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Nazev diplomové prace:
Implementace nastroji primyslového inzenyrstvi do vyroby systému i-Drive

Power u zdravotnickych ltzek

Abstrakt:

Prace se zabyva analyzou procest vyroby systému i-Drive Power u zdravotnickych lazek
Multicare. Na zakladé¢ metod primyslového inzenyrstvi jsem do vyroby implementoval
nastroje Stihlé vyroby a optimalizoval vyrobni procesy. Byl zanalyzovan soucasny stav
vyrobnich procesi a identifikovany rizné druhy plytvani. Za pomoci nastroji ke zvySovani
produktivity bylo snizeno plytvani a stanovena norma montaze systému i-Drive Power.
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Master’s Thesis title:
Implementation tools of industrial engineering in the production of system

i-Drive Power of medical beds

Abstract:

The thesis analyzes the processes of production of system i-Drive Power of medical beds.
On the basis of industrial engineering methods | implemented lean manufacturing tools
into the production of medical beds and optimized manufacturing processes. The current
state of production processes was identified as well as different types of waste. With the
help of tools to increase productivity | reduced wastage and determined standard mounting
system i-Drive Power.
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Uvod

Primyslové inzZenyrstvi (PI) je interdisciplinarni obor, ktery se zabyvd zavadénim a
zlepSovanim systému lidi, materiald a zafizeni, s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity.
,Hodné technik PI vyuzivanych ve vyrobnich systémech Ize aplikovat i v systémech sluzeb
jako je zdravotnictvi. Stihlé mysleni je zaloZeno na odstraiovani plytvani ve smyslu
dé€lani toho, co ma ptidanou hodnotu a co povede k uspokojeni zédkaznika. Identifikace
pridané a nepfidané hodnoty u kazdého procesu je zacatek cesty, na kterou se vyda kazdy
zastance §tihlé filozofie.

Na zacatku implementace Stihlych principii musi vedeni spolecnosti vytvofit organizacni
kulturu, ktera bude §tihlé mySlenky prosazovat. Je nutné, aby implementacni proces zacal
ve vrcholovém managementu organizace a zajiStoval, aby se vSichni zaméstnanci
organizace podileli na zlepSovani tokti a redukci plytvani.

Prestoze je zdravotnictvi v mnoha ohledech jiné nez prumysl, existuje zde mnoho
podobnosti - at’ uz jde o vyrobu aut nebo poskytovani zdravotni péce pacientovi, u obou
musi pracovnik zastat mnoho komplexnich procesi zajist'ujicich pfidanou hodnotu a plnéni
pozadavkl zdkaznika. Plytvani penézi, asem nebo dobrym jménem snizuje hodnotu v
o¢ich kazdého zikaznika. Stihlé mysleni ve zdravotnictvi ukazuje moznost kladnych
dopadi do produktivity, nakladd, ale i kvality poskytovanych sluzeb vetejnosti.

Jsou samoziejmée jistd paradigmata zdravotnictvi, kterd ho zna¢né€ od tradi¢niho podnikéani
odliSuji, ale pfesto je mozné principy Stihlého mysleni aplikovat. Principy Stihlého
zdravotnictvi se vyviji od pocatku 21. stoleti a vétSina prvnich zkuSenosti pochéazi ze
Spojenych stati. V Evropé se tyto metody zacaly rozvijet zhruba v roce 2002 a dneSnim
lidrem v implementaci §tihlého mysleni ve zdravotnictvi je pfedeviim Svédsko.

LINET spol. s r.o. je piednim evropskym vyrobcem nemocni¢nich a pecovatelskych ltzek.
Portfolio firmy zahrnuje feSeni ur€end pro intenzivni péci, produkty pro béznou lazkovou
péci 1 specidlni lizka pro domovy seniorii pfipadné lécebny dlouhodobé nemocnych.
Nabidka rovné€z obsahuje Sirokou Skalu pfisluSenstvi jako antidekubitni matrace, mobiliaf,
zdravotnicky nabytek atd.

V oblasti vyroby zdravotnickych lizek si LINET dlouhodobé¢ drzi pozici technologického
lidra. Firma na trh pravidelné¢ uvadi vyrobky a sluzby s inovativnimi vlastnostmi a
funkcemi, které vyznamné snizuji fyzickou namahu personalu, zefektiviuji poskytovanou
péci a zvySuji komfort pacienta. Na jejich vyvoji LINET intenzivné spolupracuje se
zdravotniky 1 pfednimi odborniky z rGznych védnich oborti, coZ firm¢ umoznuje drzet krok
s novymi trendy v oblasti 1ékatské péce.

Tato diplomova prace byla vypracovana pravé ve spolupraci se spolecnosti LINET.
Pomoci metod priimyslového inzenyrstvi byl zanalyzovan proces vyroby nemocni¢niho
luzka Multicare respektive montaze sestavy i-Drive Power a nasledné navrzena
optimalizace problémovych mist v procesu vyroby.



|. Teoretické zaklady prace



1 Prehled soucasného stavu

1.1 Zakladni pristupy k Fizeni a zlepSovani procesi

Rizeni procest a &innosti v organizaci je jednou z funkci managementu souvisejici
s organizovanim. Prace lidi v organizacich se odehrava prostfednictvim jejich Cinnosti,
které je tfeba rozvrhovat do organizacni struktury, a pfifazovat konkrétnim pracovnikiim
na konkrétnich pracovnich mistech. Stejné jako ¢innosti, existuji v kazdé organizaci také
procesy. Z pohledu fizeni ¢innosti a procest v organizaci existuji zakladni dva pfistupy.
[Grasseova 2008]

*  Funkéni pristup byl popsan jiz v roce 1776 Adamem Smithem a vychazi z tradi¢ni
délby prace; je zaloZen na rozlozeni prace na nejjednodussi ukony tak, aby byly
jednoduse uskute¢nitelné i nekvalifikovanymi pracovniky. Funkéni ptistup vede k
déleni prace s dirazem na jednoduché ¢innosti mezi organiza¢ni jednotky, které
jsou rozdélené na zakladé¢ funkci.

* Procesni pristup upfednostiiuje toky cinnosti jdouci napfi¢ organizaci; je tedy
oproti tradicnimu vertikdlnimu funkénimu pfistupu zalozenému na navrhovani a
zméndch formalnich organiza¢nich struktur zaméten vice horizontalné¢ - na procesy.
Procesni ptistup se prosadil v 90. letech 20. stoleti, kdy se zacalo mluvit o
procesech a reengineeringu, kromé jiného diky intenzivnimu nastupu modernich
informacnich a komunikacnich technologii, které umoZznily radikalng&j$i zmény
procesu v organizacich. [Grasseova 2008]

Zakladni kostrou procesti v organizaci je produk¢ni proces, ktery horizontalné prochazi
napftic celou organizaci. Rizeni procesti tizce souvisi s jejich optimalizaci.

1.1.1 Metodologie Lean

Lean je souhrnem principti a metod, jez se zamé&fuji na identifikaci a eliminaci ¢innosti,
které nepfinaSeji zddnou hodnotu pii vytvareni vyrobkd nebo sluzeb. [Vytlac¢il, MaSin
1999]

Existuje 8 hlavnich pozadavki k zavedeni Stihlé zmény. Prvnich pét pozadavkl je na
zacatku kritickych pro ptekonani ptirozeného odporu ke zméné. Posledni tfi pozadavky
jsou nutné pro udrZeni filozofie Stihlosti.


https://managementmania.com/cs/typologie-organizacni-struktury
https://managementmania.com/cs/pracovni-misto
https://managementmania.com/cs/proces
https://managementmania.com/cs/adam-smith
https://managementmania.com/cs/formalni-organizacni-struktura
https://managementmania.com/cs/proces
https://managementmania.com/cs/informacni-a-komunikacni-technologie
https://managementmania.com/cs/produkcni-proces

Zavazat se, Zze chceme dosdhnout lepSich vysledkil a nastartovat proces zmény
Zapojit klicové pracovniky

Trénovat diilezité dovednosti, nastroje a objasnit pfistupy

Zamg¢fit se na plytvani a plynulost toku

Investovat energii do zlepSovani

Vybudovat nenavist k plytvani a systematicky jej eliminovat

Usilovat o dokonalost

Odm¢énovat implementaci lean [Vytlaé¢il, Masin 1999]

O N Ok owdE

1.2 Priumyslové inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi je multidisciplinarni obor, ktery fesi aktualni potfeby podnikd v
oblasti primyslového managementu. Kombinuje technické znalosti inzenyrskych obori s
poznatky z podnikového fizeni a jejich pomoci zjednodusSuje, optimalizuje a
zefektiviiuje vyrobni i nevyrobni procesy.

Systematicky se zabyva metodologii zaméfenou na projektovani, planovani, zavadéni a
zlepSovani primyslovych procesi a implementaci v oblasti inovaci s cilem zajistit
vysokou efektivitu a konkurenceschopnost.

Do praxe se aplikuje prostiednictvim projektli zaméfenych na efektivnéjSi fungovani
integrovanych a komplexnich systému lidi, informaci, strojii a materiald s cilem zamezit
jejich plytvani a dosahnout co nejvyssi produktivity.

Primyslové inzenyrstvi je mozno chéapat jako hledéani cesty, jak jednoduseji, kvalitnéji,
rychleji a levnéji vykonavat a vést podnikové procesy. [http://e-api.cz/page/101/]

Definice primyslového inzenyrstvi dle Institutu primyslovych inzenyrit (I1E) v Atlanté (z
roku 1989):

., Priimyslové inzenyrstvi bude povazované za velmi vyznamnou profesi ve 21. stoleti.
Primyslovi inZenyri budou projektovat, implementovat, planovat a 7idit komplexni
integrované vyrobni systémy a systémy pro poskytovani sluzeb a zabezpecovani jejich
vysoké vykonnosti, spolehlivosti, plnéni terminii a rizeni nakladu. Tyto systémy budou
integrovat lidi, informace, technologickd zarizeni a procesy, materidly a energie v celém
zivotnim cyklu daného vyrobku nebo sluzby. ““ [ Slamkova 1997]

1.2.1 Klasické prumyslové inZzenyrstvi

Klasické pramyslové inzenyrstvi se zamétuje prevazné na exaktni metody, operacni
vyzkum, na meéteni spotieby prace, pracovni studie a feSeni probléml ve vyrobnich
dilnach, napf. rozmistovani stroji, kontrolu kvality, organizaci prace a planovani a fizeni
vyroby. [Slamkova 1997]



Pomoci studia prace mizeme rozdé€lit ¢innosti (operace, metody, pracovni postupy) do
urcitych oblasti, které je mozné dale analyzovat. To pfispiva k dosazeni vyssi produktivity,
nebot’” eliminujeme zbytecnou praci i jiné druhy plytvani. Pfi analyze pracovni ¢innosti
muze pomoci: [Masin, Vytlaéil 2000]

* procesni analyza orientovana na pohyb operatora

* procesni analyza materidlového toku

* diagram c¢lovek stroj

* pohybové studie (napi. diagram pro ob¢ ruce)

» analyza ¢asu cyklu

* analyza videozdznamu

Méfeni prace je dllezit¢é z hlediska zvySovani produktivity a snizovani nakladu.
Vysledkem méfeni prace jsou ¢asové normy.

Usp&sné podniky si uvédomuji efekt ,klasickych® metod a trénuji v nich ¢&leny
jednotlivych tymu. [Vytlacil, Masin 1999]

1.2.2 Moderni prumyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inzenyrstvi vice zohlediiuje potfeby socio-ekonomickych systémil a
obchodniho prostredi. [Vytlacil, Masin 1999]

Predlohou oboru je zejména prace primyslového inzenyra Shigeo Shinga, ktery zohlediuje
socio-technicky piistup k utvareni prace a k rozvoji produktivity.

Programy moderniho primyslového inzenyrstvi se zamétuji na:
» zlepSeni organizacnich systémi,
» zvySeni dynamiky zlepSovani procesti a odstranovani plytvani,
* méfeni a hodnoceni produktivity. [Masin, Vytlacil 2000]

Mezi programy pro interni podnikovou oblast patfi:
* ergonomie,
+ 5§
* vizualni management,
* autonomnost pracoviste,
* program “nulovych vad”,
* program totdlné produktivni udrzby (TPM),
* teorie omezeni (TOC),
* analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledki (FMEA),
* zménove fizeni (SMED). [MaSin, Vytlacil 2000]



1.2.3 Produktivita a plytvani
1.2.3.1 Produktivita

., Produktivita je predevsim stav mysli. Je to pristup, ktery hleda neustalé zlepsovani toho,
co existuje. Je to vira, Ze clovek dokadze délat lépe dnes nez véera a ze zitiek bude lepsi nez
dnesek. Produktivita vyzaduje stalé snahy adaptovat ekonomické aktivity k neustdle se
ménicim podminkam a pozadavkim novych teorii a metod. Je to pevné presvédceni o
pokroku lidstva." (Productivity Committee of the European Productivity Agency, Rim
1959)

Produktivitou je mira, ktera vyjadiuje, jak dobfe jsou vyuzity zdroje pii vytvafeni
produkta. Je to pomeér mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroji do procesu.

Obecny vzorec pro vypocet produktivity je definovan jako:

VYSTUP
VSTUP

Vystup muiZze byt stanoven v jednotkach ¢i objemech, napft. tuny, kusy, litry, ale muze byt
urcen také v penéZznich jednotkdch ve formé ceny produkce apod. Vstupy jsou obvykle
déleny do nekolika kategorii, jako naptiklad material, pracovni sila, vyrobni zafizeni, stroje
nebo kapital. [Masin, Vytla¢il 2000]

Produktivitu rozdélujeme podle Grovné, ke které jednotlivé vstupy a vystupy vztahujeme.
Mluvime o narodni produktivité, produktivité tymu nebo jednotlivce. Pramyslovy inzenyr,
ktery se zabyva produktivitou na urovni podniki, musi zohlediovat vSechny faktory, které
produktivitu ovliviwgji. [Kosturiak, Gregor 2002; Masin, Vytlacil 2000]

Dnes lze vysokou produktivitu chéapat jako rozhodujici faktor, ktery pomaha podnikiim
piekonat konkurenéni boj na domacich i svétovych trzich. Spolu s vysokou produktivitou
je vyznamna i vysoka jakost vyrobkd. Stale se hledaji nové cesty, jak v podniku zvysit
produktivitu prace, materiald, energii, kapitalu a technologii. [Masin, Vytlacil 2000]

1.2.3.2 Faktory ovliviiujici produktivitu

Produktivita je pfimo i1 nepfimo ovliviiovana celou fadou faktori, mezi néZ patii naptiklad:
* Pracovni postupy a metody,
» Schopnosti pracovnikd,
» Kvalita strojniho zafizeni,
*  Systém ohodnocovéni a odménovanti,
«  Uroveir metod pramyslového inzenyrstvi,
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» Stav hospodafstvi a ekonomiky aj.
Vedle vyse zminénych faktord existuje i fada dalSich vlivi, z nichz nejhlavnéjsi jsou vlivy
fyzikalni a psychologické.

Fyzikalnimi vlivy lze chapat pfimé faktory, které mohou ovlivnit produktivitu — vyuzivani
¢asu a kapitali, technologicka a materidlova hlediska procesu a dalsi.

Psychologickymi faktory rozumime zejména chovani zaméstnanci, které ovliviluje
produktivitu stejnou mérou jako faktory fyzikalni. [Masin, Vytlacil 2000]

1.2.3.3 Plytvani

e cokoliv, co zadkaznik neni ochoten zaplatit
e cokoliv, co nepodporuje potieby podnikani
o cokoliv, co nepridava hodnotu finalnimu produktu

Klasicky systém managementu organizace obsahuje pravidla, politiku a procesy, kterymi
organizace uskuteCniuje své podnikatelské aktivity, Casto vSak obsahuje i zbyte¢né
aktivity, které se do organizace dostaly pii implementaci systémd managementu kvality.

Systém managementu se obvykle vytvaii postupem doby, na zakladé rtznych situaci a
problémt, kterymi se organizace zabyvala. Vzhledem k tomu, ze lidé necht&ji ménit své
zazité navyky, systétm neodpovidd na zmény podnikatelského prostiedi, postupné
zastarava a prestava plnit svou funkei. Lidé takto nejsou schopni rozeznat, co je to
plytvani. Jestlize plytvani nemize byt rozpoznano, at’ uz z nedostatku vymezeni nebo
neschopnosti organizace vnimat plytvani, pak nebude odstrafovano. Pievazna cast
organizaci se jiz zamétuje na redukci plytvani ve vyrobég, ale Casto je ptivodem velkého
plytvani v organizacich pravé zakladni systém managementu. [Kosturiak, Frolik 2006]

1.2.3.4 Druhy plytvani ve vyrobnich procesech

1. Nadvyroba — Vvétsi vyroba nez je pozadovano nebo provadéni Cinnosti, které jesté
nejsou tieba

2. Vady — vyroba vadnych produkti nebo chybné provedené procesy, nahradni
vyroba, opravy, atd.

3. Zbyteéna doprava nebo premistovani — pfeprava materiali nebo informaci
Z mista na misto

4. Cekani — &ekani na schvaleni nebo dalii zpracovani

Zbytecny pohyb — zbyte¢ny pohyb pracovniki, ktery musi dé€lat pfi praci

6. Nadbyte¢né zpracovani — provadéni ¢innosti, které nejsou tieba
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Nadbytecné zasoby — skladovani materidlu a informaci, které nejsou pro proces
nutné

NevyuZita tvorivost zaméstnanci — ztrata napadi a moznosti ke zlepSovani
[Kosturiak, Frolik 2006]

1.2.3.5 Druhy plytvani v systémech managementu

Zbytecna prace — provadeéni Cinnosti, které nejsou tieba (systémova norma je
nevyzaduje, ale organizace je pfesto provadi, pt. tvorba nadbyte¢né dokumentace,
vytvareni zprav a zdznamu, které nikdo necte, provadéni aktivit, které neodpovidaji
specifikiim organizace)

Chybné provedena prace — nepatficné nastavené procesy a postupy, obchazeni
postupt (pt.: ptebirani obecnych postupti nezohlednujici specifika organizace, ktera
neuznavaji nejlepsi postupy, ale vychéazeji z naroku certifikaéniho organu nebo
poradce)

Neefektivni dosahovani cilii — systém managementu nepodporujici firemni zdméry
a cile (pf.: obecné nastavené procesy piejimajici procesni model z normy, formalni
cile nepodporujici zaméry organizace, aplikace pozadavkl normy bez pfidané
hodnoty, hlavni indikatory vykonnosti nevypovidajici 0 vhodnosti procest)
Neefektivni vyuzivani prilezitosti — ztraty zptisobené nepochopenim podstaty
systému managementu a pouzivanim nevhodnych nastroji a postupt (pf.:
pouzivani dotazniki méfeni spokojenosti zakaznikii v pfipadech, kdy je to
efektivni, bezmyslenkovité vypisovani formulaia, vytvaieni zprav pro zpravy)
Nevyuzita tvorivost zaméstnanci - nepochopeni a nedivéra v systém
managementu (pf.: systém je ,,zaveden, ale nikdo jej nezna; systém je ufednicky
nastroj vedeni a sniZuje pfirozenou kreativitu lidi) [Vytlacil, MaSin 1999]

1.2.3.6 ZvySovani produktivity

Pii zvySovani produktivity se musi firma zaméfovat na rust a zlepSovani Ctyi hlavnich
faktorti ovliviiujicich produktivitu, vykon, kvalitu a metody. Je nezbytné se zaméfit na:

vyuzivani pracovnich postupt a metod zvySovani produktivity,
zdokonalovani piistupu lidi k praci,

eliminaci plytvani z jednotlivych procest,

zrychlovani vyvoje a inovaci [Kosturiak, Frolik 2006; Masin, Vytlacil 2000].

Pii zvySovani produktivity je dilezité propojit metody prumyslového inzenyrstvi S
motivaci pracovnikli na rozlicnych trovnich (management, vykonni zaméstnanci) a
zaroven stmelit cile vyrobnich jednotek s firemnimi cily [Kosturiak, Frolik 2006].

Klicovymi vyrazy jsou slova jako vysoka produktivita, nizké¢ naklady, S§tihla vyroba,
eliminace plytvani a podobné. K naplnéni vyznamu téchto slov je zapotiebi, aby firma
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prodélala urcit¢ zmény, vici nimz bude kladen vzdy jisty odpor. Pro nastoleni zmén je
tieba, aby byly jednotlivetim i1 tymam k dispozici nastroje a funkce z oboru primyslového
inzenyrstvi. [KoSturiak, Frolik 2006].

Pramyslovi inZenyii se zaméfuji na hledani feSeni zejména v oblastech redukce naklada
nebo zvySovani produktivity a kvality. Pokud by nastroje pro zvySovani produktivity byly
vyuzivany pouze primyslovymi inzenyry, nebylo by to pro firmu nijak pfinosné. Je tedy
nezbytné, aby se tyto ndstroje snazily pochopit a naucit celé pracovni tymy. [Kosturiak,
Gregor 2002; Masin, Vytlacil 2000]

1.3 Stihly podnik

Stihlost podniku musi splitovat nasledujici pozadavky:
* d¢lat jen nezbytné véci
* d¢lat je rychleji nez ostatni
* d¢lat je spravné hned na poprvé
* d¢lat je s niz8imi naklady nez konkurence [Kosturiak, Frolik 2006]

Pti budovani stihlého podniku se musime soustiedit na ¢innosti piidavajici hodnotu (VA,
Value Added) a redukovat ¢innosti, které hodnotu neptidavaji (NVA, Non Value Added).

Stihlost je Gasto spojovana s vyrobou (lean production nebo lean manufacturing), ale ve
S§tihlém podniku nejde jen o vyrobu. Filozofie Stihlosti musi proniknout i do dalSich
podnikovych oblasti, zejména logistiky, administrativy a vyvoje. VSechny zminéné oblasti
musi stat na pevnych zakladech, za které jsou povazovany zejména kultura realizace a
koncentrace na cile [Debnar 2009]. Stihly podnik miiZze byt znazornén pomoci obrazku:



Obr.1 Stihly a inovativni podnik

tihly a inovativni podnik

Stihla vyroba
Stihla logistika
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Kultura realizace a koncentrace na cile

[http://e-api.cz/page/67819.stihla-vyroba/]

Kultura realizace a koncentrace na cile — je to zakladni stavebni kamen §tihlého podniku,
ktery se soustifed’uje na pracovniky a podminky pro realizaci kli¢ovych aktivit —
projektové fizeni, systémy odménovani a motivace, strategie apod. [http://e-
api.cz/page/67823.kultura-realizace-a-koncentrace-na-cile/]

Podnikovou kulturu mizeme vnimat jako ,,souhrn predstav, pristupii a hodnot ve firmée

v§eobecné sdilenych a relativné dlouhodobé udrzovanych, které se tak osveédcily, Ze jsou
chapany jako vseobecné platné*.
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Pro lepsi ptehlednost uvadim tabulku s ptehledem plytvani v ramcei podnikovych procest.

Tab.1 Piehled plytvani v ramci podnikovych procest

Vyroba Logistika Vyvoj Administrativa
Vyroba pfili§ mnohonebo  |Nadbyte¢né zasoby - Nadbyteéna PFili§ mnoho informaci,
Nadvyroba prili§ brzo material, komponenty dokumentace, jejich pfiprava, zpracovani
nedostatek standardu.
Cinnosti nad ramec norem  [Zbyte&né presuny, Zbyte¢né vykazy, statistiky, |SloZié postupy, byrokracie,
P preskladiiovani nabidky, nedotazena nekvalitni SW podpora,
Nadbyte€éna prace Y s RN
dokumentace, prevadéni neznalost, pfepisovani
dat mezi IS dat. zbvte¢né reporty
Pohyby, které nepridavaji Ztraty ¢asu na zbyteénych  |Zbyte¢ny pohyb po
Zbyteény pohyb  [hodnotu poradach, neefektivné pracovistich, hledani
vedenych projektech podkladli, nepofadek v
datech
Zasob Zasoby nad minimum Nevyuzité pfepravni kapacityl Nevyfizené ukoly
y i
potiebné
Cekani na material, Cekani na dopravni Cekani na informace, Hledani, ¢ekani,
Eekani soucastky, prostfedky, material, nespolehlivost
informace, skonéenicyklu [informace ... ukonéeni predchozich kolegli, nedostupnost
vyvojovych etap, zafizeni,
vyhledavani informaci &ekani na rozhodnuti $éfa
Odstranovani nekvality Opravovaniporuch v Zmény v dokumentech,
Opravovéni (vlastni, dodavatell) Iogistickém' sys?ému, f:h}/by korekce, odstrafiovani chyb
ve vychystavani, dodaniv
nespravném ¢ase a kusech
Do Nadbyte¢na doprava a Zbyte¢né pochlzky po Zbyte¢né pfenaseni
prava a - o L PR
manipulace manipulace oddélenich dokument(, kopirovani, tisky
Nevyuzité Nejvétsi zdroj
schopnosti plytvani ve firmé
zaméstnancu

[vlastni zpracovani]

1.3.1 Stihla administrativa

Hlavnimi zaméry pro oblast Stihlé administrativy jsou vyssi efektivnost administrativnich
procesu, kratké pribézné doby zakazek, malé zasoby a piehledné a bezchybné procesy.
[Kosturiak, Frolik 2006]

1.3.2 Stihly vyvoj produktu

Vyvoj produkti a ptiprava vyroby jsou dalSimi oblastmi $tihlého podniku, které se
zabyvaji otazkami kvality, nakladt, spolehlivosti a urcuji vlastnosti vyrobku. Ve stadiu
vyvoje vyrobku a pfipravy vyroby lze “Stihlost” zavést pfimo do vyrobku/procesu. Je
mozné vyuzit Poka-Yoke (vylou¢eni omylu), Jidoka, ptipadné jiné nastroje primyslového
inzenyrstvi a s jejich pomoci redukovat budouci vyrobni naklady. [Kosturiak, Frolik 2006]

1.3.3 Stihla vyroba

Stihla vyroba neboli lean manufacturing reprezentuje principy a nastroje, které jsou
orientovany na vyrobni pracovisté, montazni linky, strojni zafizeni a pracovniky. Smyslem
zavedenti $tihlé vyroby je dosazeni ustalené, pruzné a standardizované vyroby.
[http://e-api.cz/page/67819.stihla-vyroba/]
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Autory principu $tihlé vyroby jsou Taiichi Ohno a Shigeo Shingo; jejich koncept vyvinuli
ve firm& Toyota. Stihla vyroba se orientuje na soustavnou identifikaci a eliminaci plytvani
a na co nejvetsi zestihleni procestt neptidavajicich hodnotu. Kazdy pracovnik ma velkou
odpovédnost za kvalitu a postup vyroby. Rozhodovacim prvkem v systému §tihlé vyroby je
tzv. decentralizace. Pro tspéch na trhu musi podnik jednodus$e uznavat smér $tihlé vyroby,
Stihlych procest i §tihlého mysleni; jen tak je mozné dosahnout vysoké produktivity.
[Ketkovsky 2001; Maynard 2001; Tucek, Bobak 2006]

Stihly podnik vyuzivd mnozstvi modernich prvkd, metod a principa primyslového
inzenyrstvi a vychazi z vyrobniho systému Toyota. Neexistuje zadna obecna ptirucka na
fizeni vyroby. Kazdd firma ma urcitou fadu vyrobki, procest, lidi a historii.
[http://www.strategosinc.com/just_in_time.htm]

Mezi hlavni prvky §tihlé vyroby patii:
» trvalé zlepSovani — Kaizen;
» §tihly layout;
» $tihlé pracovisté — 5S, vizualizace;
* mapovani hodnotového toku — VSM;
* tymova prace;
* rychld vyména — SMED, redukce davek;
» procesy kvality a standardizovana préce;
» sladéni procesu a vyvazené toky. [Kosturiak, Frolik 2006]

1.3.4 Stihla logistika a materialovy tok

Dle Kosturiaka a Frolika zaméstnava oblast logistiky az 25 % pracovniki, zabira 55 %
prostor a piedstavuje az 87 % Casu pohybu materialu v podniku. [Kosturiak, Frolik 2006]
Logistika predstavuje v konkurenci vyznamnou roli & pro udrzeni konkurenceschopnosti
by se m¢l podnik logistikou vazné zabyvat. Lean filozofie se zaméfuje na informacni tok a
pohyb materialu. Snahou je udrzet co nejniz§i mnozstvi zasob a zajistit co nejkratsi
prubéznou dobu vyroby. V oblasti logistiky se zamétujeme na planovani, nakup, prodej a
fizeni vyroby. [Debnar 2009]
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2 Cile prace
* Cilem prace je zmapovani procest vyroby systému i-Drive Power u zdravotnickych
luzek
* Analyzujte souCasny stav vyroby pomoci metody mapovani hodnotového toku
(VSM) a zjistéte kriticka mista

* Pomoci nastrojii ke zvySovani produktivity 5S, SMED, Basic MOST navrhnéte
optimalizaci vyroby a vychodiska pro zlepSeni

* Vysledky implementace zhodnot'te
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3 Metody

3.1 Aplikované nastroje primyslového inZenyrstvi
3.1.1 Mapovani hodnotového toku (VSM)

Mapa hodnotového toku (VSM, Value Stream Map) slouzi Kk identifikaci a zméfeni
procesu. Tuto metodu Ize uplatnit nejen ve vyrobé, ale také napi. Vv logistice,
administrativé, vyvoji. Prednost této metody spociva predevsim v jeji jednoduchosti a
rychlosti. [Kosturiak, Frolik 2006]

Hlavnim vystupem VSM je uceleny pohled na hodnotovy tok vybraného vyrobku. Pfi
mapovani daného vyrobku ve vyrobé se odhali mozné ztraty, uzké misto a duvody
neefektivniho toku v procesech na pracovisti, v systému ¢i skladech. Cilem VSM je
navrhnout budouci ,,idealni stav tvorby produktu bez plytvani. [Lambert 2000]

Postup pfi tvorbé VSM je nasledujici:
1. Zvoleni vyrobkové iady — pro jednodussi zaznamenani procesu je vhodné zaméfit se
pouze na jednu vyrobkovou fadu.

2. Vytvoreni mapy soucasného stavu — kazdy proces je zaznamenan piisluSnym
symbolem a informacemi o procesu (cyklovy ¢as, ¢as pretypovani, uzitna doba zatizeni,
pocet operatort,, pracovni ¢as). Dale je nutné zaznamenat mista, na kterych dochazi k
hromadéni zasob a zjistit informace o dodavkach, jejich velikosti apod. Nakonec je
vycislen VAL, ktery udava kolik procent z celkové prabézné doby vyroby ptidava hodnotu
a kolik procent je plytvanim.

3. Vytvoreni mapy budouciho stavu — postupnou analyzou soucasného stavu je tvorena
mapa budouciho stavu, pficemz se zohlednuji nasledujici oblasti:

- Takt time (podil disponibilniho pracovniho ¢asu a pozadavku zakaznika).

- Expedice hotovych vyrobkii.

- Moznosti vyuziti plynulého materialového toku.

- Mozna zlepseni vyrobniho procesu.

4. Realizace navrha vytvorenych v mapé budouciho stavu procesu.
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3.1.2 Basic MOST — méreni prace
MOST = Maynard Operation Sequence Technique

Metoda nepfimého méreni spotieby ¢asu pracovni ¢innosti. Vychazi ze skutecnosti, ze
jakakoliv prace je vlastné pfemistovani hmoty ¢i pfedmétu — tuto praci lze popsat jednim
ze Ctyt sekvencnich modeli. K jednotlivym parametrim sekven¢nich modelli jsou potom
piifazovany preddefinované indexy. Metoda Basic MOST se vyuZiva pro standardizaci
prace a zavedeni normy procesu. [http://e-api.cz/page/68398.most-a-jeho-aplikace/]

Prinosy metody MOST
e pfiznivy pomér mezi naro¢nosti metody a jeji presnosti,
e odpada subjektivita vznikajici pfi pfimém méteni (stopky),
o mozno definovat ¢asy budoucich operaci,
e identifikace plytvani béhem vykonavané prace (vysoké indexy jsou podnétem pro
zlepSeni),
o analyza pfidané hodnoty ¢innosti
o standardizace prace
e ocenovani idealnich cykla

Data karty k ur¢ovani jednotlivych sekven¢nich modelt a urovani pohybovych aktivit
jsou soucasti ptilohy 1 ptilozené k této praci.

3.1.3 SMED

Metoda SMED je jednou z mnoha metodik $tihlé vyroby pro identifikaci a snizovani
plytvani. Je to rychly a G€inny zplsob fizeni zmén ve vyrobnim procesu. Cilem metody je
eliminace Cinnosti, které vyrobku neptidavaji hodnotu. Uzitim metody SMED se vyrobni
proces zlevni a také se zvysi flexibilita procesu. [http://e-api.cz/page/68400.smed/]

Cely postup metody vychazi z dikladné analyzy, ktera se vykonava vétSinou pozorovanim
piimo na pracovisti. Radikalniho zkracovani ¢asu se dosahuje postupné zménou
organizace, standardizaci postupu, tréninkem tymu, specialnimi pomtckami a technickymi
upravami.

Cilem metody je pfesunout co nejvice internich ¢innosti do externich. V ramci metody
SMED se snazime eliminovat ¢i piesunout na externi zejména ¢innosti:

e hledani (ptipravki, nastrojti, méfidel...),

e Cekani (na jetab, paletu, vozik...),

o chtize (pfi zjiStovani polohy nastrojii, materialu atd., chlize pro nastroje...),
e nastaveni (nastrojui, metidel...).

Redukci nelze omezit jen na zkracovani Casti ve vyrobé¢, ale musi zahrnout i oblasti
administrativy, obchodu apod. (redukce casti piipravy celé zakézky a jednotlivych
komponentt). [KoSturiak a Gregor, 2002]
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3.1.4 Nastroj 55

Nastroj 5S je zakladnim elementem kazdého Stihlého systému.

Stihlé pracovisté je takové pracovisté, na kterém se nachazi pouze to, co je potiebné, a na
mistech, ktera jsou k tomu urcena; na pracovisti se nachazeji pouze ty predméty, které
pridavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde tedy hlavné¢ o odstranéni nepotiebnych
pfedméti z pracovisté, udrzovani poradku na pracovisti a standardizaci uspotradani a
organizace pracovisté. [http://e-api.cz/page/68391.5s/]

5S je termin pro oznaeni 5 zakladnich pravidel, kterymi by se méla fidit organizace
usilujici o zavedeni $tihlé, piehledné a Cisté vyroby. [http://cs.wikipedia.org/wiki/5S]

1. pravidlo 5S — Seiri = vytiidit

2. pravidlo 5S — Seiton = usporadat

3. pravidlo 5S — Seiso = uklizet, Cistit

4. pravidlo 5S — Seiketsu = standardizovat

5. pravidlo 5S — Shitsuke = vyzadovat disciplinu
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1. Prakticka cast
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4 Profil spole¢nosti

4.1 Charakteristika spoleCnosti

LINET spol. s r.o. je pfednim evropskym vyrobcem nemocni¢nich a pecovatelskych lazek.
Portfolio firmy zahrnuje feSeni urcend pro intenzivni pééi, produkty pro béznou lizkovou
péci ispecialni lizka pro domovy seniort ¢i lé¢ebny dlouhodobé nemocnych. Nabidka
rovnéz obsahuje Sirokou S$kalu pfisluSenstvi jako antidekubitni matrace, mobiliaf,
zdravotnicky nabytek atd.

LINET sidli od svého zalozeni v roce 1990 v Zelevéicich u Slaného, kde rovnéz provozuje
svlj zavod. Ten roc¢né vyrobi okolo 40 tisic liizek. Naprosta vétSina produkce je urcena
na export, ato do vice nez stovky zemi na celém svété. Ve spolenosti pracuje okolo
600 zaméstnancti. Od roku 2011 je LINET spol. sr.o. soucasti nadnarodniho holdingu
LINET Group SE se sidlem v Nizozemi.

Obr.2 Sidlo spole¢nosti LINET

]
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llI T

[http://www.asociacefiremnichsportu.cz/akce/pozvani-pro-afsz-od-spolecnosti-linet]

4.1.1 Predstaveni zdravotnického luzka Multicare

Ltzko pro kritickou a intenzivni pé¢i Multicare pfichazi po deseti letech inovaci a vyvoje a
disponuje fadou unikatnich funkénich vlastnosti. Kromé jiného dokaze G¢inn€ pomahat v
oblasti prevence zavaznych respira¢nich komplikaci imobilnich pacienti a usnadnit fadu
diagnostickych vykon.

Lizko dale dokéaze usnadnit fyzicky naro¢né oSetfovatelské procedury, Setfi ¢as i ndmahu
personalu. Unikatni sloupova konstrukce a pouzité hi-tech materidly zabezpecuji rychlou a
ucinnou udrzbu a servis. Koncepci inteligentniho lizka pro kritickou a intenzivni péci
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budoucnosti dotvaieji fidici a kontrolni elektronické systémy bdici nad veskerymi
funkcemi i bezpec€nosti provozu lizka Multicare.

Obr.3 Zdravotnické luzko Multicare

[http://www.linet.com/cz/]

4.1.1.1 Popis systému i-Drive Power

i-Drive Power inovuje oblast transportu lezicich pacientt diky motorizovanému patému
kole€ku umisténému uprostied podvozku lizka. To zcela unikdtnim zpisobem
usnadiiuje pfepravu i extrémné zatizenych lazek, vyrazné zlepSuje celkovou manipulaci ve
slozitém terénu nemocnice, a prispiva tak k eliminaci uraza personalu.

Systém i-Drive zajist'uje aktivaci patého kolecka v podvozku. Pokud je lizko pfipojené do
elektrické sit€¢, je paté kolecko automaticky =zatazeno do podvozku. Neptekazi
podjezdovym zafizenim, naptiklad C ramenu, nebo zvedaku a nebrani pti tklidu podlahy.

Obr.4 Fotografie systému i-Drive Power

[vlastni zpracovani]
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4.2 Analyza soucasného stavu

4.2.1 Layout pracovisté

RozlozZeni pracovisté vyznamné ovliviiuje vyrobni procesy, skladovani, expedovani a dalsi
operace ve spolecnosti. M4 ptimy vliv na efektivitu a vykonnost vyroby a stejn¢ tak mize
ovlivnit 1 fyzické zdravi pracovnikii pfi nevhodném uspotadani prichozich prostor.

Vyrobni layout spole¢nosti LINET je rozdélen do n€kolika pracovnich oblasti, ve kterych

probihaji rtizné pracovni ¢innosti. Pro ucely diplomové prace jsou v layoutu vyznaceny
pouze pracovisté tykajici se vyrobnich procest systému i-Drive Power (viz obrazek nize).

Obr.5 Layout pracovist spole¢nosti LINET
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[interni dokumentace spole¢nosti LINET - upraveno]

4.2.1.1 Pracovisté vyroby vybranych dili systému i-Drive Power
Jednotlivé dily systému i-Drive Power prochézeji béhem vyroby pfes rizné pracoviste.
Dily analyzované v ramci diplomové prace pokryvaji nasledujici pracoviste:

* lisovna (vyznacena zlut¢)
* svafovna (vyznacena cerveng)
* predmontaz (vyznacena zelen¢)
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Na pracovisti lisovny se nachdzi profilovy laser, tabulové lasery, ohraniovaci lis a vrtacka.
Svarovna disponuje robotem a mistem pro ruéni svafovani. Smontovani jednotlivych dila
sestavy i-Drive Power probiha na pracovisti montaze.

4.2.2 Mapovani hodnotového toku (VSM)

Pro mapovani hodnotového toku byly vybrany nasledujici dily systému i-Drive Power:

* ram — bok ramu pravy

* ram — bok ramu levy

* ram — nosnik horni

* ram — piicka ramu
Jde o dilezité ¢asti konstrukce systému, u kterych je shodné zpracovani. Kazdy produkt
prochdzi ptes nasledujici pracovisté: laser, ohraiiovaci lis, ru¢ni svafovani, montaz; pouze
u nosniku horniho je navic zpracovani vrtackou.

Kazd4 mapa mé zpracovany tok zdsob. Na spodni ¢asti mapy se nachazi VA linka ptfidané
hodnoty, ktera urcuje, kolik dni je pritbéZzna doba a jaké je procento ptidané hodnoty vSech
operaci k celkovému pritbéZnému casu.

Hodnoty VSM ukazateld pro jednotlivé dily systému i-Drive Power byly ziskany méfenim
na pracovisti (C/T) ptipadné z dokumentace spole¢nosti LINET (C/O, Disp.) (viz tabulky
hodnot u jednotlivych dili)..
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4.2.2.1 Vybrany dil ¢. 1 — ram — bok ramu pravy
Obr.6 Bok ramu pravy

[interni dokumentace spole¢nosti LINET - upraveno]

Tab.2 VSM ukazatele — bok ramu pravy

C/T=0,38min C/T=0,36 min C/T =6 min C/T =47,6 min
C/O =5 min C/O =5 min C/O =5 min N/A

Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350
min min min min

OEE =99% OEE =60% OEE = 72% N/A

1 operator 1 operator 1 operator 3 operatofi

[vlastni zpracovani]
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Obr.7 Mapa soucasného stavu — bok rdmu pravy
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[vlastni zpracovani]

OEE = N/A

1 operator

OEE = N/A |

OEE = 99%

N/A

1 operator

1 operator

1 operator

Total Lead Time:

8 Days
Value Added Time:

2 dny 0 dny 2 dny 2dny

2dny

54,34 Min

47,6 min

6 min

0,36 min

0,38 min

VA index je vystup z VSM a predstavuje
pomér Casu, které¢ pridavaji hodnotu k Castim,
které nepiidavaji hodnotu. V nasem ptipadé:
NVA = 11520 min

VA =54,34 min

VA index = VA/NVA*100 (%)

VA index = 54,34 /11520 = 0,4717 %

Pomér ¢asti ptidavajici hodnotu k ¢astim, které
zadnou hodnotu neptidavaji je 0,4717 %. To
zna¢i velké plytvani ve vyrobnim procesu
systému i-Drive Power.
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4.2.2.2 Vybrany dil ¢. 2 — ram — bok ramu levy
Obr.8 Bok ramu levy

[interni dokumentace spole¢nosti LINET - upraveno]

Tab.3 VSM ukazatele — bok ramu levy

C/T=0,37min C/T=036min C/T =6 min CI/T = 47,6 min
C/O =5 min C/O =5 min C/O =5 min N/A

Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350
min min min min

OEE =99% OEE =60% OEE = 72% N/A

1 operator 1 operator 1 operator 3 operatofi

[vlastni zpracovani]
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Obr.9 Mapa soucasného stavu — bok ramu levy
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[vlastni zpracovani]

OEE = N/A
1 operator

A

/

=N

OEE

OEE = 99%

|
|

N/A

1 operator

1 operator

1 operator

Total Lead Time:

8 Days
Value Added Time:

2dny 0 dny 2dny 2dny

2dny

54,33 Min

47,6 min

6 min

0,36 min

0,37 min

VA index je vystup z VSM a predstavuje
pomér Casu, které¢ pridavaji hodnotu k Castim,
které nepiidavaji hodnotu. V nasem ptipade¢:
NVA = 11520 min

VA =54,33 min

VA index = VA/NVA*100 (%)

VA index =54,33/11520 = 0,4716 %

Pomér ¢asti ptidavajici hodnotu k ¢astim, které
zadnou hodnotu neptidavaji je 0,4716 %. To
zna¢i velké plytvani ve vyrobnim procesu
systému i-Drive Power.
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4.2.2.3 Vybrany dil €. 3 — ram — nosnik horni
Obr.10 Nosnik horni

[interni dokumentace spole¢nosti LINET - upraveno]

Tab.4 VSM ukazatele — nosnik horni

C/T=0,64min C/T=0,9min C/T =0,8 min C/T =6 min
C/O =5 min C/O =5 min C/O =5 min C/O =5 min

Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350
min min min min

OEE =99% OEE =60% OEE = 85% OEE = 72%

1 operator 1 operator 1 operator 1 operator

[vlastni zpracovani]
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Obr.11 Mapa soucasného stavu — nosnik horni
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4.2.2.4 Vybrany dil ¢. 4 — ram — pricka ramu
Obr.12 Pricka ramu

[interni dokumentace spole¢nosti LINET - upraveno]

Tab.5 VSM ukazatele — pti¢ka ramu

C/T=0,11min C/T=0,15min C/T =6 min C/T =47,6 min
C/O =5 min C/O =5 min C/O =5 min N/A

Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350 Disp. = 1350
min min min min

OEE =99% OEE =60% OEE = 72% N/A

1 operator 1 operator 1 operator 3 operatofi

[vlastni zpracovani]
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Obr.13 Mapa soucasného stavu — pricka ramu
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[vlastni zpracovani]

|
|

Total Lead Time:

8 Days
Value Added Time:

2 dny 0 dny 2dny 2 dny

2dny

53,86 Min

47,6 min

6 min

0,15 min

0,11 min

VA index je vystup zVSM a piedstavuje
pomer cast, které pridavaji hodnotu k ¢astim,
které neptidavaji hodnotu. V naSem ptipade¢:
NVA = 11520 min

VA =53,86 min

VA index = VA/NVA*100 (%)

VA index = 53,86 / 11520 = 0,4675 %

Pomér Cast ptidavajici hodnotu k ¢asiim, které
zadnou hodnotu neptidavaji je 0,4675 %. To
znati velké plytvani ve vyrobnim procesu
systému i-Drive Power.
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5 Implementace nastroji pramyslového inZenyrstvi

5.1 Basic MOST - analyza ¢innosti operatori

Na zaklad¢ vysledkti hodnotové analyzy (mapovani hodnotového toku) a po konzultaci
S primyslovymi inzenyry spolecnosti LINET jsem se zaméfil na oblast montaze systému
I-Drive Power, ktera byla vyhodnocena jako tizké misto vyroby. Pro bliz§i analyzu procest
montaze byl pofizen videozdznam zachycujici dilezité faze vyroby systému i-Drive
Power, konkrétné proces krimpovani, proces sestavovani systému a proces piipevnéni
i-Drive kole¢ka s naslednou kontrolou funkénosti a elektromechanickych vlastnosti
systému. Metoda Basic MOST se vyuziva pro standardizaci prace a zavedeni normy
procesul.

5.1.1 Analyza procesu krimpovani (operator 1)

Analyzou videozaznamu procesu krimpovani, jehoz celkovy cas trval 7:03 min, jsem
ziskal soubor 74 Cinnosti, jejichz uplny seznam je uveden v ptiloze 2A této diplomové
prace.

Vsechny ¢innosti byly rozdéleny dle poZadavki MOST do rtiznych skupin a kazdé skupiné
byla piidélena riizna pismena a indexova ¢isla dle charakteru pohybu.

Vyskyt jednotlivych pohybti je uveden v nasledujici tabulce.

Tab.6 Rozbor vyskytu jednotlivych subaktivit procesu krimpovani konektoru P-K
(pfedmontaz)

1 3 6 10 16 32
Plytvani A 18 5 4 o o0 o 227 2270 2930
B 0 2 o 0 0 0 66 660
Efektivnia G 78 9 0 0 0 o 105 1050 5270
neefektivni  p 41 2 25 0 0 0 257 2570
pohyby
M 0 11 0 0 0 o0 33 330
X 0 0 0 0 0 0 0 0
| 0 0 0 0o 0 0 0 0
F 0 0 o 0 0 0 o0 0
L 0o 0 2 0 0 0 12 120
C 4 9 8 0o o0 o 79 790
S o 0 3 0 0 o 18 180
T 2 7 0 0o o0 0 23 230
OPERATOR 1 CELKEM 820 8200 8200

[vlastni zpracovani]

Vysledky ukazaly, ze 2930 TMU (105,396 sekund) piedstavuje plytvani a 5270 TMU
(189,568 sekund) tvofi ¢innosti, které pridavaji vyrobku hodnotu.
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Celkovy index ptidané hodnoty je vycislen v grafu a ¢ini 64,3 %.

Grafl: Rozbor kategorii prace procesu krimpovani konektoru P-K (pfedmontaz)

9000 1 8200

8000 - VA index = 5270/8200
7000 - VAindex = 64,3 %
6000 -

5270
5000 -

4000 -
3000 -
2000 -
1000 -

¢as cyklu operace  cas pridavani hodnoty ¢as plytvani

[vlastni zpracovani]

Proces krimpovani lze zefektivnit tim, ze snizime mnozstvi subaktivit, které jsou zdrojem
plytvani.

5.1.1.1 Identifikace plytvani (operator 1)

Dutlezitou ulohu v analyze pracovnich ¢innosti hraje identifikace plytvani, diky které
muzeme zjistit, jak jsou dané procesy efektivni.

Studiem videozdznamu byly nalezeny ztratové Ccinnosti, které procesu krimpovani
nepiidavaji Zadnou hodnotu a které jsou zbytecné.
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Tab.7 Vycet ztratovych ¢innosti operatora 1

P.¢. Popis Cas (s)
36 |Hledani materialu 4,68
37 [Hledani materialu 12,95
47 Hledani materialu 4,68
60 [Hledani materialu 4,68
+ |Prostoje 128,00
Celkem 154,99

[vlastni zpracovani]

Zastoupeni jednotlivych druhti ¢innosti celého procesu krimpovani je vyobrazeno Vv grafu
2. Cinnost krimpovani trva bez ztratovych Gasti 4:28 minut. Nejvétsi ztraty zpiisobuje
hledani materialu a jiné prostoje s celkovym ¢asem 2:35 minut (154,99 s).

Graf2: Zastoupeni ztratovych ¢innosti v procesu krimpovani (piedmontaz)

6,38%

M Hledani materialu

63,35% H Prostoje

Prace

[vlastni zpracovani]

Abychom mohli ztratové ¢asy do budoucna eliminovat bude nutné zaméfit se na vytvoreni
nového systému 58S, jehoz feSenim se budu zabyvat pozdéji.
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5.1.2 Analyza procesu sestavovani systému i-Drive Power
(operator 2)

Stejné jako v predchozi kapitole i v procesu montaze systému i-Drive Power byl zjistovan
vyskyt jednotlivych pohybt.

Celkovy c¢as procesu sestavovani systému i-Drive Power byl 22:38 min a bylo
zaznamenano 303 ¢innosti, jejichz seznam je soucasti pfilohy 2B tohoto dokumentu.

Tab.8 Rozbor vyskytu jednotlivych subaktivit procesu Sestavovani systému i-Drive Power
(montaz)

1 3 6 10 [16 24 32 4
Plytvani A 579 54 30 11 0 0 0 0 1031 10310 11150
B 0 24 2 0 0 0 0 0 84 840
Efektivnia G 278 12 0 0 0 0 0O 0 314 3140 18450
neefektivni  p 143 133 27 0 0O O O 0 704 7040
pohyby
M 80 26 1 2 0 0 0 0 184 1840
X 23 0o 10 o o 0o o 0o (8 830
| o 12 el lle o o0 o o ls 60
F 0 4 5 18 3 3 0 1 38 3840
L 2 0 1 0 0 O o o0 8 80
C S e e 110
S 0o 1 16 0 0 0 0 0 99 990
T 7 15 [0 o 6 o o o 52 520
OPERATOR 2 CELKEM 2960 29600 29600

[vlastni zpracovani]

Z vysledku je patrné, Ze Cinnost sestavovani systému i-Drive Power je komplexnéjsi a ¢ini
29600 TMU (1064,748 sekund).

Celkovy VA index byl stanoven na 62,3 %. To ukazuje na velky potencidl a prostor pro
zlepSeni.
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Graf3: Rozbor kategorii prace procesu sestavovani systému i-Drive Power (montaz)
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[vlastni zpracovani]
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5.1.2.1 Identifikace plytvani (operator 2)

Ztratovych ¢innosti bylo v procesu sestavovani systému i-Drive Power nalezeno vice nez
Vv procesu krimpovani, ale i v tomto piipadé se jedna o ¢innosti nepfidavajici hodnotu.

Tab.9 Vycet ztratovych ¢innosti operatora 2

P.é. Popis Cas (s)

14 |Hledani materialu 2,88

78 |Prendani sestavy do druhé ruky 0,72

Pfendani krytu servomotoru do

87 druhé ruky

1,80

Vyndani AKU-Sroubovaku ze

94 v x 5,40
skriné

107 | Pfendani desticky do druhé ruky 1,08

122 Prendani AKU-Sroubovaku na 1,44
stole

141 | Hledani Supliku s naradim 3,96

150 | Hledani kli¢e v Supliku s naradim 10,07

Prendani materialu na stole

156 | (tycinka) 1,44
165 | Pfendani krabicek s materialem 4,32
247 | Pfendani klesti v ruce 1,44
258 |Hledani materialu 2,88
280 |Hledani materialu 2,88
+ | Jiné prostoje 293,00
Celkem 333,31

[vlastni zpracovani]
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Zastoupeni jednotlivych druhti ¢innosti celého procesu sestavovani systému i-Drive Power
je vyobrazeno v grafu 4. Cinnost sestavovani systému i-Drive Power trva bez ztratovych
Cast 17:05 minut. Nejvétsi ztraty zpusobuje hledani materidlu/naradi, zbytecné pohyby a
jiné prostoje s celkovym ¢asem 5:33 minut (333,31 s).

Pracovni ¢innosti tvoii 75,44 %, vSechny ostatni ¢innosti jsou plytvanim.

Graf4: Zastoupeni ztratovych c¢innosti v procesu sestavovani systému i-Drive Power
(montaz)

2,07% _0,90%

21,59%

M Hledani materidlu/naradi
B Zbytecné pohyby
Prostoje

M Prace

[vlastni zpracovani]

5.1.3 Analyza procesu pripevnéni kolecka i-Drive do systému
I-Drive Power (operator 3)

Proces nasazeni koleCka i-Drive do systému i-Drive Power s naslednou kontrolou
funkénosti trva operatorovi 17:55 min (1075 s) a obsahuje soubor nasledujicich ¢innosti:
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Tab.10 Vycet ¢innosti operatora 3

P.¢. Popis Cas (s)
Pfiprava materialu 57,00
Prlm'ontovanl i-Drive koleCka k 594,00
systému
Test vyklapéni kolecka i-Drive 37,00
Test elektroinstalace a
mechanickych pohybl kolecka i- 228,00
Drive
Odpojeni testovacich pfistrojl 37,00
Kom,pletace kab,elu a ulozeni 122,00
systému do regalu
Celkem 1075,00

5.2 SMED - rychlé zmény

5.2.1 Skryté plytvani pri montazi systému i-Drive Power

Hloubkovou analyzou ¢innosti operatorii pii sestavovani systému i-Drive Power jsem
nalezl skryté druhy plytvani, jejichZz odstranénim by bylo mozZzné zkratit cely proces
montaZe o dalsi ¢asové jednotky.

Skryté plytvani je vtomto piipadé zpisobeno nevhodnym uspofadanim pracovisté a
pouzitim neefektivnich nastroju, které zbyteéné prodluzuji pracovni ¢innosti.

Mezi neefektivni nastroje patfi zejména rizné druhy Sroubovéakd a klich. Za nevhodné
uspotadani pracovisté povazuji takové pracovisté, kde operator musi prechdzet z mista na
misto, aby mohl provést danou ¢innost.

Nasledujici tabulka obsahuje soubor ¢innosti, u nichz se v ramci jednotlivych pohybi
vyskytl alespoil jednou index 10 nebo vyssi. To je znamka plytvani. Kompletni tidaje a
soupis ¢innosti montaze systému i-Drive Power je uveden v priiloze 2B této diplomové
préce.
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Tab.11 Skryté druhy plytvani v procesu sestavovani systému i-Drive Power (montaz)

P.¢. | Vykres |R Popis Se Sekvence Fr| TMU
2 Pfiprava materialu (souc¢ast v A3 B3 G1 |A10 BO P1 |AO 0 0 0 0 11 180
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
- A10 B3 GO A3 B3 P3 (T3 |A1 B3 P1 A1
9 Kontrola na zkousecce NT 1310
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
31 Pouziti nastroje -éroubovék-NFA 1 B0oO G1 A1 BO P3 |[F10 |[A0 B0 PO |AO 11 160
10 x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
32 Pouziti nastroje -éroubovék-NFA 0 B0O GO A1 BO P3 [F16 (A1 BO P1 |A1 11 230
12 x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
35 Uchyceni Sroubu - A1 BO G1 M10 X0 10 |AO 0 0 0 0 11 120
servomotoru do svéraku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
38 Pfidani soucastky - éinnost NFA 1 B0O G1 A1 BO P3 [F10 |A1 B0 PO (A1 11 180
prstu (rolovani) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
STV . A
39 Pouziti nas’troj’ev NE 1 B0O G1 A1 BO P3 |F10 A1 BO P1 A1 11 190
momentovy klié¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 pfemisténi - A10 B3 G1 |A10 BO P
60 Obecp’e pfemisténi - pro v 1 |AO 0 0 0 0 11 250
material 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
65 Pouziti nastroje -éroubova’k-NFA 1 B0O G1 A1 BO P3 [F10 A1 BO PO A1 11 180
5 x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
66 Pouziti nastroje -§roubovék-NFA 0 B0O GO A1 BO P3 [F10 A1 BO PO |A1 11 160
6 x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
67 Pouziti nastroje -éroubovék-NFA 0 B0O GO A1 BO P3 [F10 A1 BO PO |A1 11 160
5 x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
69 Pouziti nastroje -éroubovék-NFA 0 BO GO |A1 BO P3 |F24 A1 BO PO |A1 11 300
12x otoceni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
70 Pouziti nastroje -éroubovék-NFA 0 B0O GO A1 BO P3 [F24 A1 BO PO |A1 11 300
11 x oto&eni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
71 PouZiti nastroje -éroubovék-NFA 0 B0O GO A1 BO P3 [F24 A1 BO P1 |A1 11 310
12 x oto&eni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
100 Vyndvam'destlcakyzregalu, yA10 BO G3 A6 BO P1 A0 0 0o o0 o 1.1 200
odloZeni na stul 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
135 Pr|d?n| mat|'ce? - ¢innost NFA 1 B0O G1 A1 BO P3 (F10 A1 BO P1 (A1 11 190
prstd (rolovani) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
139 Ucljopem kovového drzaku v A1 BO G1 A0 BO PO ADO 0 0 0 0 11 120
a pfesun 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
140 ?asroubovam ) NFA 0 BO GO |A1 BO P1 |F16 [A0O BO PO |AO 11 180
Sroubku/matky do kovového 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
143 Obecnelprem|sten| -k v A0 BO GO |A10 BO PO A0 0 0 0 0 11 100
pracovnimu stolu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
T " e
149 U’E?zem Sroubu imbus NE B0O G1 |lA10 BO P3 (F6 |A0O BO PO A1 11 220
klicem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
s . A1 BO G1 |A10 BO P1 [F10 |A1 BO P1 [A1
151 Utahovani klicem a pfesun |NF 1| 260
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
179 lv\l.amontovary mat|c§3-’ NFA 0 BO GO A1 BO P3 [F10 A1 BO P1 |A1 11| 170
Cinnost prstl (rolovani) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
180 P(’)vuz|t|’rjastroje - utahovaci NFA 1 B0O G1 A1 BO0O P3 |F42 A1 BO P1 A1 1| 590
kli¢ a raéna 2 1 2 2 1 2 1 2 1 2 1
= PR = B
185 Za_sroubovanl Sroubu do i NFA 0 0 GO A1 BO P3 |F10 (A0 BO PO |AO 11 140
Drive sestavy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
~ P - B
187 Za_sroubovam Sroubu doi NFA 0 0 GO A1 BO P3 |F10 (A0 BO PO |AO 1| 140
Drive sestavy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
208 Olbecne pfemisténi s v A10 BO G1 |A10 BO PO (AO 0 (1] 0 0 11 210
navratem - hadr 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
> o rerm Ao
254 Rizené ;’)rem|sten| R B0O GO M10 X O 10 |AO 0 0 0 0 11 100
odsunuti stolku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
T P 1 Ao BoO G
283 Pouziti n’as’trOJe Sroubovak NF 0 A1 BO P3 |F10 /A0 BO PO |AO 11 140
7x rolovani 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Ziti na je-3 3k{ A0 BO GO
284 Pou2|t|vna’str01e Sroubovak NF A1 BO P3 [F10 A0 BO PO |AD 11 140
6x otoceni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

[vlastni zpracovani]

Udaje z tabulky 11 je mozné rozdélit do dvou kategorii:
* Pouziti neefektivnich néstrojt:
« cinnosti P.¢. 31, 32, 35, 38, 39, 65, 66, 67, 69, 70, 71, 135, 140,
179, 180, 185, 187, 283, 284
* Nevhodné uspotadani pracoviste:
+ Cinnosti P.¢. 2, 9, 60, 100, 139, 143, 149, 151, 208, 254
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Jak je zobrazeno v grafu nize, vétsi ¢ast skrytého plytvani tvoti pouzivani neefektivnich
nastroju.

Graf5: Zastoupeni kategorii skrytého plytvani v procesu sestavovani systému i-Drive
Power (montaz)

m Neefektivni nastroje

B Nevhodné usporadani
pracovisté

[vlastni zpracovani]

5.2.2 Redukce ¢innosti montaze systému i-Drive Power

Skryté plytvani, které jsem definoval v piedchozi kapitole, se nyni pokusim zredukovat a
zaroven standardizovat proces montaze systému i-Drive Power. Zminované plytvani se
tyka cCinnosti, které nelze eliminovat, ale u kterych lze snizit Cas potfebny na jejich
provedeni. V nasledujici tabulce jsou uvedeny navrhy na zménu jednotlivych ¢innosti a
dale potom vyhodnoceni realizovanych zmén.
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Tab.12 Soubor cinnosti, u kterych bylo nalezeno plytvani s ndvrhem zmén k omezeni

plytvani

31

32

35

38

39

60

65

66

67

69

70

71

Priprava materialu (soucast servomotoru)

Kontrola na zkousecce

Pouziti nastroje - Sroubovak - 10 x rolovani

Pouziti nastroje - Sroubovak - 12 x rolovani

Uchyceni sroubu servomotoru do svéraku
(WMO_00511)

Pridani soucastky - ¢innost prstu (rolovani)

Pouziti nastroje - momentovy kli¢

Obecné premisténi - pro material

Pouziti nastroje - sroubovak - 5 x rolovani

Sroubovak - 6 x rolovani

Pouziti nastroje

Sroubovak - 5 x rolovani

Pouziti nastroje

Pouziti nastroje - sroubovak - 12x otoceni

Pouziti nastroje - Sroubovak - 11 x otoceni

Pouziti nastroje - sSroubovak - 12 x otoceni
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Usporadani
pracovisté
Usporadani
pracovisté

Zména nastroje -
AKU Sroubovak

Zména nastroje -
AKU sSroubovak

Zména nastroje -
presny strojni
sverak

Eliminace ¢innosti

Zména nastroje -
elektromechanicky
momentovy Kklic
Usporadani
pracovisté

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sSroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak



100

135

139

140

143

149

151

179

180

185

187

208

254

283

284

Vyndani destic¢ky z regalu, odloZeni na stdl

Pridani matice - ¢innost prstl (rolovani)

Uchopeni kovového drzaku a presun

Zasroubovani sroubku/matky do kovového
drzaku

Obecné premisténi - k pracovnimu stolu
UtaZeni Sroubu imbus klicem

Utahovani klicem a presun

Namontovani matice - cinnost prstl
(rolovani)

Pouziti nastroje - utahovaci kli¢ a racna
Zasroubovani sroubu do i-Drive sestavy
Zasroubovani sroubu do i-Drive sestavy

Obecné premisténi s navratem - hadr

Rizené premisténi - odsunuti stolku

Pouziti nastroje - sSroubovak - 7x rolovani

Pouziti nastroje - Sroubovak - 6x otoceni

[vlastni zpracovani]
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Usporadani
pracovisté

Zména nastroje -
elektromechanicky
momentovy klic
Usporadani
pracovisté

Zména nastroje -

elektromechanicky
momentovy kli¢

Eliminace Cinnosti
Usporadani
pracovisté
Usporadani
pracovisté

Eliminace ¢innosti

Zména nastroje -
elektromechanicky
momentovy Kklic

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Usporadani
pracovisté

Eliminace cCinnosti

Zména nastroje -
AKU sroubovak

Zména nastroje -
AKU sroubovak



Tab.12 obsahuje soubor Cinnosti, u kterych bylo nalezeno plytvani; u kazdé Cinnosti je
uveden navrh na zménu, aby se dané plytvani omezilo.

Plytvéani v ramci jednotlivych ¢innosti mize byt kategorizovano na:

- chozeni pro nafadi, néstroje, pomiicky a komponenty
- neustalé dotahovani a povolovani Sroubt
- hledani nafadi/materidlu

Vsechny zminéné druhy plytvani prodluzuji dobu ¢innosti montaze a pokud budeme chtit
plytvani odstranit, musime se zaméfit na oblast usporadani pracovisté a vyuziti nastroje 5S
a také na potizeni novych modernéjsich nastroji, které snizi ¢as potiebny k provedeni dané
¢innosti.

5.3 Nastroj 5S — optimalizace pracovisté

Optimalizace pracovisté je dilezitd pro zavedeni a udrzeni S§tihlé vyroby a zaroven pro
zkraceni Casu vyroby. Konkrétné se zaméfim na optimalizaci pracovist¢ montdze, které
ptedstavuje z hlediska vyroby sestavy i-Drive Power uzké misto.

Impulsem pro optimalizaci pracovisté jsou vysledky hodnotové analyzy (mapovani
hodnotového toku) a dale vysledky Basic MOST.

Obr.14 Soucasny layout pracovi§té montaze — pracovni stil ¢. 1

-
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[vlastni zpracovani]
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Obr.15 Soucasny layout pracovis$té montaze — pracovni stal ¢. 2
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[vlastni zpracovani]

Soucasny stav pracovis$té montaze je do jisté miry nevyhovujici pozadavkiim §tihlé vyroby.
Ackoliv je zaveden urcity systém pro uloZeni materialu/soucastek, chybi to samé vpiipadé
nastroji. Ty jsou ulozeny na riznych mistech, bez jakychkoliv pravidel a standardd,
pfipadné jsou rizné néstroje umistény v jedné krabi¢ce a pracovnik montaZze musi pro dany
nastroj dojit na vzdalené misto nebo ho hledat mezi dal§imi nastroji (viz Obr.14 a Obr.15).
Dutlezitymi zménami by mélo projit pracovisté montaze, pokud jde o ulozeni komponentt
ur¢enych k montédzi/vyrobé. Vétsi komponenty jsou cCasto ulozeny na vzdalengjSich
mistech, coz je z hlediska efektivity prace nevyhodné a diky ¢emuz se Cas potiebny k
montdzi systému i-Drive Power prodluzuje.

5.3.1 Navrhy na zlepSeni

Spolecnost LINET resp. jeji pracovnici vyuzivaji pti praci rizné druhy kvalitnich nastroja
a naradi, nicméné pro udrzeni konkurenceschopnosti, zajisténi Stihl¢ vyroby a zachovani
co nejkratSich vyrobnich ¢asii je vhodné pofidit nové, sofistikovanéjsi druhy nastroji a
naradi, které procesy vyroby zlepsi a zrychli.

Pro oblast montaze, kterou se zabyvam v ramci diplomové prace, navrhuji potfizeni AKU
Sroubovaku (Obr.16), ktery nahradi obyCejny Sroubovak a omezi ¢innosti prstt pii
rolovani. Podobn¢ pofizenim elektromechanického momentového klice (Obr.17) omezime
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pohyby prstli a docilime zkraceni doby potfebné pro utahovani a povolovani Sroubl a
matic. Pracovisté¢ montaze bych také vybavil pfesnym strojnim svérakem (Obr.18).

Pokud jde o ulozeni pracovnich nastrojii a naradi, najdou se i zde urcité rezervy. Pii
analyze pracovnich ¢innosti operatorti a pracovniho mista montaze jsem zjistil, ze vétSina
néstrojti je ulozena bez jakychkoliv pravidel a dodrzovani konceptu 5S. Casto se stava, ze
pracovnik musi pro nastroj chodit na vzdalend mista a hledat jej mezi dalSimi nastroji,
které jsou umistény v jednom Supliku/zasuvce (viz Obr.14 v piedchozi kapitole), piipadné
jsou nastroje polozeny na stole bez jakékoliv organizace a dodrzovani pravidel (viz Obr.15
v predchozi kapitole). Pofizenim pojizdného montazniho stolku (Obr.19), kde by m¢l
kazdy nastroj své misto, by se cely proces montaze zefektivnil. Na pracovisté montaze
bych také zavedl panely pro naradi s vyzna¢enim mista pro ulozeni (Obr.20).

Operatofi montaze pouZivaji nasledujici typy nastrojli a naradi:
* olejnicka
* Sroubovak

e gsvérak
e kleste
s niz

* posuvné métitko
* imbus kli¢

*  momentovy kli¢
* gumova palice

* pinzeta

Mezi ndvrhy na zlepSeni pracovisté patii nasledujici:

1. Pofizeni nového naradi

* AKU Sroubovak

- Vysouvaci drzdk Sroubii s magnetickym unaSeCem drzi Srouby na svém
misté a umoznuje pouziti jednou rukou.

- Spojka AutoSelect slouzi pro volbu spravného utahovaciho momentu pfii
Sroubovacich aplikacich.

- Novy mechanismus pro chod vpted/vzad zarucuje rychly reZim Sroubovani.

- Teleskopicky drzdk Sroubl umoziuje Sroubovani na Spatné piistupnych
mistech.

- Praktické nabijecka je neustale pfipravena k pouZiti.

- K dispozici v plechovém pouzdru pro snadné ulozeni.
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Obr.16 AKU Sroubovak

[http://www.rucni-naradi.cz/black-and-decker-
as36In?grtc_slt=Product_page&qrtc_tpl=Product_page_frame&qrtc_typ=prd&qrtc_prd=K
C460LN&qgrtc_pos=1#popis-produktu]

* Elektromechanicky momentovy kli¢

- Digitdlni momentovy kli¢ Stahlwille 730DR 20-200Nm je unikatni
spojenim funkci zobrazeni a vypinani v jednom pfistroji.

- Po dosaZeni utahovaciho momentu kli¢ slySitelné¢ a hmatatelné¢ vypne jako
konven¢ni momentovy klic.

- DosaZena hodnota je zobrazena na displeji a lze pienést do PC. Uklada a
dokumentuje az 7500 utazeni Sroubti.

- Automatické blokovani tlacitek zabraniuje neiimyslnému nastaveni, navic je
chranén pomoci PIN kodu.
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Obr.17 Elektromechanicky momentovy kli¢

[http://www.grandic.cz/klice-racnove-ploche-ockoploche-stahlwille-730dr-20-200-nm-
digitalni-momentovy-klic-stahlwille]

* Ptesny strojni svérak
- Pfesny mini modularni svérak s ptesnosti 0,005mm.
- Rozméry svérdku - Sitka Celisti 48mm, vyska Celisti 30mm, maximalni
rozevieni Celisti 75mm, celkova délka svéraku 150mm, hmotnost 2kg

Obr.18 Presny strojni svérak

[http://www.eshop-alfatech.cz/nastrojarsky-sverak-vmv-20]
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2. Nové usporadani pracovisté s dodrzenim konceptu 5S

* Pofizeni pojizdného montazniho stolku pro ulozeni nastroji

- Mobilni stolek s mnoha tloznymi prostory.

- Masivni kovova konstrukce na koleckach s nosnosti 125 kg je opatfena
vysuvnou d€lenou horni plochou se zamykanim a moznosti natiCeni,
posuvnymi poli¢kami a dalS$imi odkladacimi prostory a plochami.

- Rozméry uzamykatelné zasuvky 590 x 460 x 95 mm, ulozeni na loziskach,
2 pojezdova kolecka s brzdou, celkové rozméry 1 080 x 550 x 865 mm.

Obr.19 Pojizdny montazni stolek

[http://www.uni-max.cz/univerzalni-pracovni-stolek-k162/d/]

* Panel pro uloZeni nastroji a naradi
- 1 police, 1 panel, 1 zavésna kolejnice, 8 nadob 9075 a sada 25 hackt
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Obr.20 Panel pro ulozeni naradi

l L]
CELLULO!
ORT INNIE -
1 liter [@rc
2lac wimer

[http://www.ajprodukty.cz/dilny-a-prumysl/doplnky-a-prislusenstvi/kompletni-panel-na-
naradi/463613-32455.wf]

5.3.2 Standardizace a stanoveni normy montaze systému i-Drive
Power

Novou analyzou Basic MOST zohlediiujici navrhy na zlepSeni lze stanovit normu montaze
systému i-Drive Power.
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Tab.13 Standardizace ¢asu montaze systému i-Drive Power

videozaznam 79388,7 2855,71 47:36

Basic MOST  67684,9 2434,71 40:35

Basic MOST  62385,4 2244,08 37:24
(+SMED, +55)

[vlastni zpracovani]

V tabulce 13 je znazornén vyvoj ¢asové normy montaze systému i-Drive Power.

Koneéna norma byla stanovena na 62385,4 TMU (37:24 minut).
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6 Zhodnoceni implementace

Tab.14 Analyza pracovnich ¢innosti — Basic MOST — po zlepSeni (+SMED, +5S)
(operator 2)

P.¢. | Vykres |R Popis Se Sekvence Fr| TMU

2 Pfiprava materialu (souc¢ast v W1 BO G1 A1 BO P1 |AO 0 0 0 0 11 40
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

- A1 BO GO A1 BO P3 [T3 |A1 BO P1 [A1

9 Kontrola na zkousecce NT 1(110
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

31A If’ouzm n?stroje-AKU NFA 1 B0O G1 A1 BO0O P3 LAO 0 0 0 0 11 oo
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

31B IV:’OUZItI n’astrOJe-AKU R A0 BO GO M1 X6 10 [AO 0 0 0 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

324 If’ouz|t| n'astroje-AKU NFA 0 BO GO A1 BO P3 AO 0 0 0 0 1| a0
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

308 I?ouzm n'astrOJe - AKU B A0 BO GO r\n 1 X6 10 A0 0 0 0 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

35 Uchyceni servomotoru - R A1 Bo G1 M1 xo0o 10 [AO 0 0 0 0 11 30
pfesny strojni svérak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

38 ELIMINOVANO - ginnost NFA 0 BO GO |A0 BO PO |[FO [AO BO PO |AO 1l o
prstl (rolovani) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

30A Pouziti r?asFrOJe- o NFA 1 B0O G1 A1 BO P3 A0 0 0 0 0 11 0
elektronicky momentovy kli¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

398 Pouziti r?asFrOJe - R A0 BO GO M1 X6 10 (AO 0 0 0 0 11 70
elektronicky momentovy klié¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

60 Obecné premisténi - pro W A1 BO G1 A1 BO P1 |AO (1] 0 0 0 11 a0
material 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

65A Iv:’ouzm n’astroje-AKU NFA 1 B0O G1 A1 BO0O P3 A0 0 0 0 0 11 o
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

658 If’ouz|t| n?stro]e - AKU R A0 BO GO M1 X6 10 |AO 0 0 0 0 1| 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

66A I?ouzm n'astrOJe-AKU NI:A 0 BO GO A1 BO P3 AO 0 0 0 0 11 a0
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

668 I?ouzm n'astrOJe - AKU R A0 BO GO M1 X6 10 |AO 0 0 0 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

67A l?ouzm n'aStl'Oje - AKU A0 BO GO A1 BO P3 A0 o o oo [T,
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

678 }?ouzm n'astrOJe - AKU = AO BO GO M1 X6 10 |AO (1] 0 (1] 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

T ——— B

69A If’ou2|t| n'astrOJe AKU Nel © 0 GO A1 BO P3 A0 (1] 0o o o .| 40
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

698 IE’OUZItI n'astrOJe - AKU R AO BO GO M1 X6 10 (AO 0 0 0 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

70A If’ou2|t| n’astrOJe-AKU NFA 0 BO GO A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 11 a0
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

708 If’ouz|t| n'astroje -AKU R AO BO GO M1 X6 10 [AO 0 0 0 0 1| 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

TR — o B

71A I?ouzm n'astrOJe AKU NF 0 GO A1 BO P3 AO 0 (] 0 0 11 a0
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

718 I?ouzm n'astrOJe-AKU R A0 BO GO M1 X6 10 |AO 0 0 0 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

100 Vyndani desti¢ky z regalu, v A1 BO G1 A1 BO P1 |AO 0 0 0 0 11 40
odloZeni na stul 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

135 Pridani ma@lce’:elektronlcky nef1 BO G1 A1 B0 P3 |AO 0 ] 0 o |, 60
momentovy kli¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1358 Pridani magce”-elektronlcky rA 0 B0O GO M1 X6 10 ADO 0 0 0 0 1] 70
momentovy kli¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

139 Uchopeni kovového drzaku v W1 BO G1 A1 BO PO [ADO 0 0 0 0 11 30
a pfesun 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

$ ani § 0 BO GO

140A Zavs’roubovam sroubku’do’v NFA A1 BO P1 |AO 0 0 0 0 11 20
drzéku - el. momentovy kli€ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1408 Zasroubovani Sroubku do R AO BO GO M1 X6 10 AO 0 0 0 0 11 70
drzaku - el. momentowy kli¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

143 ELIMINOVANO - obecné y A0 BO GO A0 BO PO ADO 0 0 0 0 1l o
prfemisténi - ke stolu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Zeni § i A1 B0O G1 |A1 BO

149 UE?ZGHI Sroubu imbus NF P3 |[F6 (A0 BO PO |A1 11 130

klicem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
N W1 BO G1 A1 BO P1 |F10 A1 BO P1 A1
151 Utahovani kli€em a pfesun |NF ] 1 1 1 1 1 1 ; 1 ; 1 11170




179 ELIMINOVANO - &innost NFA 0 BO GO A0 BO PO |[FO [AO BO PO |AO 1l o
prstd (rolovani) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
STV o A
180A Pouziti r}asFrOJe o INE B0O G1 A1 B0 P3 ADO 0 0 0 0 11 60
elektronicky momentovy klié¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1808 Pouziti r?asFroJe- IR AO BO GO M1 X10 10 (AO 0 0 0 0 11 110
elektronicky momentovy kli¢ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
185A Zasroubovani svroubu d9 NFA 0 BO GO A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 11 a0
sestavy - AKU Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1858 Zasroubovani $roubu do = WO BO GO M1 X6 10 [AO 0 0 0 0 11 70
sestavy - AKU Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
187A Zasroubovani svroubu df’ NFA 0 BO GO |A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 11 a0
sestavy - AKU Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1878 Zasroubovani Sroubu do R WO BO GO M1 X6 10 [AO 0 0 0 0 11 70
sestavy - AKU Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 pfemisténi A1 BO G1
208 O'becne pfemisténi s v A1 BO PO |ADO 0 0 0 0 1| 30
navratem - hadr 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
254 ELIMINOVANO - fizené - A0 BO GO MO X0 10 (AO 0 0 0 0 1l o
prfemisténi - odsunuti stolku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Ziti na je - WO BO GO A1 BO P
283A If’ouzm n'astrOJe AKU NF 3 A0 0 0 0 0 11 a0
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2838 l?ouzm n’astrOJe - AKU rRAO BO GO M1 X6 10 |AO 0 0 0 o |, 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
284A }?ouzm n'astrOJe-AKU NP0 BO GO A1 BO P3 |AO 0 0 0 o |, 2
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Ziti nastroje - B M1 X 1 A
2848 If’ou2|t| n'astrOJe AKU = A 0 0 GO 6 0 0 (1] 0 (1] 0 11 70
Sroubovak 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

[vlastni zpracovani]

Tabulka 14 obsahuje vycet pracovnich ¢innosti operatora 2 po realizaci ndvrhli na zlepSeni.

Dle navrzenych zmén v tabulce 12 byly eliminovany Cinnosti P.C. 38, 143, 179 a 254.
Cinnosti P.¢. 31, 32, 39, 65, 66, 67, 69, 70, 71, 135, 140, 180, 185, 187, 283, 284 byly
rozdéleny na varianty A a B, protoZe se pii nich vyuzivaji dva druhy pohybt. Celkovy cas
na provedeni jednotlivych ¢innosti se vSak zkratil.

Tab.15 Celkova doba pracovnich ¢innosti pfed implementaci a po implementaci metod PI

Operator 1 7:03 4:28  2:35
Operator 2 22:38 15:01 7:37
Operator 3 17:55 17:55 O

[vlastni zpracovani]

Implementace nastroji primyslového inzenyrstvi snizila plytvdni a zkratila dobu
potiebnou pro sestaveni systému i-Drive Power o vice nez 10 minut. Kompletni analyza
¢innosti operatora 2 je uvedena v ptiloze 2C.
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Vzhledem k ¢asovym moznostem a slozitosti ziskani dat neni mozné zaznamenat piesné
vysledky uplatnéni ndvrhli optimalizace ve spoleCnosti. Jde pouze o navrhy feSeni
problémovych mist v procesu montaze systému i-Drive Power. Vysledky analyz a navrhy
na zlepSeni byly piedany primyslovym inzenyrim spole¢nosti, zda pfistoupi
k realizovatelnosti navrhi, zalezi na managementu spole¢nosti.
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/ Naklady a aspory

Uvedené navrhy na zlepSeni procesu montdze systému i-Drive Power budou mit pozitivni
vliv na néklady podniku.
Nasledujici tabulka obsahuje ndklady na potizeni natfadi a vybaveni pracoviste.

AKU sroubovak 1 345,- KC
Elektromechanicky momentovy klic 15 390,- KC
Presny strojni svérak 2 264,- Kc
Pojizdny montazni stolek 6 799,- Kc

Panel pro ulozeni naradi 4 598,- Kc

Celkové naklady vychazi na 30 396,- K&. Ceny produkti byly ptevzaty z internetovych
stranek obchodii (viz odkazy v kapitole ,,Navrhy na zlepSeni®) a jsou aktualni k datu
20.5.2015.

V ptipad¢ realizace projektu a spravnosti navrhovanych feSeni pfinesou zmény nasledujici
uspory:

» zvySeni produktivity prace uspofenim Casu vyroby systému i-Drive Power
* vysSi vyuziti casového fondu operatorii

7.1 Odhad uspor z navrhovanych opatreni

Finanéni zhodnoceni realizace navrhii vychdzi z Gspor ¢asu a nakladli na zamé&stnance.

Z ditvodu zachovani mlcenlivosti jsou nasledujici data odvozena od primérného hrubého
vydélku montdznich délnikli mechanickych zatizeni, 21 670 K¢. [Primérné mzdy podle
profese 1. pololeti 2014; http://ciselnik.artega.cz/prumerne_mzdy_podle_profese.php]

Primérna doba montaze systému i-Drive Power byla navrhovanymi opatfenimi zkracena
z ptivodnich 47:36 minut na 37:24 minut. Casova Gspora v ramci jedné montaze &ini 10:12
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minut (10,2 min = 612 s). Jelikoz na pracovisti montaze pracuji 3 operatofi, vychazi casova
uspora v prumeéru 3:24 minut (3,4 min = 204 s) na jednoho pracovnika.

7.1.1 Casova uspora
Pro vypocet Casové uspory za rok jsou diilezité nasledujici udaje:

* uspofeny Cas vztazeny k jednomu systému i-Drive Power = 10,2 min
* pocet smontovanych sestav i-Drive Power za jeden den = 23 ks
* pocet pracovnich dnil v roce = cca 250 dni

(10,2 x 23) x 250 = 58 650 min = 977,5 hod / rok

Dle vypoctu ¢ini ¢asova uspora 977,5 hodin za rok. Tento ¢as mtize byt vyuzit pro montaz
dalsich sestav i-Drive Power ptipadné jiné ¢innosti.

7.1.2 Finan¢ni uspora
Pro vypocet finanéni Gspory potiebujeme nasledujici idaje:

* uspofeny ¢as na jednoho operatora = 3,4 min

* mzdové naklady na jednoho operatora = cca 135,40 K¢ (mési¢ni plat 21 670 K¢ /
pocet pracovnich dnii 20 / pocet hodin za den 8)

* pocet smontovanych sestav i-Drive Power za sménu = cca 8 ks

* pocet pracovnich dnil v roce = cca 250 dni

[(3,4/60)x 135,40 ] x 8 x 250 = cca 15 345 K¢ / rok

Z vypoctu vyplyva, ze financni Gspora na jednoho operatora ¢ini piiblizné 15 345 K¢ za
rok.

Z hlediska vyroby systému i-Drive Power dle denniho planu montaze (23 kust) vychazi
ro¢ni finan¢ni Gspora pfiblizné€ na 44 118 K¢.
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8 Zavér

Tato diplomova prace se zabyvala implementaci néstroji pramyslového inzenyrstvi do
vyroby systému i-Drive Power u zdravotnickych Itzek.

Pomoci nastrojii ke zvySovani produktivity se mi podafilo odstranit plytvani v procesu
montdze systému i-Drive Power, optimalizovat pracovist¢ montaze, pretypovat proces
sestavovani systému i-Drive Power a snizit ¢as potiebny pro montaz systému i-Drive
Power o vice nez 10 minut.

Déle jsem vycislil naklady a uspory navrhovanych feSeni implementace metod
prumyslového inzenyrstvi do vyroby systému i-Drive Power.

V procesu zlepSovani neexistuje ,,posledni krok®. Bezprostiedné¢ po jednom zlepSeni je
nutné zacit se zlepSovanim dal$iho procesu. Je to nikdy nekoncici piibéh, a proto i tato
prace jen ,,nastinuje* smér pro dalsi zlepSovani.
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Piiloha 1: Data karty pro Basic MOST

Akce na urgitou
vzdalenost

DATA KARTA pro BasicMOST

Pohyb t&la

Ziskani kontroly

Umisténi

Vzdalen

Kroky at

Zadny pohyb téla

Bez ziskani kontroly
Drzet

Bez umisténi
Drzet

115 38

16-20 50

Uchopit lehky objekt
Uchopit lehky objekt Sime

OdloZit
Volné tolerance

2126 65

27-33 83

1 — 2 kroky

Sednout bez ustaveni
Vetat bez ustaveni
Sehnout se a napfimit 50 %

Ziskat Ne-simo
Ziskat t&2ky/objemny
Ziskat nevidany
Ziskat blokovany
Promichany
Rozpojt,Shromézdit

Volné tolerance pii nevidén!
Umistit s ustavneim

Umistit s lehkym tlakem
Umistit s dvojim umist&nim

3440

4148

50-57

58-67

Sehnout se a napfimit

UleZit s pégi

Ulozit s pienosti
UloZit nevidény
UleZit blokovany
Ulezit velkym tlakem
UloZit s mezipohyby

68-78

79-80

91-102

103-115

Sednout Vstat

1186-128

129-142

8 — 10 krokil

Sefnout se a sednout, Vylézt
nahoru, Slé2t dold, Vstat a
sehnout se, Dvemi

PFesun Fizeny

Tlacitf Tahnout / Otacet

X
Procesni éas
sekundy minuty hodiny

Vyrovnani

Zadna Einnost

Zadny procesni éas

143-158

159-174

175191

Hod

0,0027

0,0038

0,0047

Zé&dné vyrovnani

0,0060

Tlagit/ TAhnout/Otaget<12in {30cm)
Tlagit tlagitke Tlagit nebo tdhnout
prepinag Otadet otognym knofllkem

0,01 [0,0001

0,5 sec. hr.

vyrovnanina 1

0,0073

bod

0,0088

TlagityTAhnout/Otatet>12in.{30cm)
Tlagit/Tahnout s odporem Usadit Uvolnit
TlagitTahnout se zvys kontrolou
TlagitTahnout 2 etapy <12in.(30cm)
Tlagit/Tahnout 2 etapy < 60cm soutet

0,0104

vyrovnanina 2
body s4in. (10
cmy

TlagitTahnout 2 etapy=12in.(30cm)
Tlagit'Tahnout 2 etapy>60cm souget

Tlagit s 1-2 kroky

2 - 3 otétky

25 sec. 0.0007

vyrovnanina 2
body > 4 in. (10
cm)

0,0121

0,0141

0,0162

0,0184

0,0207

0,0252

Tlagit'Tahnout 3 - 4
Tlacit s 3 — 5 kroky

etapy 46 otétek

45 sec.

0,0257

0,0284

Tlagdit s 6 — & kroky

7 - 11 otaek

7,0 sec.

F__Utahnout nebo Uvolnit L

vyrovnani s

0,031

4

presnosti

Cinnost zapésti

Cinnost paze

Cinnost Nastroj

Vyrovhani ha

0,0344

nastroje Kladivo

Obrobek

Otoceni

Rézy | Togeni |Klepnuti

Otogeni Rézy

Toteni

L Prsty nebo
Promér ka

Rysku na stupnici

Sroubu .
NGz

ruka,

. |Sroubova

k, radna,
T-Klig

Wit na
matice, uka,
Allen Wig, | Kladivo

ratna

kli¢ na
matice,
Allen KIic

kit na

matice,
Allen kiig,

ratna

TKIE | Kiig na
obourugn| matice,
v |Allen Kic

NOZky
ruka,
kladivo

Psaci pomiicky

Vyrovnani na

MBfici nastroje:

Proti zarazece (kam)

Pamicky

" Bmm) pavich.ipravy

1 vyrovnani k zaraZce

1" [25mm} Srouboviak

2 vyrovnani K zarazoe (-kamj
rovnani ke 2 zardZkam

7

KiEs,
uzavifoncem

3 vyrovnant k zarace (-kam}
wyrOVnANT na linky

23

Allen klig

Utahovacka

Charakteristiky afypickych
predmétd
Nastavitelny plochy, velky, tenky, ostry, obtizng

Kiic manipulovatelny
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DATA KARTA pro BasicMOST

S M R T

Délit Povrchova uprava Méreni Zaznamenani Mysleni

Kroutit /| Qdatipnou Ustiihnout Cistit CI.S'III offit Mérit £ Znadit Kontrolov
Ohnout 1 vzduchem | kartadem at

Keite nizky asetle | kangs | badik méfici pomiicky natkovat | ofi, prety

stiih{y) 50.0.0,1n7)| 0.0, 1) 50,700, 1) in (cm) it. {m) 2naky body

1 - - - - - Qdfajfknutl 1

" 1
y 2 . . . 3
mekky Linke

. Wisko 1 duth .
stiedn’ o - 2 aysit
P

trdy - - profilovy kalibr 6 - 3

ohnout = Pevné stupnice posuv.méfitke 12 in ¢ 2
zévlatka {30cm) podpis nebe datum

Listkovy sparometr 13 3
Ocel.méF.pdsmo & ft (2m) Hioubkovy

mikrometr
Vnéis1 — Mikrometr 4 in {(10cm) 23
Vnitini — Mikrometr 4 in (106m)

18

~  rom ww
ATKFVLVPTA Ruéni jerab
A T L K F v P
index [Akce na uréitou Transport do 2 tun Zahaknout a Vertikalni index
x0 | vzdalenost Stopy {met a . ) . = i
(kroky) opy (metry) Vyhaknout Uvolnit objekt premisténi Umisténi
Prazdny NaloZeny Peloo o)
ca (cm,
3 2 Bez zmény sméru &(20) Bez zmény smén 3
6 4 S jednou zménou sméru 15(40) Ustavit jednou rukou 6
10 7 5(1,5) 5(1,5) [Se dvdmi zmdnami sméru 30 (75) Ustavit obama rukama 10
S jednou nebo vice zmEnami sméru, Ustavit a umistit s jednim
16 10 134y 12{35 péce pii manipulaci nebo s tiakem 45(115) nastavenim i
24 15 20 (8) 18 {5.,5) Jeden nebo dva haky 80 (150) US‘E‘Wil a .un:\istil s nékolika 24
Ustavit a umistit s ndkolika
32 20 30 (%) 25(8) Smyska nastavenimi a flakem &
42 26 40 (12) 35 (10) 42
54 EH) 50 (15) 45(13) 54

,00001 hod

0608 min

= 0,036 sek

1 hodina = 100 000 TMU

1minuta = 1867 TMU

188 - 182
P9 - LLY

9ip - 19¢
99c - 8.2
11T - 16}

9F1E - L¥eT
9€L—209

9rve — L¥lE
9p9Z - 2152
L15Z —zZzee
LZeT - 2202
9202 - 2r8l
Lipk=L12L

1 sekunda = 27,8 TMU
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Priloha 2A: Vysledky Basic MOST analyzy (operator 1)

® =
/ LINET BasicMost
Vypocet Easu manualni prace
Nazev vyrobku: i-Drive Power Zpracoval|Poliak  |8as + 10%]|Nagrtek:
Cislo vykresu Datum : 541
Nazev operace: Krimpovani konektoru P-K TMU | sekund [ minut
C. operace: 8200 | 294,96 4,92
Poznamka: Operator 1
P.C.| Vykres |R Popis Se Sekvence Fr| TMU
. . v s A1 B0 G1 |A1 BO P1 (A0 0 0 0 0
1 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 ] 1 ] ] ; 1 2| 80
- e ae s A6 BO G1 [A1 BO P1 |AO 0 0 0 0
2 Pfiprava materialu/naradi \Y ] ] ] ] ] ] ] ] 1| 90
o ot oew s A1 BO G3 |A1 BO PO |AD 0 0 0 0
3 PFiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1| 50
. . e s A1 B0 G3 |A1 BO P1 (AO 0 0 0 0
4 Pfiprava materialu/naradi \% ] ] ] ] ] ] ) ] 1| 60
- e ae s A1 BO GO [A1 BO P1 |AD 0 0 0 0
5 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 1 1 ] ] 1| 30
6 Pfiprava materialu/naradi \Y B BN B B BN N 0 0 0 0 1| 100
P 1 1 2 1 1 2 1 1
. e e s A1 BO G3 |A1 BO P1 |AO 0 0 0 0
7 Pfiprava materialu/naradi \Y ] ] ] ] ] ] ] ] 1| 60
- - e A1 B0 G1 |A1 BO P1 |AO 0 0 0 0
8 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 ] 1 ] 1 1| 40
. . v s A1 B0 GO |A1 BO P1 (AO 0 0 0 0
9 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 ] 1 ; ] ; ] 1| 30
10 Posunuti desky s nafadim R A6 BO G1 M1 X0 10 |AO 0 0 0 0 11 80
po stole 1 1 1 1 1 1 1 1
o ot ew s A1 B3 G3 [A1 BO P1 |AO 0 0 0 0
11 PFiprava materialu/naradi \Y 1 1 ] 1 1 1 1 1 1| 90
. . e s A3 B3 G3 |A1 B0 P1 (AO 0 0 0 0
12 Pfiprava materialu/naradi \% ] ] ] ] ] ] ) ] 2| 220
- .. R A1 B3 GO A0 BO PO |AO 0 0 0 0
13 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 1 1 ] ] 1| 40
14 Pfiprava materialu/naradi \Y A BN BN B BN A 0 0 0 0 1| 60
P 1 1 2 1 1 2 1 1
- L s . A0 BO GO A1 B3 P1 |AO 0 0 0 0
15 Pfiprava materialu/naradi \% ; ] ; ] ] ) ) ] 1| 50
- . A A1 B3 GO [A0 BO PO |AD 0 0 0 0
16 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 ] 1 1 1 1| 40
. . v s A1 B0 G1 |A1 BO P1 (A0 0 0 0 0
17 Pfiprava materialu/naradi \Y 1 1 1 1 ] ] ; ] 2| 80
- L r v s A0 BO GO A1 B3 P1 |AO 0 0 0 0
18 Pfiprava materialu/naradi \Y ] ] ] ] ] ] ] ] 1| 50
- . . A6 B3 G1 [A6 BO PO |AD 0 0 0 0
19 Vyndani koleCka z pfepravky | V 1 1 1 1 1 1 1 1 1| 160
L . A1 B0O G1 A3 BO P1 |L6 |A1 BO P1 A1
20 Uvolnéni podlozek NL ] ] ] ] ] ] ] ] 2| 300
21 Umisténi koleCka do v A0 BO GO A3 BO P6 |AO 0 0 0 0 1| 90
stojanku 1 1 1 1 1 1 1 1
i C o A1 BO G1 |A1 BO P3 [C3 |A0 BO PO |AO
22 Odstiipnuti dratku NC ; ] ; ] ] ] ] 1 1| 90
23 Otoceni kole¢ka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 1| s0
pracovnim stole 1 1 1 1 1 1 1 1
i L A0 BO GO |A1 BO P3 [C3 |A1 BO P1 |A1
24 Odstiipnuti dratku NC ; ] ; ] ] ) ) ] 1| 100
25 Otoceni koleCka na R A1 BO G1 M3 X0 10 (AO 0 0 0 0 11 s0
pracovnim stole 1 1 1 1 1 1 1 1
, . A1 BO G1 [A1 BO P6 |AD 0 0 0 0
26 Nasazeni podlozky (2x) \Y ] ] ] ] ] ] ] ] 2| 180
. . A1 BO G1 [A1 BO P6 |AD 0 0 0 0
27 Nasazeni podlozky (2x) \Y 1 1 1 ] ] ] ) ] 2| 180
28 Otocenl’kolecka na R A1 BO G1 rllz X0 10 [AO 0 0 0 0 2| 100
pracovnim stole 1 1 1 1 1 1 1 1
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. . A1 B0 G1 A1 BO P3 |AO 0 0 0 0
29 Nasazeni feritu (2x) \Y 1 120
30 Svliknuti izolace z dratk( NG A1 BO G1 |A1 BO P3 [C3 A0 BO PO |AO 160
(WMO 00553) 1
31 Otoceni kole¢ka na 5 A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 50
pracovnim stole 1
32 Svliknuti izolace z dratk NCAO B0 GO A1 BO P3 [C3 A1 BO P1 (A1 170
(WMO 00553) 1
33 Otoceni kole¢ka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 50
pracovnim stole 1
34 Svliknuti izolace z dratk( NCA1 B0 G1 A1 BO P3 [C3 A1 BO P1 (A1 190
(WMO 00554) 1
Civin g oar o AO B0O GO A1 BO P1 [S6 A0 BO PO |AO
35 Zacisténi dratka NS ] 160
- - A1 B3 G1 |[A1 B3 P1 [T3 A0 BO PO |AD
36 Hledani materialu NT 1 130
- .. A1 B3 G1 A0 B3 P1 [T3 A0 BO PO |AO
37 Hledani materialu NT ] 360
38 Nasazeni fastonu do v A1 B0 G1 A1 BO P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
39 Nasazeni dratku do v A1 B0 G1 |A1 BO P6 |AD 0 0 0 0 %
krimpovacich klesti 1
40 Pouziti krimpovacich klesti NC A1 B0O G1 A1 BO P3 |[C1 A1 BO P1 (A1 100
(WMO 00555) 1
a1 Vyndani nakrimpovaného v A1 BO G1 |A1 BO PO |AO 0 0 0 0 30
dratku z klesti 1
42 Nasazeni fastonu do Vv A1 B0 G1 A1 B0 P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
43 Nasazeni dratku do v A1 B0 G1 A1 BO P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
44 Pouziti krimpovacich klesti NG A1 BO G1 A1 BO P3 [C1 A1 BO P1 |A1 100
(WMO 00555) 1
45 Vyndani nakrimpovaného v A1 BO G1 A1 BO PO |AO 0 0 0 0 30
dratku z klesti 1
46 Otoceni kole¢ka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 50
pracovnim stole 1
. . A1 B3 G1 |A1 B3 P1 [T3 A0 BO PO |AD
47 Hledani materialu NT 1 130
48 Obecné pfemisténi - y A1 B3 G1 |A0 BO PO |AO 0 0 0 0 50
sahnuti pro pouzdro 1
49 Pfipevnéni fastoni do v A1 B0 G1 |A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 120
pouzdra 1
50 Otocenl’kolecka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 100
pracovnim stole 1
51 Nasazeni fastonu do v A1 B0 G1 A1 BO P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
59 Nasazeni dratku do v A1 B0 G1 |A1 BO P6 |AD 0 0 0 0 %
krimpovacich klesti 1
53 Pouziti krimpovacich klesti NC A1 B0O G1 A1 BO P3 [C1 [A1 BO P1 (A1 100
(WMO 00555) 1
Vyndani nakrimpovaného A1 BO G1 |A1 BO PO |AO 0 0 0 0
54 . wor \Y 30
dratku z klesti 1
55 Nasazeni fastonu do v A1 B0 G1 A1 B0 P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
56 Nasazeni dratku do v A1 B0 G1 A1 BO P6 |AO 0 0 0 0 90
krimpovacich klesti 1
57 Pouziti krimpovacich klesti NG A1 BO G1 A1 BO P3 |[C1 A1 BO P1 |A1 100
(WMO 00555) 1
58 Vyndani nakrimpovaného v A1 BO G1 A1 BO PO |AO 0 0 0 0 30
dratku z klesti 1
59 Otoceni kole¢ka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 50
pracovnim stole 1
. - A1 B3 G1 |A1 B3 P1 [T3 A0 BO PO |AD
60 Hledani materialu NT 1 130
61 Obecné prfemisténi - Y A1 B3 G1 |A0 BO PO |AO 0 0 0 0 50

sahnuti pro pouzdro
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62 Pfipevnéni fastonl do v A1 B0 G1 |A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 120
pouzdra 1 1
63 Otoceni koleC¢ka na R A1 B0 G1 M3 X0 10 |AO 0 0 0 0 50
pracovnim stole 1 1
64 Predlisovani konektoru NG A1 B0O G1 |A1 BO P6 [C6 A0 BO PO |AO 600
(klesté WMO 00579) 1 1
65 Predlisovani konektoru NC A1 BO G1 A1 BO P6 [C6 A1 BO P1 |A1 630
(klestée WMO 00579) 1 1
Yivix s oo AO BO GO A1 BO P1 [S6 |A0O BO P A
66 Zacisténi dratku NS ] ] 0 0 80
67 Nasazeni pouzdra na v A1 BO G1 |A1 BO P6 |AO 0 0 0 0 180
konektor 1 1
i A A0 BO GO A1 BO P3 [C3 A1 BO P1 |A1
68 Odstiipnuti dratku NC ] ] 100
69 Nasazeni pouzdra na v A1 B0 G1 |A1 BO P6 (AO 0 0 0 0 180
konektor 1 1
L A1 B0O G1 A1 BO PO [T1 |A1 BO PO (A1
70 Kontrola upevnéni pouzdra |NT 1 ] 100
71 Zapojeni kabell od v A1 B0 G1 |A1 BO P3 |AO 0 0 0 0 120
ptipravku (WMO 00570) a 1 1
72 Kontrola hodnoty teplotniho NT A1 BO GO A0 BO PO [T3 A0 BO PO |AO 40
Gidla P-K 1 1
Odpojeni kabeld od A1 BO G1 [A1 BO PO |AO 0 0 0 0
73 o - \% 60
pfipravku a P-K €idla 1 1
- N - A1 BO G3 |A1 BO P3 |AO 0 0 0 0
74 Sundani kole¢ka ze stojanku | V 80
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Priloha 2B: Vysledky Basic MOST analyzy (operator 2)

e
/ LINET BasicMost
Vypocet asu manualni prace
Nézev vyrobku: i-Drive Power Zpracoval : |Poliak éas +10% |Nacrtek:
Cislo wykresu Datum : 19,52
Néazev operace: Sestaveni systému i-Drive TMU sekund minut
C. operace: 29600 1064,75 17,75
Poznamka: Operator 2
P.C. | Vykres |R Popis Se Sekvence Fr| TMU
1 PFiprava materialu (soucast v A1 B3 G1 A0 BO PO AO 0 0 0 0 1| so
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 PFiprava materialu (soucast v A3 B3 G1 |A10 BO P1 |ADO 0 0 0 0 11 180
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
3 VloZeni materialu do pakové yA1 BO G1 A1 B0 P3 A0 0 0 0 o |, %0
seSivacky 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
4 Pfiprava materialu (souc¢ast v A3 BO G1 A3 BO PO |AO 0 0 0 0 1] 110
servomotoru) 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
5 Pouziti olejnicky NSA 1 B0O G1 A1 BO P1 [S6 |A1 BO P1 (A1 11 130
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 VlozZeni materialu do pakové v A1 BO G1 A1 BO P3 |AO (1] 0 (1] 0 11 60
seSivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 PouZiti pakové sesSivacky R A1 BO G1 M3 X0 10 AO 0 0 0 (] 11 50
(WMO 00559) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 Oi&téni materialuod oleje [nsft 2 B0 €1 A1 BO PA§3 Al BO P1R1 15
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 Kontrola na zkousecce NTA‘Io SR B A B B A BN B A 1] 310
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
10 Odlozeni sestavy na yA8 BO GO A1 BO P1 |AO 0 0 0 o |, 80
pracovni st 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
11 Pfiprava materialu (souc¢ast Y A1 BO G1 A1 BO P1 |AO 0 0 0 0 11 a0
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 VlozZeni soucastky \Y B B B B B B 0 0 0 0 2| 120
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 VloZeni materialu do pakové v A1 BO G1 A1 BO P3 |AO (1] 0 0 (1] 3| 180
seSivacky (3x) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 Hledani materialu nift 3 BO GO0 A1 BO P1T3 A0 BO PO RO 1) g
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15 VloZeni materialu do pakoveé v A1 BO G1 A3 BO P3 ADO 0 0 0 ] 1| so
sesivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16 Pouziti pakové seSivacky ARl ERO G1 M3 X0 10 A0 0o 0 0 o |1 140
(WMO 00559) 1 1 1 4 1 1 1 1 1 1 1
17 Vytazeni sestavy z pakové yA1 BO G1 A1 B0 P1 AO 0 0 0 o |, 2
seSivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
18 VioZeni souastky (3x) yA! BO G1 B3 BO P3 A0 10 0 010 .00
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
19 Pouiti nastroje - hacek [Nt ° B0 €1 A3 BO P3E3 K1 BO PT AT 14146
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
20 Promackani pohyblivych B A0 BO GO M1 X0 10 (AO 0 0 0 0 11 so0
soucasti 1 1 1 5 1 1 1 1 1 1 1
21 Obecné premisténi - 3 y A6 BO G1 |A1 BO P1 ([AO [) 0 0 [) 11 90
kroky k nadobé s mazivem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
22 Umisténi Stétce do nadoby v A1 BO0O G1 A1 BO P1 ADO 0 0 0 0 1| a0
S mazivem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
23 Pousiti maziva NSA 1 B0 G1 A1 B0O P1 [S6 |A1 B0 P3 [A1 11 150
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
24 Kontrola promazani NTA N B B N B N B B B 1| 60
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
25 Odlozeni sestavy na Y W0 BO GO A1 BO P1 (ADO 0 0 0 (] 11 20
pracovni stdl 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Obecné pfemisténi - na A1 B0O G1 A1 B0 P3 AO 0 0 0 0
26 . v 1] 100
dosah - 2 Sroubky 1 1 2 1 1 2 1 1 1 1 1
Obecné pfemisténi - na A1 BO G1 A1 BO P6 [AO 0 0 0 0
27 v 1] 160
dosah - 2 matky 1 1 2 1 1 2 1 1 1 1 1
28 Uchopeni sestavy \Y A B BEE B B B 0 0 0 0 1] 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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- A 1 G A 1 A 0 0 0 0 [)
29 Nasazeni $roubku (2x) \% ; ] 1 120
Obecné premisténi - 2 A 3 G A 3 A 0 [) 0 0 [)
30 . i v 90
kroky - 2 Sroubovaky 1 1 1
31 Pouziti na§tr’<)je - Sroubovak A NE 1 G A 1 F10 A0 BO PO (AO 160
10 x rolovani 1 1 1
32 Pouziti na§trgje - Sroubovak A \F 0 G A 1 F16 |[A1 B0 P1 |A1 230
12 x rolovani 1 1 1
L 1 G A 1 T3 A1 B3 P1 [A1
33 Kontrola na zkouSecce NT 1 ; ] 170
34 Odlozen'l s?stavy na v A 6 G A 1 A 0 0 0 0 0 80
pracovni stul 1 1 1
35 Uchyceni Sroubu - R A 1 G M10 A 0 0 0 0 0 120
servomotoru do svéraku 1 1 1
36 Pridani ’sestavyzj v A 1 G A 1 A 0 0 0 0 0 180
ozubeného kolec¢ka (spojeni 1 1 1
v s A 1 G A 1 A 0 [) 0 0 0
37 Pfidani souc¢astky (3x) \Y% 1 ] 1 180
38 Prld?nl sout':a'stky - ¢innost NE 1 G A 1 F10 A1 BO PO A1 180
prstd (rolovani) 1 1 1
P 1
39 Pouziti nas'trOJ’e: F G A 1 F10 A1 BO P1 |A1 190
momentovy kli¢ 1 1 1
P A 1 G M3 A 0 0 0 0 0
40 Uvolnéni svéraku R ; ] 1 40
N - A 1 G A 1 A 0 0 0 0 0
41 VytaZeni sestavy ze svéraku | V ] ] ] 30
e g x A 1 G A 1 c1 |A1 BO P1 [A1
42 Pouziti nastroje - klesté NC 1 ] 1 140
o s 6 G A 1 T3 A1 B3 P1 [A1
43 Kontrola na zkouSe&ce NT ] ] 1 220
- A
44 OdmzeQ|s?swvyna v 0 G A 3 A 0 0 0 0 (] 0
pracovni stul 1 1 1
45 Pfipojeni ¢erveného dratku k v A 1 G A 1 A 0 0 0 0 0 90
sestavé 1 1 1
46 Pfipojeni ¢erného dratku k v A 1 G A 1 A 0 (1] 0 0 0 90
sestavé 1 1 1
47 Pnpravva dvou kulatych v A 1 G A 1 A 0 (1] 0 0 0 60
podloZek 1 1 1
I . 6 G A 6 S6 |A1 BO P1 |A1
48 Pouziti lepidla na podlozku |NS ] ] ] 230
- . A 0 G A 1 A 0 [) 0 0 [)
49 QOdlozeni podlozky \Y ] ] ] 20
50 Pfidani souc¢astky na jednu v A1 G A 1 A 0 0 0 0 ] 120
podlozku (pomoci 1 1 1
- . A 0 G A 1 A 0 0 0 0 [)
51 OdlozZeni nasazovatka \Y ] ] ] 20
. N A 1 G A 1 A 0 0 0 0 0
52 Slepeni podlozek \Y ; ] 1 90
il 1 G A 1 sS6 A1 B0 P1 [A1
53 Pridani lepidla NS ] ] 1 130
, . 0 G A 0 T3 |A0 BO PO AO
54 Kontrola slepeni podlozek |NT 1 ] 1 30
S o . 3 G A 3 c3 |A1 B0 P1 (A1
55 Zafiznuti okraji podlozek NC ] ] ] 190
e 1 G A 1 ls6 A1 B0 P1 [A1
56 Pfidani lepidla NS ] ] 1 130
VloZeni sestavy do A1 G A 3 A 0 0 0 0 0
57 o . v 80
pakového drzaku 1 1 1
- , . A 1 G A 1 A 0 [) 0 0 [)
58 VloZeni slepenych podlozek | V 1 ; 1 40
59 Stlaeni podlozek pakovym = A 1 G M 3 A 0 (1] 0 (1] 0 50
mechanismem drzaku 1 1 1
5 pfemisténi - 1 IA 1
60 Obecp'e premisténi - pro v A 10 G 0 A 0 0 0 0 (1] 250
materidl 1 1 1
61 Nasazeni antistatického v A 1 G A 1 A 0 0 0 0 0 60

pasku
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62

Vybaleni elektrodesti¢ky z
ochranného obalu

50

63

PFichyceni elektrodestiCky
do drzaku

70

64

Pfiprava Sroubku

80

65

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
5 x rolovani

F 10

A1

A1

180

66

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
6 x rolovani

F 10

A1

A1

160

67

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
5 x rolovani

F 10

A1

A1

160

68

Vizudlni kontrola

A1

A1

30

69

Pouziti nastroje - Sroubovak A
12x oto€eni

F 24

A1

A1

300

70

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
11 x oto€eni

F 24

A1

A1

300

71

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
12 x otoCeni

F 24

A1

A1

310

72

Ocisténi sestavy

A0

A0

80

73

Zapojeni ¢erveného dratku
do zditky

80

74

Zapojeni ¢erného dratku do
zditky

80

75

Uvolnéni drzaku - pakovy
mechanismus

40

76

Vyndani sestavy z pakového
drzéku

50

77

Ocisténi sestavy

80

78

Pfendani sestavy do druhé
ruky

20

79

VlozZeni soucastky

60

80

Promazani sestavy mazivem

A0

LX)

100

81

Promazani sestavy mazivem

A1

A1

350

82

Obecné premisténi -
bublinkova félie

80

83

Obecné premisténi -
sahnuti pro kryt servomotoru

70

84

Odlozeni sestavy na
pracovni stal

40

85

Pfendani krytu servomotoru
do druhé ruky

20

86

Oc¢isténi krytu vzduchem

210

87

PFendani krytu servomotoru
do druhé ruky

50

88

Odlozeni krytu servomotoru
na pracovni stul

20

89

Uchopeni sestavy

20

90

Odlozeni sestavy na
pracovni stul

20

91

Oc¢isténi krytu - vyklepani
necistot

120

92

Nasazeni sestavy do krytu
servomotoru

90

93

Odlozeni na stl

30

94

Vyndani AKU-Sroubovaku

ze skfiné

150
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95

Pfiprava nastroje - AKU-
Sroubovak

60

96

AKU-$roubovak - procesni
Cas

70

97

OdlozZeni Sroubovaku

20

98

Uprava sestavy v krytu

180

99

Sundani antistatického
pasku

60

100

Vyndani desticky z regalu,
odloZeni na stl

200

101

Pfiprava tésnéni

120

102

Natazeni tésnéni na
desti¢ku

240

103

OdfFiznuti nepotfebného
zbytku tésnéni

230

104

Odstranéni tésnéni

80

Obecné prfemisténi - k
nadobé s mazivem

80

106

Natfeni desticky mazivem

A
NS

A1

A1

130

107

Pfendani desti¢ky do druhé
ruky

30

108

Nasazeni destiCky na kryt -
uder ruky

IA
NF

A1

A1

110

109

OdlozZeni servomotoru na
pracovni stul

20

Pfiprava Sroubku

70

111

Pfiprava nastroje - AKU-
Sroubovak

220

112

AKU-Sroubovak - procesni
Cas

350

113

OdlozZeni Sroubovaku

20

114

Uchyceni servomotoru do
stolniho uchytu

80

115

Pfiprava Sroubku

80

116

Pfiprava nastroje - "tyCovy"
AKU-Sroubovak

180

117

"tyGovy" AKU-Sroubovak -
procesni ¢as

280

118

OdlozZeni Sroubovaku

40

119

Kontrola

A
NT

A0

A0

70

120

Pfipojeni k méficimu
zarizeni + odecéteni hodnot

A
NT

A3

A1

240

121

OdlozZeni servomotoru na
pracovni stul

70

122

Obecné premisténi -
pfendani AKU-S§roubovaku

40

123

Obecné pfemisténi -
pfiprava materialu

40

124

Obecné pfemisténi -
pfiprava materialu

80

125

Pouziti maziva

130

126

Obecné pfemisténi -
odebrani dilu z promazané

90

127

Umisténi soucastky do
kovového drzéaku

40

70




128 Sahnvutl Qro soucastku a v G A1 A 0 0 0 0 0 50
rozdéleni 1 1 1
129 Obecné E)remlst’em - v G A 1 A 0 0 0 0 0 30
uchopeni kovového drzaku 1 1 1
130 Um|st<’en| sotvjc':astky do v G A 1 A 0 0 0 0 0 0
kovového drzaku 1 1 1
131 Odlogem kovového drzaku v G A 1 A 0 0 0 0 0 20
na stal 1 1 1
. , G A 1 A 0 0 0 0 0
132 Sahnuti pro kovovou krytku | V 1 ; ] 30
133 Unvw!stenl kovové krytky na v G A 1 A 0 0 0 0 (] 0
drzak 1 1 1
. . ox G A 1 A 0 0 0 0 0
134 Uchopeni kovového drzaku | V ] ] ] 30
135 Prld?nl mat|'ce' - ¢innost NE G A 1 F10 A1 BO P1 A1 190
prstu (rolovani) 1 1 1
. . “ G A 1 A 0 0 0 0 0
136 Sahnuti pro Sroubek/matku | V ] ] ] 60
L G A 1 F6 |AO BO PO (AO
137 Spojeni Sroubku s matkou  [NF 1 ] ] 100
138 Pfipojeni Sroubku/matky ke v G A 1 A 0 0 0 0 (1] 0
kovovému drzaku 1 1 1
139 Ucljopenl kovového drzaku v G IA 10 A 0 0 0 0 0 120
a pfesun 1 1 1
140 ?asroubovam ’ e G A 1 F16 [A0O BO PO |AO 180
Sroubku/matky do kovového 1 1 1
e A G A 3 A 0 0 0 0 0
141 Vyndani Supliku s ndfadim | V 1 ] 1 110
. ey G A 1 A 0 0 0 0 0
142 Vytazeni nafadi \Y 1 1 1 50
143 Obecne’premlstenl -k y G IA 10 A 0 0 0 0 [) 100
pracovnimu stolu 1 1 1
« G A 1 T1 |A0O BO P
144 Kontrola $roubu lerou NT 1 ] 1 0 a1 60
i G A 1 L1 (A0 BO P
145 Uvolnéni Sroubu NL 1 ] 1 0 Ao 30
. G A 1 T1 |A0O BO P 1
146 Kontrola Sroubu lerou NT ] ; 1 oA 60
o G A 1 L1 A0 BO PO 0
147 Uvolnéni Sroubu NL ] ] ] A 30
« G A 1 T1 A1 BO P1 |A1
148 Kontrola Sroubu lerou NT ] ] 1 80
149 U'E:i)zenl Sroubu imbus NF G A 10 F6 [A0O BO PO A1 220
klicem 1 1 1
150 Hlfda’nl klice v Supliku s NT G A 1 T3 |A0 BO PO AO 280
naradim 1 1 1
e Lpex . G IA 10 F10 A1 B0 P1 |A1
151 Utahovani klicem a pfesun |NF ; ; 1 260
« G A 1 T1 A1 BO P1 A1
152 Kontrola $roubu lerou NT 1 ] 1 110
< — - ]
153 Zavs’roubovanl kovového NF G F16 (A0 BO PO |AO 200
drzéku na servomotor 1 1 1
154 Zavs’roubovam kovového NE G A 0 F10 (A0 BO PO |AO 100
drzaku na servomotor 1 1 1
. G M1 A 0 0 0 0 0
155 Odsunuti servomotoru R 1 ] 1 30
156 Prgndanl materiélu na stole v G A 1 A 0 0 0 0 0 2
(ty€inka) 1 1 1
157 P'rm?sem kovového drzaku v G A 6 A 0 0 0 0 0 170
pistd 1 1 1
- e G A 1 A 0 0 0 0 0
158 Pfiprava pistd \Y 1 1 1 60
159 O'becn'e preimstem - v G A 1 A 0 0 0 0 0 80
sahnuti pro Sroub a 1 1 1
160 O’becn'e prfemisténi - v G A 1 A 0 0 0 0 0 60
sahnuti pro plastovou 1 1 1
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60

Nasazeni plastové trubicky

90

Kontrola nasazenych &asti

90

uchopeni pistu a odloZeni

40

120

120

60

Nasazeni plastové trubiCky

60

Kontrola nasazenych ¢asti

70

50

100

Pfineseni velkého kovového

170

Nasunuti drzaku pistt do

60

Manipulace s kovovym

40

Zasunuti servomotoru do

90

sahnuti pro material - Sroub

podloZkou do kovového dilu

40

sahnuti pro material - matice

120

Cinnost prstl (rolovani)

F 10

A1

A1

170

Pouziti nastroje - utahovaci

F 42

A1

A1

590

Posunuti i-Drive sestavy na

50

sahnuti pro material -.matice

100

Cinnost prstu (rolovani)

A1

A1

200

sahnuti pro material - Sroub -

60

Zasroubovani $roubu do i-

A0

A0

140

sahnuti pro material - Sroub -

60

Zasroubovani Sroubu do i-

A0

A0

140

sahnuti pro nastroj - AKU-

60

70

Pfiprava nastroje - AKU-

60

AKU-Sroubovak - procesni

180

Pfiprava nastroje - AKU-

60

AKU-8roubovak - procesni

161 Nasazeni pistu
162 o -
do drzaku pist
163
164 Obecné prfemisténi -
165 Obecné pfemisténi -
pfendani krabicek s
166 Obecné pfemisténi -
sahnuti pro Sroub a
167 Nasazeni pistu
168 3
do drzaku pist
169
170 Obecné premisténi -
natazeni se pro krytky
171 Nasazeni krytky
172 X
dilu
173 i X i
velkého kovového dilu
174
dilem
175
kovového dilu
176 Obecné premisténi -
177 Umisténi Sroubu s
178 Obecné pfemisténi -
179 Namontovani matice -
180 IO
kli€ a racna
181
stole
182 Obecné premisténi -
183 Namontovani matice -
184 Obecné pfemisténi -
185 .
Drive sestavy
186 Obecné pfemisténi -
187 A
Drive sestavy
188 Obecné premisténi -
189 Nasazeni nastavce na
Sroubovak
190
Sroubovak
191 A
cas
192 . i
Sroubovak
193

Cas

180
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194

QOdlozeni AKU-§roubovaku

40

195

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro imbus kli¢

30

196

UtaZeni $roubu imbus
klicem

NF

A0

A 0

100

197

Posunuti i-Drive sestavy na
stole

30

198

UtaZeni Sroubu imbus
klicem

NF

A0

A0

100

199

Odlozeni imbus klice

20

200

Kontrola upevnéni
servomotoru

NT

A1

A1

70

201

Otoceni i-Drive sestavy na
stole

60

202

Obecné premisténi -
sahnuti pro krytky $roubt

60

203

Obecné pfemisténi s
navratem - gumova palicka

130

204

Pouziti nastroje - gumova
paliCka

360

205

Odlozeni gumové palicky

20

206

Posunuti i-Drive sestavy na
stole

30

207

Obecné pfemisténi s
navratem - vyklapéci dil

190

208

Obecné pfemisténi s
navratem - hadr

210

209

Ocisténi vyklapéciho dilu
hadrem

130

210

Manipulace s vyklapécim
dilem

60

211

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro krytky - umisténi

110

212

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro spojovaci ty¢

50

213

Nasazeni vyklapéciho dilu
do celé sestavy

180

214

Zasunuti vyklapéciho dilu

50

215

Obecné premisténi -
sahnuti pro gumovou pali¢ku

30

216

Pouziti nastroje - gumova
palicka

80

217

Odlozeni gumové palicky

20

218

Obecné premisténi -
sahnuti pro Sroubek -

40

219

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro AKU-Sroubovak

20

220

Vyndani nastavce z AKU-
Sroubovaku

60

221

Nandani nastavce do AKU-
Sroubovaku

90

222

Nasazeni Sroubku na AKU-
Sroubovak

80

223

Posunuti i-Drive sestavy na
stole

30

224

AKU-Sroubovak - procesni
Cas

100

225

OdlozZeni Sroubovaku

40

226

Otoceni i-Drive sestavy na
stole

50
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227

Obecné premisténi -
sahnuti pro material - Sroub

40

228

Vysunuti vyklapéciho dilu

30

229

Umisténi Sroubu a pouzdra
do vyklapéciho dilu

80

230

Vysunuti pistu

30

231

Pfipojeni pistu k
vyklapécimu dilu

70

232

PFidani podlozky za
pfipojeny pist

90

233

UpIné zasunuti $roubu

60

234

Obecné premisténi -
sahnuti pro material - Sroub

40

235

Umisténi Sroubu do
vyklapéciho dilu

40

236

Pouziti nastroje - gumova
pali¢ka

170

237

Umisténi Sroubu a pouzdra
do vyklapéciho dilu

80

238

Vysunuti pistu

30

239

Pfipojeni pistu k
vyklapécimu dilu

70

240

PFidani podlozky za
pfipojeny pist

90

241

UplIné zasunuti $roubu

60

242

Obecné premisténi -
sahnuti pro klesté na krytky

40

243

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro krytky Starlock

40

244

Umisténi krytky Starlock do
klesti

40

245

Nasazeni klesti s krytkou na
vvklapéci dil

60

246

StlaCeni klesti na krytky

90

247

Prendani klesti v ruce

40

248

Umisténi krytky Starlock do
klesti

60

249

Nasazeni klesti s krytkou na
vyklapéci dil

60

250

StlaCeni klesti na krytky

90

251

Odlozeni klesti na krytky

60

252

Otoceni i-Drive sestavy na
stole

50

253

Obecné pfemisténi - pfesun
k pojizdnému stolku

60

254

Rizené pfemisténi -
odsunuti stolku

100

255

Obecné premisténi - pfesun
k pojizdnému stolku

60

256

Rizené pfemisténi -
odsunuti stolku

60

257

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro kabely

80

258

Hledani materialu

NT

A0

A0

80

259

QOdlozeni kabelu

40
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260

Uvolnéni dratku z kabel

100

261

Obecné pfemisténi -
kleknuti si

40

262

Pfiprava kabell - rozmotani

90

263

Nasazeni kabelu do pinzety

60

264

Vlozeni kabell do i-Drive
systému

90

265

Odlozeni pinzety

20

266

Obecné premisténi -
zvednuti se

40

267

Uprava kabel(i

360

268

Uzavieni kabell

90

269

UtaZeni zavitu

90

270

Obecné pfemisténi s
navratem - kabely

320

271

Odlozeni kabelu

20

272

Vytazeni kabelu

30

273

Obecné premisténi -
kleknuti si

40

274

Nasazeni kabelu do pinzety

60

275

VloZeni kabel( do i-Drive
systému

90

276

Odlozeni pinzety

20

277

Uzavieni kabell

90

278

UtaZeni zavitu

90

279

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro material -

120

280

Hledani materialu

80

281

Obecné pfemisténi s
navratem - Sroubovak

180

282

Umisténi pfichytky a Sroubu
na kabelové zavity

80

283

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
7x rolovani

F 10

A0

A 0

140

284

Pouziti nastroje - Sroubovak 4
6x otoceni

F 10

A0

A0

140

285

Odlozeni Sroubovaku

20

286

Dotazeni zavita kabelu

80

287

Obecné premisténi -
sahnuti pro kabel

20

288

Uvolnéni dratku z kabelu

50

289

PFiprava kabelu - rozmotani

60

290

Umisténi kabelu do jeklu
vyklapéciho dilu

80

291

Protazeni kabelu i-Drive
sestavou (do vyklapéciho

180

292

Obecné pfemisténi -

sahnuti pro stahovaci pasku

40
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293

Pouziti stahovaci pasky

200

294

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro stahovaci pasku

40

295

Pouziti stahovaci pasky

200

296

Obecné prfemisténi -
sahnuti pro kabel

20

297

Uvolnéni dratku z kabelu

50

298

Pfiprava kabelu - rozmotani

60

299

Umisténi kabelu do jeklu
vyklapéciho dilu

80

300

Protazeni kabelu i-Drive
sestavou (do vyklapéciho

180

301

Obecné pfemisténi -
sahnuti pro stahovaci pasku

40

Pouziti stahovaci pasky

200

303

Nalepeni vyrobniho Stitku

40
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Piiloha 2C: Vysledky Basic MOST (operator 2) — po implementaci

e -
/ LINET BasicMost
Vypocet €asu manualni prace
Nazev vyrobku: i-Drive Power Zpracoval : |Poliak cas +10% [Nagrtek:
Cislo vykresu Datum : 16,52
Néazev operace: Sestaveni systému i-Drive TMU sekund minut
C. operace: 25050 901,08 15,02
Poznamka: Operator 2
P.C. | Vykres |R Popis Se Sekvence Fr{ TMU
1 Pfiprava materialu (soucast v A1 B3 G1 A0 BO PO KADO 0 0 0 0 1| so
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Pfiprava materialu (soucast W1 BO G1 A1 BO P1 KADO 0 0 0 0
2 O \ 1] 40
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
3 VloZeni materialu do pakové v A1 BO G1 A1 BO P3 A0 0 0 0 0 11 90
seSivacky 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1
4 o Pfiprava materialu (soucast v A3 BO G1 A3 BO PO AO 0 0 0 0 11 110
servomotoru) 2 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
A1 BO G1 A1 BO P1 [Ss6 |A1 BO P1 A1
5 O|Poutziti olejnicky NS 11130
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 VloZeni materialu do pakové v A1 BO G1 A1 BO P3 [AO 0 0 0 0 11 60
seSivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 o Pouziti pakové sesivacky R A1 BO G1 M3 X0 10 A0 0 0 0 0 11 50
(WMO_00559) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A3 BO G1 A1 BO P1 [S3 |A1 BO P1 A1
8 0| Ogisténi materialu od oleje NS 11120
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
L A1 BO GO A1 BO P3 [T3 |A1 BO P1 A1
9 O|Kontrola na zkouSec¢ce NT 11110
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. . AW6 BO GO A1 BO P1 A0 0 0 0 0
10 O|OdloZeni sestavy na pracovnistil | V 1| 80
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i 4 &4 A1 B0O G1 A1 BO P1 A0 0 0 0 0
11 o Pfiprava materialu (soucast v 11 40
servomotoru) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. A1 BO G1 A1 BO P3 A0 0 0 0 0
12 O|VloZeni soucastky Y 2120
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
eni i3 akové A1 BO G1 A1 BO P3 A0 0 0 0 0
13 OVI({;enJmaterlaludo pakové v 3| 180
sesivacky (3x) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 VloZeni materialu do pakové v A1 B0O G1 A3 BO P3 (AO 0 0 0 0 1| so
seSivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Pouziti pakové sesivacky A1 BO G1 M3 X0 10 A0 0 0 0 0
15 O R 1] 140
(WMO_00559) 1 1 1 4 1 1 1 1 1 1 1
VytaZeni sestavy z pakové A1 B0O G1 A1 BO P1 [AO 0 0 0 0
16 o \ 1] 40
sesivacky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A1 BO G1 A3 BO P3 A0 0 0 0 0
17 O|VloZeni soucastky (3x) \Y 3| 240
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. . A3 BO G1 A3 BO P3 |[F3 |A1 BO P1 A1
18 O|Poutziti nastroje - hagek NF 1] 160
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o e A0 BO GO M1 X0 10 |AO 0 0 0 0
19 O|Promackani pohyblivych sou¢asti | R 1| 50
1 1 1 5 1 1 1 1 1 1 1
& premisténi - A6 BO G1 A1 BO P1 A0 0 0 0 0
20 OOpecn? prem|§ten| 3 kroky k v 1| 90
nadobé s mazivem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
isténi §t& 4 A1 BO G1 A1 BO P1 A0 0 0 0 0
21 o Um@temstetce do naddoby s v 1| a0
mazivem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A1 BO G1 A1 BO P1 [S6 |A1 BO P3 A1
22 O|Pouziti maziva NS 1| 150
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
WO BO GO A0 BO PO (T3 |A1 BO P1 A1
23 O|Kontrola promazani NT 1| 60
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
WO BO GO A1 BO P1 |AO 0 0 0 0
24 O|OdloZeni sestavy na pracovnistil | V 11 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
& premisténi - - 1 B 1 A1 B P A
25 O?becne pfemisténi - na dosah - 2 v A 0 G 0 3 0 0 0 0 0 11 100
Sroubky 1 1 2 1 1 2 1 1 1 1 1
& premisténi - - 1 B0O G1 A1 BO0O P6 |AO 0 0 0 0
2 OObecne pfemisténi - na dosah - 2 v A 11 160
matky 1 1 2 1 1 2 1 1 1 1 1
. A1 BO G1 A0 BO PO |AO 0 0 0 0
27 O|Uchopeni sestavy \Y 11 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. A1 B0O G1 A1 BO P3 A0 0 0 0 0
28 O|[Nasazeni $roubku (2x) \Y 2] 120
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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P - G 0 0 0 0
29 9becne Premlstenl 2 kroky - 2 v 90
Sroubovaky 1 1 1
v o . i G 0 0 0 0
30 O|Poutziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF ’ 1 ) 60
G 0 0 0 0
31 O|Poutziti nastroje - AKU Sroubovak | R ’ ) | 70
G 0 0 0 0
32 O|Poutziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF ; 1 ; 40
G (1] 0 0 0
33 O|Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R 1 1 1 70
s G A1 B3 P1 |A1
34 O|Kontrola na zkouSecce NT 1 1 1 170
G 0 0 0 0
35 O|OdloZeni sestavy na pracovnistll | V 1 1 ; 80
i$ G (1] 0 0 0
36 o Ucvhy,cenl sr'oublf servlo’motvor’u do R 30
svéraku - presny strojni svérak 1 1 1
fidani & G 0 0 (1] 0
37 o Pnd?m sesta_vy ? ozybeneho v 180
kolecka (spojeni se Sroubem) 1 1 1
e G 0 0 0 0
38 O|Pfidani soucastky (3x) Y 1 ) ) 180
Ziti nastroje - G 0 0 0 0
39 o Pouziti nastro;g ] RN 60
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
40 o Pouziti nastro;g - R G 0 0 0 0 70
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
41 O|Uvolnéni svéraku R 1 e 0 1 0 ; 0 0 40
G 0 0 0 0
42 O|Vytazeni sestavy ze svéraku \Y 1 1 1 30
IA G A1 BO P1 |A1
43 O|Pouziti nastroje - klesté NC 1 1 1 140
L IA G A1 B3 P1 |A1
44 O|Kontrola na zkouSecce NT 1 1 y 220
- i G 0 (1] 0 0
45 O|OdloZeni sestavy na pracovnistil | V ’ 1 ) 40
fipojeni & & : G 0 0 0 0
46 PrlpOJe'r‘II Cerveného dratku k v 90
sestavé 1 1 1
e i . G 0 0 0 0
47 O|Pfipojeni ¢erného dratku k sestavé | V ’ ’ ; 920
G 0 0 0 0
48 O|Pfiprava dvou kulatych podlozek Y ] ] | 60
G A1 B0 P1 A1
49 O|Poutziti lepidla na podlozku NS 1 1 ; 230
G 0 0 0 0
50 O|OdlozZeni podlozky \Y 1 1 1 20
PFidani soucastky na jednu G 0 0 0 0
51 5 g . \Y 120
podlozku (pomoci nasazovatka) 1 1 1
52 O| OdloZeni nasazovatka \Y 1 g 0 1 0 p 0 0 20
. 5 G 0 0 0 0
53 O|Slepeni podlozek V ’ 1 y 920
R G A1 B0 P1 A1
54 O|Pfidanilepidla NS ] ) ) 130
, . G AO BO PO |AO
55 O|Kontrola slepeni podloZek NT ’ ’ y 30
T o N G A1 B0 P1 A1
56 0| Zafiznuti okraju podlozek NC 1 ] ; 190
G A1 B0 P1 A1
57 O|Pfidanilepidla NS ; 1 1 130
zeni akoveé G 0 0 0 0
58 o VI?'zenl sestavy do pakového v 80
drzaku 1 1 1
G 0 0 0 0
59 O|Vlozeni slepenych podloZek \Y 1 1 1 40
60 Stlacenllpodlozekv;?akovym R G 0 0 0 0 50
mechanismem drzaku 1 1 1
L L G 0 0 0 0
61 O|Obecné premisténi - pro material | V 40
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P . G A 0 0 0 0
62 Nasazeni antistatického pasku Vv ’ ’ ; 60
i 6 G A 0 0 0 0
63 Vybalenl’elektrodestlcky z v 50
ochranného obalu 1 1 1
64 Pric%hycem elektrodesticky do v G A 0 0 0 0 70
drzaku 1 1 1
G A 0 0 0 0
65 Ptiprava Sroubkt \Y ; 1 ; 80
A
66 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak |NF 1 £ 0 1 0 1 0 0 60
A
67 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R 1 g 0 1 0 1 0 0 70
A
68 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF 1 g 0 1 0 ; 0 0 40
e « . G IA 0 0 0 0
69 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R 1 1 y 70
e « . G A 0 0 (1] 0
70 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF ’ ’ ; 40
e “ . G A 0 0 0 0
71 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R ’ ’ | 70
N G T A1 B0 PO A1
72 Vizualni kontrola NT ’ ’ y 30
G A 0 0 0 0
73 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF ] ] ; 40
G IA 0 0 0 0
74 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R 1 1 1 70
G IA 0 0 0 0
75 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF 1 1 1 40
G IA 0 0 0 0
76 PouZiti nastroje - AKU Sroubovak | R 1 1 1 70
e « . G A 0 0 0 0
77 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak [ NF 1 1 y 40
e « . G A 0 (1] 0 0
78 Pouziti nastroje - AKU Sroubovak | R ’ 1 ) 70
I G S AO BO PO |AO
79 Ocisténi sestavy NS ] ) ) 80
jeni & S 4 G A 0 0 0 0
80 ZaPOJenI &erveného dratku do v 80
zdirky 1 1 1
e . o G A 0 0 0 0
81 Zapojeni ¢erného dratku do zditky | V ] ] | 80
82 Uvolnen! drzaku - pakovy R G A 0 0 0 0 40
mechanismus 1 1 1
. P A
83 Vyvn'danl sestavy z pakového v G 0 0 0 0 50
drzaku 1 1 1
G 5] AO BO PO |AO
84 Ocisténi sestavy NS 1 1 1 80
G IA 0 (1] 0 0
85 VloZeni souc¢astky \Y 1 1 p 60
L ) G AO BO PO (AO
86 Promazani sestavy mazivem NS ’ 1 y 100
- ) G s A1 BO P1 |A1
87 Promazani sestavy mazivem NS ’ ’ ) 350
5 premisténi - i 3 G A 0 0 0 0
88 C’)l?ecne premisténi - bublinkova v 80
folie 1 1 1
& premisténi - sa i G A 0 0 0 0
89 Obecné pfemisténi - sahnuti pro Y 70
kryt servomotoru 1 1 1
G A 0 0 0 0
90 OdloZeni sestavy na pracovnistdl | V ; 1 1 40
P A
o1 Pren’danl krytu servomotoru do v G 0 0 0 0 20
druhé ruky 1 1 1
G S A1 B3 P1 A1
92 Ocisténi krytu vzduchem NS 1 1 1 210
P A
93 Odlozen’| krDth servomotoru na v G 0 0 0 0 20
pracovni stul 1 1 1
. G A 0 0 0 0
94 Uchopeni sestavy \Y 20
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. _ G 0 0 0 0
95 O|OdloZeni sestavy na pracovnistll | V ] ) 4 20
ixex o . A G A1 B0 PO A1
96 O] Ocisténi krytu - vyklepani necistot  |NL ] ) 4 120
1 G 0 0 0 0
o7 o Nasazeni sestavy do krytu v 90
servomotoru 1 1 1
G 0 0 0 0
98 O|Odlozeni na stl \Y ; 1 ; 30
G (1] 0 0 0
99 O|Pfiprava nastroje - AKU-Sroubovak| V 1 1 1 60
100 O|AKU-Sroubovak - procesni ¢as R 1 g 0 1 0 1 0 0 70
101 O|OdloZeni Sroubovaku \Y 1 g 0 1 0 ; 0 0 20
. G (1] 0 0 0
102 O|Uprava sestavy v krytu \Y 1 1 y 180
PP . G 0 0 0 0
103 O|Sundani antistatického pasku Y ] ) ) 60
Ani iG ) zeni G 0 0 0 0
104 o Vynd?nldestlckyz regalu, odloZeni v 40
na stdl 1 1 1
” - G 0 0 0 0
105 O|Pfiprava tésnéni Vv ’ ’ y 120
G 0 0 0 0
106 O|NatazZeni tésnéni na desticku \Y ] ] ; 240
Fiznuti febné G A1 B0 P1 |A1
107 o (?drl%m’m nepotfebného zbytku NC 230
tésnéni 1 1 1
108 O| Odstranéni tésnéni \Y 1 e 0 1 0 1 0 0 80
109 o Obe‘cne premisténi - k nadobé s v G 0 0 0 0 30
mazivem 1 1 1
T . . A G A1 B0 P1 |A1
110 O|Natfeni desti¢ky mazivem NS 1 1 y 130
1 i& Y IA G A1 B0 PO A1
11 o Nasazeni destic¢ky na kryt - Gder NF 110
ruky 1 1 1
Zeni i G 0 0 0 0
112 o Oc:ilozenl servomotoru na pracovni v 20
stdl 1 1 1
" « . G 0 0 0 0
113 O|Pfiprava $roubku Y ] ) 4 70
G 0 0 0 0
114 O|Pfiprava nastroje - AKU-Sroubovak| V ] ] | 220
G 0 0 0 0
115 O|AKU-Sroubovak - procesni ¢as R 1 1 ; 350
116 O|Odlozeni Sroubovaku Y 1 e 0 1 0 1 0 0 20
117 o LlJchycenl servomotoru do stolnho | |, G 0 0 0 0 30
Uchytu 1 1 1
G 0 (1] 0 0
118 O|Pfiprava $roubku V 1 1 p 80
” oo TR - G 0 0 0 0
119 ?nprava'nastrOJe tyCowvy" AKU. v 180
Sroubovak 1 1 1
"tyGovy" -§ ak - i G (1] 0 0 0
120 o 'tycovy AKU-$roubovak - procesni R 280
cas 1 1 1
o s . G 0 0 0 0
121 O|OdlozZeni Sroubovaku \Y ] ) 4 40
IA G AO BO PO |AO
122 O|Kontrola NT 1 ] ; 70
123 PnprJen’l k méficimu zafizeni + NT A G A3 B0 P1 |A1 240
odecteni hodnot 1 1 1
124 o O?Iozem servomotoru na pracovni | G 0 0 0 0 70
stal 1 1 1
125 Obecr_lg pfemisténi - pfiprava v G 0 0 0 0 40
materialu 1 1 1
126 Obecrllfe premisténi - pfiprava v G 0 0 0 0 30
materialu 1 1 1
. ) A G A1 B0 P1 |A1
127 O|Pouziti maziva NS 1 1 y 130
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Obecné premisténi - odebrani dilu G A 0 0 0 0 0
128 . s . \Y 90
z promazané soucastky (ty¢inka) 1 1 1
isténi souda & G A 0 0 0 0 0
129 o Ur?!stenl soucastky do kovového v 40
drzaku 1 1 1
G A 0 0 0 0 0
130 O|Sahnuti pro soucastku a rozdéleni | V ’ ) | 50
131 Obecr!e prerlﬁ'lstem - uchopeni v G A 0 0 0 0 0 30
kovového drzaku 1 1 1
e <A " A
132 o Urtl!stenl soucastky do kovového | |, G 0 0 0 0 0 40
drzaku 1 1 1
IA
133 O| OdloZeni kovového drzaku na stal | V 1 g 0 0 1 0 1 0 0 20
G A 0 0 0 0 0
134 O|Sahnuti pro kovovou krytku \Y 1 1 ; 30
L i .. G A 0 (1] 0 0 0
135 O|Umisténi kovové krytky na drzak \Y 1 1 y 40
. , .. G A 0 0 0 (1] 0
136 O|Uchopeni kovového drzaku Vv ’ ’ ; 30
fidani matice - G A 0 0 0 0 0
137 o Pridani matlcel ] N 60
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
fidani matice - G A 0 0 0 0 0
138 o Pridani mat|cel ] IR 70
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
G A 0 0 0 0 0
139 O|Sahnuti pro Sroubek/matku \Y ] ] ; 60
G F6 |A0 BO PO |AO
140 O|Spojeni Sroubku s matkou NF 1 1 ; 100
P IA
141 o PnpOJ(’anl erLVJII)ku/matky ke vV G 0 0 0 0 0 40
kovovému drzaku 1 1 1
- - - A
142 Uf:hopenl kovového drzaku a v G 0 0 0 0 0 30
presun 1 1 1
S ani 7aku - G A 0 0 0 0 0
143 ZaSroubovani matlfy do drzaku’ INF 20
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
Zasroubovani matky do drzaku - G A 0 0 0 0 0
144 L .| R 70
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
e s G A 0 0 0 0 0
145 O|VytaZeni naradi Y ] ) ) 50
. G T1 [A0O BO PO (A1
146 O|Kontrola $roubu lerou NT ’ ’ ; 60
147 O| Uvolnéni Sroubu NL ] c L1 po ] BO | PO o 30
G T1 (A0 BO PO (A1
148 O|Kontrola Sroubu lerou NT 1 1 ; 60
L1 |A B P
149 O|Uvolnéni $roubu NL 1 e 0 1 0 1 0 A0 30
. G T1 (A1 B0 P1 (A1
150 O|Kontrola Sroubu lerou NT 1 1 1 80
F A B P 1
151 O|UtaZeni $roubu imbus klicem NF 1 g 6 0 1 0 p o n 130
L " G F10 |A1 B0 P1 |A1
1562 O|Utahovani kli¢em a pfesun NF ’ 1 y 170
. G T1 [A1 B0 P1 (A1
153 O|Kontrola $roubu lerou NT ’ ’ ) 110
§ ani & 74 G F16 |A0O BO PO |AO
154 Zasroubovani kovového drzaku na NF 200
servomotor 1 1 1
§ ani & 74 G F10 |A0O BO PO |AO
155 Zasroubovani kovového drzaku na NF 100
servomotor 1 1 1
G A 0 0 0 0 0
156 O|Odsunuti servomotoru R ; 1 1 30
G A 0 0 0 0 0
157 O|Pfineseni kovového drzaku pistl \Y 1 1 1 170
G A 0 0 0 0 0
158 O|Pfiprava pistt \Y 1 1 1 60
PRI, - A
159 9becne premisténi sz_avhnutl pro v G 0 0 0 0 0 30
Sroub a plastovou trubicku 1 1 1
& pfemisténi - sa i G A 0 0 0 0 0
160 Obecné premisténi - sahnuti pro v 60

plastovou trubicku - umisténi

81




L G B 0 0 0 0 0
161 O|Nasazeni pistu Y ] ) 4 60
i & i G B 0 0 0 0 0
162 o Naﬁazem p!astove trubicky do Y 90
drzaku pistu 1 1 1
G B 0 A1 B0 PO A1
163 O|Kontrola nasazenych ¢asti NT ’ ) | 90
164 Qbecne pre'mls.tem - LﬂJchopem v G B 0 0 0 0 0 40
pistu a odlozeni na stul 1 1 1
S Tt - o - B
165 Qbecne pFemisténi s_avhnutl pro v G (1] (1] 0 0 0 120
Sroub a plastovou trubi¢ku 1 1 1
G B 0 (1] 0 0 0
166 O|Nasazeni pistu \Y 1 1 1 60
- - — B
167 o Navs'azenj p!astove trubi¢ky do v G 0 0 0 0 0 60
drzaku pistu 1 1 1
S G B 0 A1 B0 PO A1
168 O|Kontrola nasazenych ¢asti NT 1 1 y 70
& pfemisténi - Zeni G B 0 0 0 (1] 0
169 o Obecné prvemlst?nl nat;’azem se v 50
pro krytky Sroubu (zelené) 1 1 1
, G B 0 0 0 0 0
170 O|Nasazeni krytky Y 1 ) ) 100
" . . . G B 0 0 0 0 0
171 O|Pfineseni velkého kovového dilu \Y ] ) | 170
172 o Nasun}Jtl drzaku pistti do velkého |, G B0 0 0 0 0 60
kovového dilu 1 1 1
G B 0 0 0 0 0
173 O[Manipulace s kovovym dilem \Y 1 1 ; 40
" - B
174 o Zasunuti servomotoru do kovového v G 0 0 0 0 0 90
dilu 1 1 1
UDBECNe premistent - sannut pro G B 0 0 0 0 0
175 O|material - $roub a podlozka - \Y 1 1 1 110
isténi § va G B 0 0 0 0 0
176 o Um|st(?n| Sroubu s podlozkou do v 40
kovového dilu 1 1 1
uommm pro G B 0 0 0 0 0
177 O|material - matice a podlozka - Vv 1 1 1 120
Ziti nastroje - G B 0 0 0 0 0
178 o Pouziti nastrop ) N 60
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
Ziti nastroje - G X 10 0 0 0 0
179 o Pouziti nastrop ) Ir 110
elektromechanicky momentovy kli¢ 1 1 1
G X0 0 0 0 0
180 O|Posunuti i-Drive sestavy na stole R ] ] | 50
181 o Obecpfa prem!stem - sahnuti pro v G BoO 0 0 0 0 100
material -.matice 1 1 1
Ani matice - i B A1 B P1 1
182 o Narrzontovarn matice - ginnost NE G 0 0 A 200
prstl (rolovani) 1 1 1
e Tt A o - B
183 o Obecrllfe prvemlstem lsavhn'utl pro v G 0 0 0 0 0 60
material - Sroub - umisténi 1 1 1
- P ey B
184 o Zagroubovani svroubu d<’) i-Drive NE G 0 0 0 0 0 40
sestavy - AKU Sroubovak 1 1 1
Zasroubovani $roubu do i-Drive G X 6 0 0 0 0
185 0 sestavy - AKU Sroubovak R 1 1 1 70
& pfemisténi - sa i G B 0 (1] 0 0 0
186 o Obecr‘v:e prvemlstenl };a'hn,utl pro v 60
material - Sroub - umisténi 1 1 1
Zas$roubovani $roubu do i-Drive G BO 0 0 0 0
187 o sestavy - AKU Sroubovak NP 1 1 1 40
Za$roubovani $roubu do i-Drive G X 6 0 0 0 0
188 0 sestavy - AKU Sroubovak R 1 1 1 70
Obecné pfemisténi - sahnuti pro G B 0 0 0 0 0
189 o nastroj - AKU-Sroubovak v 1 1 1 60
G B 0 0 0 0 0
190 O|[Nasazeni nastavce na Sroubovak | V 1 1 1 70
G B 0 0 0 0 0
191 O|Priprava nastroje - AKU-Sroubovak| V 1 1 1 60
X1
192 O|AKU-8roubovak - procesni ¢as R 1 e 0 1 0 1 0 0 180
. L . X G B 0 0 0 0 0
193 O|Priprava nastroje - AKU-Sroubovak| V 60
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j ] . G M1 ) 0 0 0 0
194 O|AKU-8roubovak - procesni ¢as R ’ ’ ; 180
. . , G A 3 A 0 0 0 0 0
195 O|Odlozeni AKU-Sroubovaku \Y ] ) 4 40
5 premisténi - sa i G A 1 A 0 0 0 0 0
196 Qbecnegremstem sahnuti pro v 30
imbus kli¢ 1 1 1
G A 1 F6 |A0 BO PO |AO
197 O|Utazeni Sroubu imbus kliéem NF ; 1 ; 100
G M1 A 0 (1] 0 0 0
198 O|Posunutii-Drive sestavy na stole R 1 1 1 30
G A 1 F6 |A0 BO PO |AO
199 O|UtaZeni Sroubu imbus klicem NF 1 1 1 100
A 1 A
200 O|OdloZeniimbus klice \Y ] g 0 0 ) 0 y 0 0 20
L. G A 1 T1 (A1 B0 PO (A1
201 O|Kontrola upevnéni servomotoru NT 1 1 y 70
s G M1 A 0 0 0 (1] 0
202 O|Otocenii-Drive sestavy na stole R ] ) ) 60
5 premisténi - sa i G A 1 A 0 0 0 0 0
203 o Obecnve pre[rustem sahnuti pro v 60
krytky Sroubul 1 1 1
& pfemisténi s na - G A 6 A 0 0 0 0 0
204 o Obecng preerlstem s ndvratem v 130
gumova palicka 1 1 1
G A 1 F10 |A0O BO PO |AO
205 O|Poutziti nastroje - gumova palicka [NF ] ] ; 360
G A 1 A 0 0 0 0 0
206 O|Odlozeni gumové palicky \Y 1 1 ; 20
G M1 A 0 0 0 0 0
207 O|Posunutii-Drive sestavy na stole R 1 1 1 30
PR N A A
208 Obef:nfe Premlstem s navratem v G 6 0 0 0 0 0 190
vyklapécidil 1 1 1
& pfemisténi s na - G A 1 A 0 0 0 0 0
209 o Obecné premisténi s navratem Vv 30
hadr 1 1 1
iex - G A 1 6 |A1 B0 P1 |A1
210 0| Ocisténi vyklapéciho dilu hadrem (NS ’ 1 ) 130
! e G A 1 A 0 0 0 0 0
21 O|Manipulace s vyklapécim dilem Vv ’ ’ ) 60
5 premisténi - sa i G A 1 A 0 0 0 0 0
212 o Obecné prgrrys?em sahnuti pro v 110
krytky - umisténi 1 1 1
Obecné premisténi - sahnuti pro G A 3 A 0 0 0 0 0
213 i . o \Y 50
spojovaci ty¢ vyklapéciho dilu 1 1 1
214 Nasazeni vyklapéciho dilu do celé v G A 1 A 0 0 0 0 0 180
sestavy 1 1 1
G M3 A 0 0 0 0 0
215 O|Zasunuti vyklapéciho dilu R 1 1 1 50
S Tt A o - A 1 A
216 Obecné prerrllstem sahnuti pro v G 0 0 0 0 0 30
gumovou pali¢ku 1 1 1
G A 1 F6 |A0 BO PO |AO
217 O|Poutziti nastroje - gumova palicka [NF 1 1 p 80
- i G A 1 A 0 0 0 0 0
218 0| OdloZeni gumové palicky \Y ’ 1 y 20
& pfemisténi - sa i G A 1 A 0 (1] 0 0 0
219 o F)becne prerr]lst'erjl sahnuti pro v 40
Sroubek - umisténi 1 1 1
& premisténi - sa i G A 0 A 0 0 0 0 0
220 o Obec?e preml’stenl sahnuti pro v 20
AKU-8roubovak 1 1 1
Ani na - G A 3 A 0 0 0 0 0
221 \'/yndanl’nastavce zAKU Y 60
Sroubovaku 1 1 1
222 lv\landam’nastavce do AKU- v G A 1 A 0 0 0 0 0 00
Sroubovaku 1 1 1
i - A 1 A
293 l'\lasazen} $roubku na AKU v G 0 0 0 0 0 80
Sroubovak 1 1 1
G M1 A 0 0 0 0 0
224 O|Posunuti i-Drive sestavy na stole R 1 1 1 30
G M1 A 0 0 0 0 0
225 O|AKU-8roubovak - procesni ¢as R 1 1 1 100
S . G A 3 A 0 0 0 0 0
226 O|OdloZeni Sroubovaku \Y 1 1 y 40
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227

Otoceni i-Drive sestavy na stole

50

228

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
material - Sroub + pouzdro

40

229

Vysunuti vyklapéciho dilu

30

230

Umisténi Sroubu a pouzdra do
vyklapéciho dilu

80

231

Vysunuti pistu

30

232

Pfipojeni pistu k vyklapécimu dilu

70

233

Pridani podloZky za pfipojeny pist

90

234

Uplné zasunuti roubu

60

235

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
material - Sroub + pouzdro

40

236

Umisténi $roubu do vyklapéciho
dilu

40

237

PouZiti nastroje - gumova pali¢ka

170

238

Umisténi Sroubu a pouzdra do
vyklapéciho dilu

80

239

Vysunuti pistu

30

240

Pfipojeni pistu k vyklapécimu dilu

70

241

Pridani podloZzky za pfipojeny pist

90

242

Uplné zasunuti roubu

60

243

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
klesté na krytky

40

244

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
krytky Starlock

40

245

Umisténi krytky Starlock do klesti

40

246

Nasazeniklesti s krytkou na
vyklapécidil

60

Stlageni klesti na krytky

90

248

Umisténi krytky Starlock do klesti

60

249

Nasazeniklesti s krytkou na
vyklapécidil

60

250

Stlaceni klesti na krytky

90

251

OdloZeni klesti na krytky

60

252

Otocenii-Drive sestavy na stole

50

253

Obecné pfemisténi - pfesun k
pojizdnému stolku

60

254

Obecné pfemisténi - pfesun k
pojizdnému stolku

60

255

Rizené pfemisténi - odsunuti stolku

60

256

Obecné premisténi - sahnuti pro
kabely

80

257

OdloZeni kabelt

40

258

Uvolnéni dratku z kabelt

100

259

Obecné premisténi - kleknuti si

40

84




260

Ptiprava kabell - rozmotani

90

261

Nasazeni kabelu do pinzety

60

262

VloZeni kabelt do i-Drive systému

90

263

OdloZeni pinzety

20

264

Obecné pfemisténi - zvednuti se

40

265

Uprava kabelt

360

266

Uzavieni kabell

90

267

UtaZeni zavitu

90

268

Obecné premisténi s navratem -
kabely

320

269

OdloZeni kabelt

20

270

Vytazeni kabelu

30

271

Obecné premisténi - kleknuti si

40

272

Nasazeni kabelu do pinzety

60

273

VloZeni kabell do i-Drive systému

90

274

OdloZeni pinzety

20

275

Uzavieni kabell

90

276

UtaZeni zavitu

90

277

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
material - pfichytka a Sroub

120

278

Obecné premisténi s navratem -
Sroubovak

180

279

[e]

Umisténi pfichytky a Sroubu na
kabelové zavity

80

280

Pouziti nastroje - AKU Sroubovak

NF

40

281

Poutziti nastroje - AKU Sroubovak

70

282

Poutziti nastroje - AKU Sroubovak

NF

40

283

PouZiti nastroje - AKU Sroubovak

70

284

OdloZeni Sroubovaku

20

285

DotaZeni zavitt kabelt

80

286

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
kabel

20

287

Uvolnéni dratku z kabelu

50

288

Ptiprava kabelu - rozmotani

60

289

Umisténi kabelu do jeklu
vyklapéciho dilu

80

290

ProtaZeni kabelu i-Drive sestavou
(do vyklapéciho dilu)

180

291

Obecné premisténi - sahnuti pro
stahovaci pasku

40

292

Pouziti stahovaci pasky

200
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293

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
stahovaci pasku

40

294

PoutZiti stahovaci pasky

200

295

Obecné premisténi - sahnuti pro
kabel

20

296

Uvolnéni dratku z kabelu

50

297

Ptiprava kabelu - rozmotani

60

298

Umisténi kabelu do jeklu
vyklapéciho dilu

80

299

Protazeni kabelu i-Drive sestavou
(do vyklapéciho dilu)

180

300

Obecné pfemisténi - sahnuti pro
stahovaci pasku

40

Pouziti stahovaci pasky

200

Nalepeni vyrobniho Stitku

40
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