazdénych podkladd o nutnosti provedeni zménového fizeni. V pfipadé, Ze je provedeni
Zménového fizeni nutné, nasleduje postup popsany postupovym diagramem Zménového fizeni.
V opacném pripadé a v pfipadé odchylek se postupuje dale dle postupového diagramu TPV.

18. Provedeni zménového fizeni

Pribéh zménového fizeni dle diagramu a popisu v OS 4.6, ¢ast Zménové fizeni.

19. Je nutné fesit odchylku?

Paklize se v této fazi vyskytuje Navrh odchylky, je pfistoupeno k Odchylkovému fizeni. V opaéném
pfipadé dochazi k napojeni do bodu 21.

20. Provedeni Odchylkového Fizeni
TPTPV zajisti provedeni a zadokumentovani docasného feSeni zmény materidlu nebo Upravy
podsestavy.

21. Uvolnéni pro opakovanou vyrobu

Uvolnéni pro opakovanou vyrobu provadi svym podpisem TPTPV. Podepsany predavaci protokol
(F4.6-7) s kompletni fizenou konstrukéni a technologickou dokumentaci preda VV.
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L. = Vznikajici a ridici
: ( Zacatek )
Zodpowida: 05 4.6 dokumenty:

Y
. Zpracovani poZadavku . . .
Zadatel 1 A ZmEnU <-- Pozadavek (el. nebo pisemny)
v
TPTPV 2 Tech. popis zmény --= Mavrh zmény
TPTPY 3 Myplneéni formulafe navrhu zmeany| —-=Formulaf navrhu zmény
Zapracovani zméeny --= Navrh upravené
TRV 4 do tech. dok. vikr. dokurnentace
5 Schyalwaciﬁzerji YR, . ;
TPV IR, TPV, EKLU, MOY) =-- Mavrh zmény
. ME
LIRJ i
AMNO
TPTPY 7 Uprava technolog. postupu --= Upravené technolog.
postupy
Y
TPTPY 8 Promitnuti zmén --= Rozdélovnik zmén
do jednotl. dtvard --= Konstrukee, TPV, URJ
(MO}
A\

Konec
0S5 46

Obrazek 9 - Hivodni postupovy diagram Zngnového rizeni, zdrojem Snérnice TPV -
piiloha €. 6

Popis pivodniho diagramu Zménoveéhorizeni

1. Pozadavek k vydani Zadosti o zménu
Zadatel poda elektronicky nebo pisemné pozadavek na zménu.

7 v

2. TPV zaznamena pozZadavek a da podnét k vypsani Zadosti o zménu
Navrh zmény je zpracovan pisemné a doloZen technickym popisem.

3. Vyplnéni formulare navrhu zmény
Odpovédny pracovnik TPV vyplini podle pozadavk( na zménu zménovy formula¥, podle kterého je
pfipravena pfislusna technickd dokumentace.

4. Zapracovani zmény do technické dokumentace

K popisu je nutné pfilozit navrh upravené konstrukéni dokumentace nebo popis Upravy technologické
dokumentace.
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5. Vyjadfeni ztucastnénych Gtvara k navrhu zmény
Do prislusnych kolonek, které obsahuje navrh zmény, se vyjadri zastupci zacastnénych atvarg.

6. Rozhodovaci proces navrhu zmény
Pfi neshodé ve vyjadreni nékterého ze zucastnénych Utvar(l se kompromis fesi na technologické
poradé, kterou svola TPV.

7. Uprava technologického postupu
Shodné vyjadreni ndvrhu zmény zapracuje TPV do technologickych postup( a navodek.

8. Promitnuti zmén do jednotlivych Gtvarl - vydani upravené technologické dokumentace

Technologickd dokumentace je po provedené zméné vydana v upravené verzi. Tato Uprava je
oznacena za teckou Ciselného oznaceni v konstrukéni a technologické dokumentaci naslednym Cislem
a na vykrese navic Cislem a datem zmény v prislusné kolonce rohového razitka. Upravena technicka

dokumentace.
Zodpovida Bod [ Zménove fizeni die 0S 4.6 ] Vznikajici a fidici dokumenty
Y
TPV 1 Vyjadreni k navrhu zmény < Mavrh zmeny
URJ 2 ‘ Rozhodovaci proces zmenoveha rizeni |
Y
TPTPV 3 ‘ Uprava konstrukéni dokumentace | ~= Lipravena konstrukéni dokumentace
Y
TPTRV 4 ‘ Uprava technologicke dokumentace | ~=> Upravena technologicka dokumentace
—— 5 ‘ Frovereni L'Jprair dokumentace |
i " i -> Rozdélovnik zmén
TPTPV -] ‘ Vydani upravene technicke dokumentace = Kanstrukes, TPV, URJ, (MO}

Y
[ Konec Zménoveho fizeni dle 0S 4.6 ]

Obrazek 10 - Novy postupovy diagram Zminovéhorizeni

Popis nového diagramu Zngnovéhorizeni

1. Vyjadieni k navrhu zmény
Do pfislusnych kolonek, které obsahuje Navrh zmény, se vyjadfi zastupci zicastnénych Utvar(.

2. Rozhodovaci proces zménového fizeni

Pfi neshodé ve vyjadfeni nékterého ze zucastnénych uUtvarl se kompromis fesi na technologické
poradé, kterou svola vedouci TPV. Navrhovand zména muzZe byt schvalena v kompletnim rozsahu,
omezeném rozsahu ¢i vlbec.
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3. Uprava konstrukéni dokumentace
Na zakladé vyjadreni zrozhodovaciho procesu zménového fizeni zapracuje TPTPV zménu do
konstrukéni dokumentace.

4. Uprava technologickych postupti a ndvodek
Na podkladech upravené konstrukéni dokumentace zapracuje TPTPV zménu do technologickych
postupl a navodek.

5. Provéreni uprav dokumentace
TPTPV zajisti, Ze je upravenda dokumentace provérena dotCenymi udtvary a pfi pripadnych
pfipominkach zajisti konec¢nou vyhovujici zménu.

6. Promitnuti zmén do jednotlivych Gtvarl - vydani upravené technické dokumentace

Technicka dokumentace je po provedené zméné vydana v upravené verzi. Tato Uprava je oznacena za
teckou ciselného oznaceni v konstrukéni a technologické dokumentaci naslednym cislem a na vykrese
navic Cislem a datem zmény v pfrislusné kolonce rohového razitka.

V ndvaznosti na Upravu Zménového fizeni byla upravena i matice odpovédnosti Zménového fizeni:

Nositelé
(-T]
2 |2 |28
3 > = > 2
S > - - <
3] 3] S
> > 2
Cinnosti
Zménové fizeni:
1. VyjadFeni k ndvrhu zmény ' S S S S
2. Rozhodovaci proces zménového fizeni I S S z S
- - | | z | |
3. Uprava konstrukéni dokumentace
4. Uprava technologickych postupti a I I Y4 I S
navodek
5. Provéreni Gprav dokumentace I S z S S
6. Promitnuti zmén do jednotlivych Gtvara | S Z S |
— vydani upravené tech. dok.

Tabulka 2 - Upravena matice odpowdnosti Zménoveéhorizeni

60



Nesrovnalost v givodnim popisu snérnice

Ve Smérnici TPV bylo dale v popisu diagrampouzivanocasto souslovi ,odpadny
pracovnik TPV* a to zejména Vipadech, kdy jako zodpovidajici osaldanosti byl oznaen
zkratkou TPTPV — technicky pracovnik TPV. Toto naaalo dojem, Ze jde o stejnou osobu
a v mém navrhu jsem tuto nesrovnalost odstranikpioa zkratky TPTPV ve vSechripadech
kolize. V pipact poteby je pak mozno slovo ,odpéiny“ doplnit bul’ pfimo k vyznamu
zkratky TPTPV nebo uvésted zkratkou fi popisu jednotlivych boil

9.2 Organiza¢ni schéma

Jak jiz bylare¢eno, oddleni TPV ve firng zastava&innosti spojené s technologickoasti
piipravy vyroby.Reseni konstrukce vyrobkspolu s tvorbou konstrdki dokumentace maji

na starosti pracovnici sekce Konstrukce v ramcelaahd Vyvoje.

Zaleréni TPV v sodasném organizaim uspéadani je z hlediska momentalniho
fungovani podniku izjm¢ dost&ujici a zavedené. Ke zkraceni oficialni cesty doéoin
a zlepSeni spoluprace mezi sekci Konstrukce &lexdiin TPV by vSak mohlo byt vhodné
tato oddleni spoleén¢ zasteSit v ramci odéeni, sliujiciho tyto gedvyrobni faze setns
pozice technologa. Vedouci tohoto novehodbeltd by pisobil na stejné Urovni s vedoucim

Vyvoje a Vyroby.

| kdyZ tim dojde k wilenéni TPV z oddleni Vyroby, spolupraci mezémito sekcemi by
zmeéna nemuselaiflis narusit, jelikoz komunikacefpbéznych ¢innostech ikeSeni problérin
ve vztahu TPV — Vyroba probihala vzdiep osobu vedouciho Vyroby, coz by bylo i touto
zmeénou zachovano. Vedoucimu atiehi Vyroby by timto pesto ubyly povinnosti spravy
odckleni TPV, ¢imZ by ziskal vic&asu pro organizaci dalSich gaenych Usek Naproti
tomu pozici vedouciho neévvznikleho oddleni predvyrobnich etap —ifprava vyroby by

mohl zastat vedouci TPV, kterému by tato funkiiéSonovych Ukoli a povinnosti ndjnesla.

Priblizeni navrhu zrény v org. usptadani je na Obrazku 11.
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[

[

ved. viroby ved. URJ Piiprava viroby ved. vivoje
ved. s“i}f}{{bﬁ' ved. TPV vedviv. a ved. viv. vys.
vystlacu tech.vak tech tech.
vyroba vysilale mezioperatni konstrukce technologie Vyvej Vyvoj
kontrola vak. vir. vak techniky vys.techniky
méfeni technolog technologie
vys. tech.
hlavni metrolog

Obrazek 11 - Upraven&tast organiza&niho schématu

Hi rastu vyrd&ného mnoZzstvi vysitdé bude ¥ejm¢ z divodia nizkého poétu pracovnik
(ktefi navic zastavaji gkolik dalSich funkci ve firmd) nutné uvazovat ofjjeti pracovnikai
do sekce Vyroba vysita, kteryfi by se podilel/i na samotném sestavovani &ilpéipadre

i 0 patizeni dodaténého vyrobniho zézeni.

9.3 Organiza¢ni priprava

7

Organizani ¢ast gripravy vyroby, zejména pokud jde o vyrobu vy&laMWT1, se sklada
pouze ze stanoveni sledu operacienf gislusnych pracovi§ a jednotlivé ¢innosti i
vyrob¢ jsou poté rozélovany pracovni poradou.fiPobjednavce je poéeba velké procento
souwasti znovu samostatmakoupit. B Uvahach o mozném zefekti&m tohoto procesu je

treba vzit v ivahu zejméngkolik nasledujicich skutaosti:

charakter a délku trvaginnosti gi samotném vyrobnim procesu, zejména ve vztahu
k délce trvani dodavek pebného materialdi dila,
- rozsah planovaného rogsini vyroby,
- moznosti a stav rozpracovanostiegchozich fazi ifpravy vyroby vzhledem
k navySeni vyrobniho objemu,
- charakter nakupovaného materidlu a moznosti dodav@kedem na druh vyrobniho

odwitvi
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a dalSi podobné faktory, jeZ mohou rozhodovat @sapu provedenych ogahi vzhledem

k navySeni objemu vyroby.

Jak jiz bylore¢eno v gredchéazejici kapitole, je doba vyroby od datigpgdné objednavky

1 ks vysil#&e MWT 1 odhadnuta az na vice neZ 2sfoe, zehoZ zdaleka ne§tSi cast

zaujima doba&ekani na dorkeni potebného materialu a dil

Po zvézeniéthto divodi a hledisek si nemyslim, Ze by zamySlenieghod na

malosériovou a vyhled@vsériovou vyrobu aktuathpotreboval opaeni vzhledem k Uprav

organizace prace. SpiSe bych dogirae zangtit na hledani cest optimalizace matatrial

a souasti vysilée MWT 1 vzhledem k moznostem nakupu a &et& nalezeni optimalnich

hodnot skladovych zasob &h materiai ¢i sowasti vysilée MWT 1.

1)

2)

3)

4)

Prvnim krokem by tak mohla byt analyza, kterd @vala do souvislosti soupis
(ztejm¢ nejen) nakupovanych dil okolnosti jejich dodavky (technické parametry
véetre spolehlivosti, cena, doba dodavky, podminky relkdeima smluvnich vyhod
a dalSi pipadné aspekty), ided@drvice variant mozného cile a vyrakénych kusi

Vv urcitém ¢asovém horizontu (tydenésic) a v zavislosti na tyto cile také celkovou
potrebu konkrétnich dilv onom obdobi.

Na zaklad vyhodnoceni této analyzy byehg vzniknout varianty optimalnich hodnot
z&sob nakupovanych djlptipadreé by melo dojit k vytipovani di, jejichz zajis¢éni by
bylo efektivni realizovat jinym Zjsobem, naiiklad vlastni vyrobou.

Definovana vysSe zasob by ¢ta byt ideadld zavedena a spravovana v ramci
informaniho systému, ktery by ¢h poté automaticky upoztovat na (hrozici)
nedostatek poebného materialti dila.

Takto vytvdaenou funkci v systému je potéeba aktualizovat jednak pravidelnymi
revizemi, jez by zohlatbvaly nagiklad mozny posun ve spget® diky navySeni

vyroby ¢i vzdy i ziskani nového dodavatele.
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10 Zavér

V rdmci diplomové prace prétla analyza technickétipravy vyroby ve fird TESLA
Electrontubes. Posouzeny byinnosti v ramci konstruki, technické a organizai c¢asti
piipravy vyroby spolu sifslusnou dokumentaci ¢gtné smernice TPV i1 vhodnosti
souwasného organizaiho schématu. Na zakkdtéto analyzy vyplynulo &kolik
problémovych mist, jejichz nov&eSeni (pipadré formou dopordeni) jsou popsana

v praktickécasti prace.

Nejvice konkrétnich fppominek a névnn se tykalo zpracovani postupovych diagiam
TPV a Zneénovéhotizeni a jejich popisu ve Simici TPV. Postupové diagramy obsahovaly
nelogické napojeni&kolika bodi, které by v praxi znamenalo ridgad nevydani paéebné
dokumentace, zbytay prichod utitou ¢asti procesu TP\ nepotebné zdvojeni ditych
bodi. Tyto nelogickyieSené body byly po konzultacich isspuSnymi pracovniky zemény
tak, aby se novy navrh co nejvice blizil skm&mu popisu situace sihzem na fehlednost.

DalSi doporeujici navrh se tykal organizaiho uspeadani firmy. Sotasné zdeneni
TPV pod oddleni Vyroby zmsobuje zdanlivé odtaZzeni od sekce Vyvoje a oficiéksta
komunikace je takifliS slozita. ZlepSeni spoluprace mezi konstnilsekci Vyvoje a TPV by
se tak dalo vesSit vylenénim specialniho oddeni pojmenovaného iprava vyroby,
obsahujiciho TPV a pozice konstrukiéa technologa, jehoz vedouci byspbil na drovni

vedoucich Vyroby, Vyvoje i BJ.

Sowasna forma organizai piipravy vyroby, zvla& pro vyrobu vysilée MWT 1,
je feSena kazdodennimi organimémi poradami vedouciho Vyroby a dilenskych niistr
V piipact onoho vysilde zabird podstatnodast cekani na dodavky materialu. Moje
doporwieni tedy v souladu s teoretickymieppoklady pro planovanou malosériovou vyrobu
zahrnuje provedeni analyzy pethného materialu a dalSich gasti s drazem na moznosti
dodavek¢i vlastni vyroby a v navaznosti na tuto analyzuétalastaveni vhodnych hodnot
skladovych zasob pi@bného materialu a dil stejré jako neustaly @kraz na materialovou

optimalizaci, zlepSovani dodacich podminekgadreé hledani novych dodavatg!
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Priloha 1 -Konstrulkéni vykres — Chladi zesilov&e, vykresc. 007 720 025 000

Pouzito:

027 860 013 000
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Priloha 3 - Kusovnik — Zesilo¥asestaveny, k vykrest 027 860 013 000 (strana 1)

Pouzio L o IMnoz Juedn Material Cislomat. |-
1 1 - |Zakladni deska zesilovace 007 400 343 000
2
o 3
S [
S |5
(@]
(@]
8 =
N~
=
9
10 1 - |Deska zesilovace 017 860 003 000
11 6 - |Sroub M3x16 DIN 965 -4.8-H-A2K 606 490 807 000
12| 6 - JRozpérka 007 170 008 000
13| 6 - |Podlozka 3 DIN 6798A -HV10-A2K 627 800 905 000
141 6 - [Matice M3 DIN 934 -8-A2K 620 000 807 000
15
16
17
18
19
20 1 - |Chladi¢ zesilovade 007 720 025 000
21 9 - ISroub M5x12 DIN 7991 -4.8-A2K 606 217 907 000
22
23
24
25
. 26
3 27
gE 28
58 |29
§§ 30| 7 - |Sroub M3x20 DIN 965 -4.8-H-A2K 606 411 207 000
%%% 31 6 - |Podlozka izolaéni TO220 411 082 003 001
Egg 321 7 - |VlozZka izolaéni IB6 752 102 002 001
’gg g 33 7 - |Podlozka 3 DIN 7980 -A2 627 600 890 000
£Efe|34] 7 - |Matice M3 DIN 934 -8-A2K 620 000 807 000
%g;‘g’ 3B 7 - |Podlozka 3 DIN 125A -140HV-A2K 626 100 917 000
Q*N 36| 01 - |Teplovodiva pasta DOWCORRNING DC 340 (baleni tuba 100g) 521 014 004 000
55|37
39
Kreslil J CW762013 Norm. ref
Konstruktér R SOUCEK Uvolnéno d_
Sonvanl |n9-J. JUNEK___ [paum g § _,E:
TP MWT 1 - N__|
Nazev _3
b4 ary vykres istu Lis
TESIA ZESILOVAC — — =
SESTAVENY 027 860 013 000
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Priloha 3 - Kusovnik — Zesilo¥asestaveny, k vykrest 027 860 013 000 (strana 2)

Pouzito:

Dil. [Mnozedn Material Cislomat. |-

40

-
[

Panel zesilovale upraveny 007 300 914 000

41 - |Pagka 812 234 121 009

42 - |Packa 812 234 120 009

43 - |Mikrospina¢ packy 812 234 130 009

44 - |Sroub M4x12 DIN 7380 -4.8-A2K 604 814 907 009

45 - |PodloZzka 4 DIN 125A -140HV-A2K 626 101 317 000

46 Matice M4 DIN 982 -8-A2K 623 701 007 000

047 880 002 000

47 - |Sroub M2 ,5x12,3 812 300 015 009

48 - |VloZka Sroubu 812 300 006 001

NN~ R[]~
1

49 - |Sroub M2 5x6 DIN 965 -A2-70 606 487 490 000

50

51

NN
1

Chladi¢ ICK 6/8 L 815721 204 069

52

—_
|

Chladi¢ ICK 14/16 L 815721204 149

53

-
(6,
Q

Tepelné vodive lepidio WLK 30 520 021 013 009

54

55

56

57

58

59

60

61

62
63

64

65

66

67

68

69
70

71

72

73

74
75
76

Tento vykres je susevnim majetkem TESLA ElectronTubes. Pouzit

muze bit jen se souhlasem nebo podle pfikazi danych timto

podnikem. Zneuziti bude stihano soudné

77
78
Kreslil J. CERNY 1762013 Norm. ref
Konstruktér R. SOUCEK [Vvolnéno
Schvalil |n9 J. JUNEK Datum
TP MWT 1

Nazev

Datum
Zm. konc.

- |Cislo zmény

=
@
c

Lis R2

W2 | ZESILOVAC [—
SESTAVENY 027 860 013 000
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Priloha 4 - Kusovnik — Zesilo¥asestaveny, generovany systémem Helios,
¢. v. 027 860 013 000
11.4.2014 10:26:03

TESLA Electrontubes s.r.o. Strana 0001 z 0001

Souhrnny kusovnik (001 H sklad 2009)
Souhrny kusovnik Ryd|

Skupina sz Registracni €... Nazev 1 MNF MJ evide... Mnozstvi Cena
200 007 170 008 000 Rozpérka 6 ks 0
200 007 400 343 000 Zakladni deska zesilovace 1 ks 0
200 017 860 003 000 Deska zesilovace 1 ks 0
200 411 082 003 001 Podlozka izolaéni TO220 6 ks 0
200 520 021 013 009 Tepelné vodivé lepidlo WLK 30 159 0
200 521 014 004 000 Teplovodivé pasta DOW CORRNIN 01g 0

G DC 340 (baleni tuba 100 g)

200 604 814 907 009 Sroub M4x12 DIN 7380 -4.8-A2K 4 ks 0
200 606 217 907 000 Sroub M5x12 DIN 7991 -4.8-A2K 9 ks 0
200 606 411 207 000 Sroub M3x20 DIN 965 -4.8-H-A2K 7 ks 0
200 606 487 490 000 Sroub M2,5x6 DIN 965 -A2-70 2 ks 0
200 606 490 807 000 Sroub M3x16 DIN 965 -4.8-H-A2K 6 ks 0
200 620 000 807 000 Matice M3 DIN 934 -8-A2K 13 ks 0
200 623 701 007 000 Matice M4 DIN 982 -8-A2K 4 ks 0
200 626 100 917 000 Podlozka 3 DIN 125A -140HV-A2K 7 ks 0
200 626 101 317 000 Podlozka 4 DIN 125A -140HV-A2K 4 ks 0
200 627 600 890 000 Podlozka 3 DIN 7980 -A2 7 ks 0
200 627 800 905 000 Podlozka 3 DIN 6798A -HV10-A2K 6 ks 0
200 752102 002 001 Viozka izola¢ni IB6 7 ks 0
200 812234120 009 Packa 1 ks 0
200 812234121 009 Packa 1 ks 0
200 812 234 130 009 Mikrospina¢ packy 1 ks 0
200 812235416 109 Panel 6U/10TE (pro hmatnik IET) 1 ks 0
200 812 300 006 001 Vlozka Sroubu 2 ks 0
200 812300 015009 Sroub 2,5x12,3 2 ks 0
200 815721204 069 Chladi¢ ICK 6/8 L 4 ks 0
200 815 721 204 149 Chladi¢ ICK 14/16 L 1ks 0
200 815721503009 Chladi¢ 1 ks 0
220 007 300 914 000 Panel zesilovace 1ks

220 007 720 025 000 Chladi¢ zesilovace 1 ks

220 027 860 013 000 Zesilovac sestaveny 1ks

33 108,6 0 0 30

Helios Orange
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Priloha 5 - Technologicka navodka — Kabel TW, k vgkre&. 017 510 093 000, ¢etns
fotodokumentace (strana 1)

SESlAEkconTuhes Technologicka navodka Postup ¢.:
Na typu: Nazev:
Vykres ¢.: 017 510 093 000
MWT 1 Kabel TW
Vykr.sk.¢.:
Provoz: Listl: List &.:
Hruba
Pol. | Ciselny znak Druh materialu - dilce Hruby rozmér 1 ks ks | vaha Pozn.
1 814 053 426 001 | Zasuvka 26-pdél SEK18 DIN 41651 4
2 847 171 326 009 | Kabel 3M-1700/26 Twisted Pair Flat 1,2
cable m
Ope | Pracovisté Postup prace Vyrobni pomucky
race
2621, Zasuvku 814 053 426 001 nasunout na kabel a pomoci krimpovacich klesti Krimpovaci klesté

2623-2624, | na ploché kabely zmacknout hlavni sponu konektoru. Potom kabel pfehnout | na ploché kabely
2626-2627 | a zajistit pomocnou sponou konektoru.

Poté kabel pieklopit o 180 stupiili (vzhiru nohama) a opakovat stejny
postup pro druhy konec kabelu.

Datum: Vypracoval: Schvalil: Plati od:

F 4.6-5(0)
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2621

'“)l L RLE R

2623

2624
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2626
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Priloha 6 - OS 4.6 — Technickdiprava vyroby (strana 1)

Nazev dokumentu: Cislo dokumentu:
ElectronTubes Strana: 117
Zpracoval dne: 21.9.2011 Schvalil dne: 22.9.2011 Prilohy: 7
Podpis:  vlastni rukou Podpis: viastni rukou Plati od: 26.9.2011
Jméno: Ing. Stanék Jméno: Ing. Roucek, Ph.D. Vvdéni© 2
Funkce: Ved. tech. Useku Funkce: V/ykonny feditel yaant
PREHLED PROVEDENYCH REVIZi (zaznam pouze na originalu)
Datum prezkoumani
Podpis
PREHLED PROVEDENYCH ZMEN (zaznam na kazdém fizeném vytisku)
Zména: Plati od: Popis zmény: Zmenil: Schvalil :
01 Uprava postupového diagramu a dopsani bodu &. 22.
02
03
04
05
Viytisknuty dokument neoznaceny textem "Rizeny dokument"” neni fizen. Rizenou verzi tohoto dokumentu v elektronické podobé najdete na

serveru na adrese \110.0.0.5\is09001\Rizena dokumentace

Obsah: Strana
1. Ugel 2
2. Rozsah platnosti 2
3. Pojmy a zkratky 2
4. Popis
- 4.1 Postupovy diagram vakuové vyroby 4
- 4.2 Komentar postupového diagramu vakuové vyroby 5
- 4.3 Postupovy diagram zménového fizeni 7
- 4.4 Komentar postupového diagramu zménového fizeni 7
5. Matice odpovédnosti 8
6. Vznikajici zaznamy 9
7. Souvisejici predpisy 9
8. Seznam priloh 9
9. Rozdélovnik 9

Prilohy:
Priloha €. 1: Navrh zmény — zménovy list F 4.6-1
Priloha ¢. 2: Odchylkovy list F 4.6-2
Priloha ¢. 3: Doprovodny list ovérovaci série — zkouskovy list F 4.6-3
Priloha €. 4: Technologicka navodka | F 4.6-4
Priloha €. 5: Technologicka navodka Il F 4.6-5
Priloha €. 6: Podnikové predpisy TESLA F 4.6-6
Priloha €. 7: Protokol o predani fizené dokumentace F 4.6-7
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Nézev dokumentu: Cislo dokumentu:

TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY | ©OS 4.6
ElectronTubes Vydéni: 2
Zména: 0

1. Ugel:

Ugelem této smérnice je popis ¢innosti oddéleni TPV a &innosti spojenych s revizemi a nutnymi zménami pfi
stavajici vyrobé.

2. Rozsah platnosti:

Tato smérnice je zavazna pro pracovniky TPV a pro vSechny postupy pfi provadénych revizich a zménach stavajici
technologie nebo konstrukce nékterych dild.

3. Pojmy a zkratky:
DV — dispecer vyroby
EKU - ekonomicky Usek

MO — marketing a obchod

MS — mérove stredisko
NP — konstrukéni dokumentace nastroju a pfipravku
0os — organiza¢ni smérnice

OTK - oddéleni technické kontroly

OR — ovérovaci fizeni

THN - technicko-hospodarska norma

TI - tata ISO" - predstavitel vedeni pro systém managementu kvality
TNP - tahové vykresy, stfihové navrhy
TP — technologicky postup

TPV  —technicka pfiprava vyroby
TPTPV - technicky pracovnik TPV

TZK - technologicka zkouska

URJ - Utvar fizeni jakosti

VR - vykonny feditel spoleénosti
Zs — zpracovatelské stiedisko
\"A" — vedouci vyroby

VVJ - vedouci vyvoje
VVUP - vedouci vyrobniho Useku predvyroby

VYR —vyroba
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TESLA

ElectronTubes

Nazev dokumentu:

TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Cislo dokumentu:

0S 4.6
Strana: 3117
Vydani: 2
Zména: 0

Technicko-hospodarska norma — soubor norem pouzitych pro definovani materiald a vyroby dild, polotovard,
podsestav a sestav vyrobku.

Materialova norma — seznam pouzitych materialti s uvedenim hrubych rozméru a jejich hmotnosti.

Konstrukcéni dokumentaci rozumime soubor vykrest dilli, podsestav a sestav vyhotovenou oddélenim konstrukce
vyrobku jako podklad pro pripravu technologickych postupti a navodek.

Odchylkové rizeni — do¢asné feSeni zmény materialu nebo Upravy podsestavy

Technologicka dokumentace — soubor technologickych navodek, piedpist, materialové normy ...

Technologicky postup — soubor technologickych navodek a predpist popisujici jednotlivé operace v procesu

zhotoveni vyrobku.

Vykonova norma — soubor ¢asovych intervalll, potfebnych pro zhotoveni dilli, polotovart, podsestav a sestav

vyrobku.

Zménoveé fizeni — koneéné feseni véetné zménového Fizeni
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TESLA

Nézev dokumentu:

TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Cislo dokumentu:

0S 4.6

Strana: 4117
ElectronTubes Vydéni: 2
Zména: 0
4. Popis
41 Postupovy diagram vakuové vyroby
- Vznikaijici a fidici
Zodpovida: dokumenty:
<-- Konstrukéni wkresy
wz 1 Prevzeti vstupnich <-- Tahové wkresy
dokument{i <-- Wkresy nastrojd, pfipravk
a zaiizeni
Pfedani dokumentace
w 2 afyzické prevzeti > --> Pfedavaci dopis
nastroje a pfipravkd
--> Zaregistrovani podnétu
» k ndvrhu zmény
TPTPV 18 - NZ --> \VypInéni formulafe navrhu
\ zmény - zménowvy list
TPTPV 19
4 2 Je nutné
URJ 20 ZmEnové fizeni2
Zmeénove fizeni --» Posudky k navrhu zmény
TPV 2 I 0S46 I ze zUéastnénych Utvarli
--> Technologické navodky
}—gm g Tvorba TP a piedpisy
--> Uprawy TP
TPTPV 4 Normy spotieby materialu --> Materidlové normy
w 6 --> Doprovodny list ovéfovaci série
URJ 8 0 --> Potvrzeni listu ovéfovaci série
ANO
TPTPV 7 Provedeni OR --> Protokol z oponentury
Vystaveni . . =
TPTPV 10 listu TZK --> Listtechnologické zkousky
bv 1 Tvorba kusovniku ->HELIOS - databéaze
5 L -> Vydani kompletni
TPTPV 12 Zpracovani wr. dok wrobni dokumentace
w 13 I Wroba 0S 4.7 I -->Protokol o pfedani fizené dokumentace
Navrh
A
TPTPV 15 --> Navrh odchylky - odchylkovy list
& nutné odchylkové fizeni
TPTPV 16 --> Ndvrh zmény
URJ 17 e nutné zménoveé fiz
TPTPV 2 Uvolnéni pro -->Protokol o pfedani fizené dokumentace

opakovanou vyrobu
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Nézev dokumentu: Cislo dokumentu:

TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY | 9S 4.6
ElectronTubes - yrsgsl ;
Zména: 0

4.2 Komentar postupového diagramu vakuové vyroby
1. Prevzeti vstupnich dokumentu

Konstrukéni dokumentace vyrobku

Zhotoveni konstrukéni dokumentace je provedeno na podkladech vyvoje vyrobku podle konstrukénich zvyklosti
u vakuovych vyrobkl. Konstrukéni dokumentace vakuovych vyrobkl je oznaovana étyfmistnym Eislem uréujicim
typ vyrobku a za mezerou daldim &tyfmistnym €islem uréujicim dil, podsestavu nebo sestavu.

Technologické predpisy a doporuceni
Zakladni technologické predpisy a doporu€eni jsou vypracovany pii vyvojovych pracich etapy funkéniho,
laboratorniho vzorku a prototypu vyrobku.

Tahové vykresy
Tahové vykresy a navrhy stiih(l jsou vypracovany podle vyhotovené konstrukéni dokumentace jako podklad pro
tvorbu konstrukéni dokumentace nastrojového vybaveni.

Vykresova dokumentace nastroju a pFipravku
Vykresova dokumentace nastroji a pfipravkl je oznaéena tfemi pismeny, uréujicimi druh nastroje nebo pfipravku
a poradovym cislem.

2. Predani dokumentace a fyzické prevzeti nastroju a pripravku
Dokumentace je predana jako priloha predavaciho dopisu z vyvoje (vnitfni dopis). Nastrojové a pfipravkové
vybaveni je pfedano k uskladnéni.

3. Tvorba TP

TPV vyhotovi technologické navodky a predpisy na podkladech konstrukéni dokumentace, predpisti a doporuéeni
z vyvoje s uvedenim potfebného nastrojového a pfipravkového vybaveni. Technologické navodky pro zhotoveni
dill, podsestav a sestav vyrobkl jsou oznageny pismeny TP a étyi¢islim poradovych &isel skupiny, reservovanych
pro dany vyrobek. Podobnym zplisobem jsou oznaéeny véechny ostatni technologické predpisy.

4. Normy spotreby materialu
Soucasti technologickych navodek jsou materialové listy samostatné k navodce prilozené nebo integrované do
vlastni navodky (podle poétu polozek u dané navodky).

5. Vykonové normy
Vykonové normy jsou stanoveny na podkladé zhotovovani podobnych dili nebo zméfenim realného ¢asu pri
zhotovovani dilu.

6. Oveérovaci série
Ukolem ovéfovaci série (nékdy nazvané jako nultéd série) je provéreni projektu v mendim pocétu soucasné
vyrabé&nych vyrobku.

7. Provedeni OR - Vybaveni doprovodnymi listy ovérovaci série

Dokumentace kazdého dilu této série je doprovazena doprovodnym listem, ktery slouzi k zaznamu postieht
z vyroby ovérovaci série. Tyto zaznamy slouzi pak jako podklad k dodateénym upravam technologie, potfebnym pro
sériovou vyrobu.

8. Zhodnoceni ovérovaci série — oponentni porada

Na podkladech poznatk(, uvedenych na doprovodnych listech ovéiovaci série je tato zhodnocena a vysledek
postoupen TPV k upravé navodek a postupu.

9. Upravy technologickych navodek a postupti v navaznosti na vysledky oponentnich posudku

10. Vystaveni listu TZK - Technologické zkousky upravenych postuput
Ve spornych pripadech je pfistoupeno k dodate€nym technologickym zkouskam.

11. Tvorba kusovniku - Zavedeni vyslednych upravenych navodek a postupu do databaze
Podle vysledkl dodateénych zkousek je provedena definitivni Uprava navodek a postupt.
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Nazev dokumentu: Cislo dokumentu:

TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY | 9S4.6

Strana:  6/17
ElectronTubes Vydéni: 2
Zména: 0

12. Zpracovani vyrobni dokumentace
Konstrukéni dokumentace je vydana v originale a 3 kopiich (TPV, URJ, vyroba).
Technologicka dokumentace je vydana v originale a ve stejném poctu kopii.
Technicka dokumentace je pfedana vyrobé ovéfitelnym zptsobem.
Oznateni fizenych dokumentd: 03 — kopie pro TPV

04 — kopie pro vyrobu

07 — kopie pro URJ (kontrolu)

13. Vyroba OS 4.7 (Zahajeni vyroby)

VV prevezme od odpovédného TPV kompletni fizenou konstrukéni a technologickou dokumentaci. Prevzeti potvrdi
svym podpisem na Protokolu o predani kompletni fizené konstrukéni a technologické dokumentace (F4.6-7) a
zaradi do planu vyroby.

14. Ovérovani technologie - Pravidelné provérky technologie
Technologie je soustavné sledovana porovnavanim technologické dokumentace s aktualné vyrab&nymi vyrobky
a jejich dily a na podkladech upozornéni kontroly. Mezioperaéni kontrola provadi zhodnoceni shodnosti vyrobku.

15. Je nutno odchylkové rizeni?
Podle vysledkl pribézného ovéfovani technologie a jeji analyzy je pfipadné navrzena odchylka od postupu nebo
pouzitého materialu.

16. Je treba zménové fizeni?
Pfi zjisténi neshodnych vysledku je navrzena zména a zahajeno zménové fizeni.

17. Prijmuti podnétu ke zméné
TPV zaregistruje podnét k navrhu zmeény.

18. Vypsani navrhu zmény
Odpovédny pracovnik TPV vyplni formular navrhu zmény.

19. Pripravy podkladu pro zménové fizeni
Odpovédny pracovnik TPV shromazdi konstrukéni a technologické podklady k rozhodnuti o navrhu zmény ve
zménoveém Fizeni.

20. Rozhodnuti o zménovém fizeni
Na podkladech podnétu ke zméné& a vysledkd zjist&nych v kontrolnich operacich je rozhodnuto podle
shromazdénych podklad( o provedené zmény ve zménovém fizeni.

21. Provedeni zménového fizeni

Odpovédny pracovnik TPV zajisti prislusné zmény v konstrukéni a technologické dokumentaci na podkladech
posudku zuéastnénych utvard. Provedeni prisludnych zmén probiha podle postupu tvorby jednotlivych dokumentt
(od bodu 3).

22. Uvolnéni pro opakovanou vyrobu

Uvolnéni pro opakovanou vyrobu provadi svym podpisem odpovédny pracovnik TPV. Podepsany piedavaci
protokol (F4.6-7) s kompletni fizenou konstrukéni a technologickou dokumentaci preda VV.
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Néazev dokumentu: Cislo dokumentu:
TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY | 95 4.5
ElectronTubes Vyddni: 2
Zména: 0
4.3 Postupovy diagram zménového fizeni
. =2 Vznikajici a ridici
: Zacatek
Zodpovida: 0S 4.6 dokumenty:
sadatel 1 Zpracovani pozadavku < Pozadavek (el. nebo pi )
Zadate! na zménu ozadavek (el. nebo pisemny,
y
TPTPV 2 I Tech. popis zmény ‘ --> Navrh zmény
TPTPV 3 f/yplnénl’ fomulafe navrhu zményl -->Formulaf navrhu zmény
>
Zapracovani zmény --> Navrh upravené
TPV 4 do tech. dok. wkr. dokumentace
Schvalovaci fizeni (VYR, X R
TPV 5 URJ, TPV, EKU, MO) <-- Navrh zmeény
. NE
URJ 6
ANO
TPTPV 7 l Uprava technolog. postupu ‘ --> Upravené technolog.
postupy
TPTPV 8 Promitnuti zmen --> Rozdélovnikzmén
do jednotl. Gtvard --> Konstrukce, TPV, URJ
i (MO)
Konec
0S 4.6
4.4 Komentar postupového diagramu zménového rizeni

1. Pozadavek k vydani zadosti o zménu
Zadatel poda elektronicky nebo pisemné pozadavek na zménu.

2. TPV zaznamena pozadavek a da podnét k vypsani zadosti o zménu
Navrh zmény je zpracovan pisemné a dolozen technickym popisem.

3. VyplInéni formulare navrhu zmény
Odpovédny pracovnik TPV vyplni podle pozadavki na zménu zménovy formulai podle kterého je piipravena
prislusna technicka dokumentace.

4. Zapracovani zmény do technické dokumentace
K popisu je nutné pfiloZit navrh upravené konstrukéni dokumentace nebo popis upravy technologické dokumentace.

5. Vyjadreni zGc¢astnénych Gtvaru k navrhu zmény
Do prisludnych kolonek, které obsahuje navrh zmény se vyjadii zastupci zi¢astnénych utvard.

6. Rozhodovaci proces navrhu zmény
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Nézev dokumentu: Cislo dokumentu:

TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY | 0S5 4.6
ElectronTubes V;lrsg:l -
Zména: 0

Pfi neshodé& ve vyjadieni nékterého ze zuéastnénych Utvart se kompromis fesi na technologické poradé, kterou
svola TPV.

7. Uprava technologického postupu
Shodné vyjadieni navrhu zmény zapracuje TPV do technologickych postupl a navodek.

8. Promitnuti zmén do jednotlivych ttvara - vydani upravené technologické dokumentace

Technologicka dokumentace je po provedené zméné vydana v upravené verzi. Tato Uprava je oznacena za teckou
Ciselného oznaceni v konstrukéni a technologické dokumentaci naslednym c&islem a na vykrese navic Cislem
a datem zmény v prislusné kolonce rohového razitka. Upravena technicka dokumentace.

5. Matice odpovédnosti za €innosti procesu
Z -zodpovida
S - spolupracuje aktivné
| - obdrzi informaci od zodpovidajiciho
Nositelé
(o]
2 | 2| £ | s
2 = S e =
131 glg|353
> > 2 o
Cinnosti
Vstupni dokumentace Z S | | S
Nastrojové a pripravkové vybaveni S Z | | |
Technologické postupy S | Z | S
Normy spotreby materialu S S z S S
Vykonové normy | z S | S
Ovérovaci série | Y4 S 1 S
Doprovodna dokumentace ovérovaci série | 1 4 1 S
Vyhodnoceni ovérovaci série S S S Y4 S
Upravy technologické dokumentace S | Z | S
Provérky technologie | 1 S S Y4
Zménové rizeni:
1. Pozadavek k vydani zadosti o zménu | | | | | Y4
2. TPV zaznamena pozadavek a da
" e b g h | | Z | |
podnét k vypsani zadosti o zménu
3. Vypsani formulare navrhu zmény | 1 4 S S
Zapracovani zmeny do technicke s s z s s
dokumentace
5. Vyj?drenl zu?astnenych utvaru s s z s <
k navrhu zmény
6. Rozhodovaci proces navrhu zmény S S S z S
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Nazev dokumentu:

TESLA | TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

ElectronTubes

Cislo dokumentu:

0S 4.6
Strana: 9117
Vydani: 2
Zména: 0

7. Uprava technologického postupu S | z | S
Promitnuti zmén do jednotlivych
utvaru — uprava technické | | Y4 1 S
dokumentace

6. Seznam vznikajicich zaznamu

Materialova norma — souéast technologickych predpist
\/ykonova norma — jen v elektronické podobé
Doprovodné listy ovéfovaci série — zkouskove listy
Odchylkovy list

Navrh zmény — zménovy list

7. Souvisejici predpisy

7.1 Externi

CSN EN ISO 9001 ed.2:2010 Systémy managementu kvality — Pozadavky

7.2 Interni

PK — Priru¢ka kvality

OS 4.5 - Skladové hospodarstvi
0S 4.7 — Rizeni vyroby

OS 4.8 — Kontrola a zkou$eni

8. Seznam priloh

Priloha €. 1: Navrh zmény — zménovy list F 4.6-1

Priloha €. 2: Odchylkovy list F 4.6-2

Priloha €. 3: Doprovodny list ovéfovaci série — zkouskovy list F 4.6-3
Priloha €. 4: Technologicka navodka | F 4.6-4

Priloha €. 5: Technologicka navodka Il F 4.6-5

Priloha ¢. 6: Podnikové predpisy TESLA F 4.6-6

Priloha €. 7: Protokol o predani fizené dokumentace F 4.6-7

9. Rozdélovnik

Vytisk €.

Jméno: Funkce:

0

Ing. Hlavaé TI

Dokument je véem pracovnikim spoleénosti pfistupny na serveru spoleénosti na adrese:

1170.0.0.5\is09001\Rizena dokumentace
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Priloha ¢.1
0S46
Strana 1/2
Navrh zmény Clslo
Typ, piedpis
Nazev, ¢is.znak podkladu
Nawrhuje Cls.ood navihovalele Datum
Podrobny popis a zdivodnéni zmény
Poupis navinovalele
F 46-1(0)
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Priloha ¢.1

0S46

Strana 2/2

Ekonomicky rozbor Pred provedenim zmény Po provedeni zmény
Druh v iechnickych jednotkach KE v technickych jedmotkach KE
Material
Mzda
Lom
Nastroje
Zarfizeni
Vyjadreni vymoby Datum, podpis
VyjadreniURJ Datum, podpis
Vyjadreni technologa Datum, podpis
Datum, podpisy:

Zavér z opanentni porady:
Navih zmény ovéfen: Datum, podpis
Tato zmena je plaina od- Poznamka:

F 4.6-1(0)
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TESLA

ElectronTubes

Priloha ¢.2
0S46
Strana 1/1

ODCHYLKOVY LIST

Zadatel:

Typ:

Nazev soucasti:

Cislo vykresu:

Pocet ka:

Mnozstvi v elektronce.

Doba:

Davod odchylky: ( plvodni stav, ceho se Gprava tyka. zdGvodnéni )

Vyjadreni vedoucich utvari — datum , podpis :

TPV

Zasobovani

Konstrukce

Ekon. usek

Zprac. (tvar

Dv

Povoleno ks:

URJ —konecné rozhodnuti:

na dobu:

Ritany, dne

Podpis:
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Priloha ¢€.3

0S46
Strana 1/1
~ DOPROVODNY LIST 3 Nizev sool -
OVEROVACI SERIE - ZKOUSKOVY LIST Vyrobni pfikaz: Cislo vyfresu:
Zacano dne: Skonéeno dae’ Podet ks Dobryrh: Cslo TP:
Pocet ks vel: Zadano ks Zmeti: Dilna
Cislo
operace: Pripominky k virobaim vikrest: pum, i piipraviciim 2 vrobaimm zafizeai Podpis
Démnic Mistr: Vedouei: OTK: Cisio kontr hiafear
Doprovoday list ovéfovaci série - Zkouikowvy list musi provazet soucast po celou dobu jeji viroby. Délaik, mistr, vedouci, OTK jsou povinai poznamenat na
tento list sve pripominky & jeji viTobé a tento podepsat, i kdyZ s navrzenym zpiisobem sonhlasi Po skonéeni operace vrat'te doprovodny list dispecerovi
viToby, Ktery 2 plead s vkresy a postupy odoéeni TPV.
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Priloha ¢.4
0S46
Strana 1/1
TESL R Elciunibien Technologické navodka Postup £
Na typu: Nazev.
Vykres ¢.:
Vykr.skcC.:
Provoz: Listd: List €.
Ope | Pracoviste Postup prace Vyrobni pomucky
race
Datum- Vypracaval: Schvalil: Plati od-
F 4.6-4(0)
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Priloha €.5

0S46
Strana 1/1
TESLA ElectronTubes Technologickéd navodka Postup &.:
Na typu: Nazev:
Vykres ¢ -
Vykrsk.c.:
Provoz: Lista: List €.:
Hruba
Pol. | Ciseiny znak Druh materialu - dilce Hruby rozmér 1 ks | ks | vaha Pozn
Ope | Pracovigté Postup prace Vyrobni pomicky
race
Datum. Vypracoval: Schvalil: Plati od:
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Priloha ¢.6
0S 46
Strana 1/1
PODNIKOVE PREDPISY TESLA
Pocet listl:
List Cislo:
Nahrazue: Vypracoval OocBleni-
Schvalit Zavod-
F 4.6-6(0)
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Priloha ¢.7
0S46
Strana 1/1
Protokol o predani rizené dokumentace
Protokol i
0 predani fizené dokumentace D
Od: Utvar:
Komur Utvar
Véc:
Konstrukéni dokumentace: Technologicka dokumentiace:
Predal: Prevzal:
F4.6-7(0)
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