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Uvod

Tato diplomova prace vznikla na zakdgobzadavku spot@osti WITTE Nejdek, spol. sr.o.,
ktera vyviji a vyrabi saiésti pro automobilovy @mysl. Tématem je navrh vyrobni linky,
jehoz realizace by vedla k optimalizaci &asné montaze. Vybrané praco¥if uceno k
montézi dvénich vyztuh pro automobily Volvo, které jsou ozogany jako Flush handle. Na
této vyrobni lince neni dlouhod®lmosahovano plmi poZzadovaného objemu vyroby kv
vysokému vyrobnimu taktu. Cilem prace je vybrapgat a aplikovat vhodnou metodu pro
hodnoceni satasného stavu. Na zakkathodnoceni je poZzadovano definovat slaba mista a
odstranit je navrhem napravnych deaf. Hlavnim cilem je upravit stavajici vyrobnikiin
nebo navrhnout zcela novou tak, aby bylo mozné hinsd vaZzeného vyrobniho taktu o
maximalni délce 12,5 sekund. Tato délka vazenéhmbwho taktu zaruje plreni
pozadovaneho objemu vyroby ze strany zakaznikavoighé navrhy je pozadovano
zhodnotit z hlediska nékléd spojenych s realizaci, z hlediskainmsi a rizik. Jako
nejvhodrjSi metoda pro hodnoceni byla vybrana analyza BA€)ST, coz je jedna z metod
negiméeho mnéfeni spateby casu prace. Vyhodou této metody je moznost porovnani
sowasného stavu vyrobni linky s virtualnimi navrhy. E@klad analyz, odhaleni slabych
mist a navrhu napravnych ofeii bylo vylodeno dosahovat poZzadovaného vyrobniho taktu
se temi operétory, jak je tomu na s@sné vyrobni lince. Nasledrbyly vytvaoreny ¢tyii
navrhy vyrobni linky, na kterych doSlo k zasadnipnavam oproti satasnému stavu. Z nich
byla technicko-ekonomickym hodnocenim vybrana mejwiyhovujici varianta a dopa®ena

k realizaci.
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1 Teoreticka ¢ast

1.1 Piedstaveni spolénosti

Zadani této diplomové prace vzniklo na z&klgobZzadavku uUpravy vyrobni linky ve
spole&nosti WITTE Nejdek, spol. sr.o. Tento zavodipdb koncernu WITTE Automotive,
ktery ma vCeské republice polsku také v Ostro¥ a vyvojovou kancefav Plzni. Hlavni
sidlo WITTE Automotive se nachazi wikeckém nistt Velbert. Zastoupeni spaleosti a
vyrobni zéavody jsou také ve Svédsku, Francii a Brgku. V celosstovém nefitku

spole&nost misobi v ramci aliance VAST v Asii, Jizni a Severméyice.

N STRATTEC N WITTE SvAsST

BT vinoa NN AKNT

NOVAST

AuTOMOTIVE

Obréazek 1 - Zastoupeni aliance VAST [11]

Hlavni oblasti vyvoje a vyroby jsou zamkové, zanmpjka bezpénostni systémy pro
automobilovy piimysl. Diky dlouholeté tradici a zkuSenostemtakzem na kvalitu a vysfe
technologii ziskali dvéru swtovych vyrob@ osobnich i nakladnich automabid vyrobd

dalSich systéfpro automobilovy prmysl.

Spole&nost se snazi stdle roidrat spolupraci se Skolami a studenty. Pro ktedd js
piipraveny velice zajimava stipendia a trainee pnogrekteré mohou byt velkymimosem,

béhem studia i po jeho absolvovani.
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Vyrobni program je mozné ro&it na klicové koncepty urené pro kapoty, dve a sedadla
osobnich i nakladnich automahilMezi vyrobky utené pro kapoty p#tpiredevsim kapotové
zamky. Za vyrobky spojené s kapotou vozu by se galyazovat také multifurdhi liSty
umoZziujici otevirani dvid zavazadlového prostoru a ¢Hovani SPZ. V oblasti s@asti
urtenych pro dvie vozu je vyvoj a vyroba zastoupena #&&im podilem. Jedna se
piedevsim o vnithi a vrejSi kliky. Dverni vyztuhy zajigujici spojeni vijSi kliky s dvemi a
vyztuzeni dlezitého prostoru kolem Kkliky a zamku. DalSi vyzmam oblasti, kterou se
spolg&nost zabyva, jsou Kié, zamky pro odemykani ditea startovani vozu. V oblasti
sedadel mizeme nalézt portfolio setkovych zamk, ukotveni sedadel a mnoho dalSich

souvisejicich systém

Velky diraz je ve spoknosti kladen na kvalitu. 8iem vyvoje je pesreé definovany postup,
kterym musi vyrobek projit, nez bude uuvairk sériové vyrob. Tento proces zahrnuje pe&vn
stanovené body, které musi byt spip bchem vyvoje a nasledné testovani v labaiato
Pouzivaji se nastroje pro zaist kvality, kterymi jsou nafiklad FMEA, QFD nebo
statistické tolerovani. [12] Sami@mosti jsou certifikaty 1SO 9001:2015 a IATF
16949:2016.

Souasti firemni politiky je také zodpeésnost v oblasti Zivotniho prasdi. K dosazeni
tohoto cile se musi zapojit vSichni z&manci, a proto byl ve spdlgosti zaveden
management Zivotniho prosti, ktery vyhovuje poZadatkn EU a mezinarodni normy
CSN EN ISO 14001. Furtkost tohoto systému certifikuji kazdy rok nezavslditdi. [12]

DalSim dilezitym faktorem, na ktery je bran velkyetel, je bezpgnost a ochrana zdravtip
praci. Cilem je zvySovani peédomi zangstnané@ o ochrag vlastniho zdravi nad rdmec
zakonnych poZadavka ndizeni. V této oblasti je firma préiovana dle normg'SN OHSAS
18001:2008. [12]

Obréazek 2 - Kapotovy zamek, multifamkliSta, sedekovy zamek [12]

14



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomawace, akad. rok 2017/18
Katedra technologie obréii Bc. Tomas Pipek

1.2 Méreni spoF¥eby ¢asu prace

Studium pracovnich metod byva dogto mefenim spadieby ¢asu prace, které umiadje
vyjadiit mnozZstvi vynaloZzené prace na zpracovani materidloto n&feni napomaha
k objektivnimu hodnoceni stavajiciho stavu, kteeynasledé mozZné porovnat s névrhy
noveho reSeni. Ukeni spoteby ¢asu prace je nezbytné pro planovantizeni vyroby.
V neposlednitact je dilezité také pro weni kapacity vyroby. [3] Diky znamyrasovym
hodnotam trvani jednotlivych operaci je mozné naeth pracovni postup na vyrobni lince
tak, aby byli pracovnici na jednotlivych stanowftivytizeni stejé. To je dilezité z hlediska
materialového toku na vyrobni lince. Pokud by bidgy operaci na jednotlivych stanovistich
vyrobni linky nevyvazené, dochazelo by na nasledujistanovisti k hromaahi materialu,

nebo naopak k neZzadoucirekani na pedchoziho operéatora.

Metody neieni spotebycasu je mozné rozit do dvou kategorii:
* Primé metody - vyuZivajifimé n&fenicasu ve vyrob.

* Nepimé metody - vyuZivajiitve ziskané statistickéasové hodnoty. [3]

Ve wtsSirg pripadi byvaji vychozi metodou &eni spatebycasu gimé casove studie. Pokud
je z provoznich t@vodia neni mozné pouzit, nebo pokud by nebyly tyto metddstatene
efektivni, Fichazeji naradu nepimé metody réfeni spateby ¢asu. Pimé metody neni také
mozné aplikovat &hem projektovani novych vyrobnich proée&de neni mozné ve fazi
navrhu provaet realné niienicasu. V praxi j@&asto pouzivana kombinacghto metod, kdy
se ziskané hodnoty vzajetrporovnavaji a na zakladtoho jsou vysledky gteni

zkorigovany.

1.2.1 PFimé mérenicasu prace

Pro @imé n®feni casu prace se pouZzivajasové studie, pomoci kterych se zkoumaji
jednotlivé ¢innosti na zéklagl méreni ¢asu jejich trvani. Tyto studie je moZzné pouZzit pro
uréovani spateby ¢asucinnosti vykonavanychlovékem, ale také pro geni pracovnih@asu

strojnich zéizeni.

Pro nefeni spateby ¢asu se uéchto metod pouzivagasongrné poniicky, mezi které pat
nagiklad hodinky a stopky. V dneSni dojsou operace velicgasto nahravany na kameru a
meieni ¢asu probiha az na vzniklém videozaznamiévddem je pesrEjSi mereni nacasove
ose khem gehravani zaznamu a také moznost archivace zaznamndofpZeni spravnosti
vysledii. [7]
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Snimek operace

Pro @gimé a nefetrzité n€ieni ¢asu prace u stale se opakujicich operaci nebo \prato
cykli se vyuziva snimek operace. Vysledky slouzi proasteni spatby ¢asu prace a jako
podklad pro optimalizace pracovniho postupu. P&emi se pouziva snimekiehu prace
nebo chronometrdz. V prvnimiipact se postup® zaznamenava druh pracowinnosti a
jeho spotebacasu. Tento snimek se vyuzivée@evsSim pro operace, které nemaji @gevn
stanoveny pracovni postup. Naopak chronometra¥/seiwa v ffipact, Ze operace jeirpsre
definovana a padi Ukori se nemni. Zde se zaznamenava d$pbh ¢asu do pedem
piipraveného formuli@ s definovanymi tkony a kontroluje se jejich sprasled. [5][9]

Snimek pracovniho dne

P pouZiti této metody je zaznamenévana vesSkerdedpatasu prace dhem smény formou
negretrzitého pozorovani. Pokud je poZzadovan podroldapam informaci, fize byt snimek
zan®ien na praci jednotlivce. V opaém gFipact je mozné zpracovat snimek celé skupiny
pracovniki. Zpracovani vysledkmutze vést k utfeni pong¢ru produktivnich a ztratovyctasi

a ke zjis¢ni pricin plytvani. Snimek pracovniho dne se pouzivédpvsim pro hodnoceni
prace, ktera &hem sndny neni provaéha opakova® a pravidel®. Hlavni nevyhodou je

¢asova narénost nereni. [5]
Multimomentova studie

Pro sniZeni nardkna ¢as pozorovatele je multimomentova studiéitou alternativou ke
snimku pracovniho dne. Principem nenifeédité zaznamenavani spelty casu, ale pouze
nadhodné pozorovani a zaznamenavani. Tato metodal¢gena na pra¥godobnosti a
principu ndhod# vybranych jew. Nevyhodou je nemoZnost ziskani podrobnych infainoa
pribéhu celé pracovni sény. Vyuziva se fedevSim Kk ufeni pondru produktivnich a

ztratovych¢adi. [9]
Dvoustranné pozorovani

Dvoustranné pozorovani jedno ke sledovani vlivu pracovnika na pouzitou tebiujii.

Jedna se o s¢asné pozorovani pracovniho a technologického puo¢éls
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1.2.2 Neprimé méieni¢asu prace

Pro pouziti metod népmého ngrenicasu prace jsou vyuzityiide ziskané statistické&asové
hodnoty. Tato synteticka data jsou spolehliva, qitet jsou vysledkem velkého mnoZstvi
pro ziskani speé¢bycasu operaci, které jsou teprve ve stadiu navrimenazde mozné reélné
mefeni ¢asovych hodnot. Metody ndmého néfeni ¢asu jsou zaloZzeny na kombinaci
pohybovych aasovych studii. Jednotlivym pohyin se pifazuji gedem ukenécasy, které
jsou definovany v jednotlivych metodachieBdefinovanétasy jednotlivych pohyib jsou
stanoveny na zakladdlouhodobych r¥eni prace. Mezi nejznési pati metody MTM a
MOST, které maji &kolik modifikaci pouZzitelnych proizné druhy vyroby.

Koncepce d&chto metod vychazi z poznani, Ze lidsk& prace déd&ékz jednotlivych
jednoduchych uUkain a pohylh, které se pravidethopakuji. Délku trvani prace Ize tedy
stanovit na zaklagtrvani €chto zakladnich pohyb Fi jejich vyzkumu bylo zji&no, Zecas,
ktery je potebny pro vykonani stejnych zakladnich poinyde liSi u fznych pracovnik
témei nepatr. Na zaklad toho byly statisticky ufeny jejich ¢asy trvani. V jednotlivych
metodach jsou tyto pohyby popsany velice podéabpro spravné tenicasu trvani je nutné

zohlednit fizné faktory, které ovlitwiji jejich casovou narénost. [1]
Analyza MTM

Analyza MTM pati mezi metody ufovani gedem stanovenycliasi. Zkratka MTM je
odvozena z anglického nazvu Methods Time Measurenkégry Ize pelozit jako metoda
casoveho réreni. Metoda MTM ma ¢kolik modifikaci, které jsou pouzitelné prézné druhy
vyroby a slouzi k ueni ¢asi trvani jednotlivych¢innosti. Metoda vznikla v roce 1948 ve
spole&nosti Westinghouse Electric Corporation sidlicittsBurgu. [2]

MTM je pouzitelné pouze pro manudalginnost. Jednotlivétinnosti jsou rozlozeny na
zakladni pohyby a ke kazdému pohybu sérapuje peddefinovanacasova hodnota
z normativu, ktera je zavisla na druhu pohybu anpio@tach, které tento pohyb definuiji.
Metoda MTM méatit z&kladni modifikace, které jsou pouZzitelné piarmé druhy vyroby. P#t

mezi it MTM-1, MTM-2 a MTM-3, které se liSi v podrobnogtpracovani analyzy a voli se

podle charakteru hodnoceného vyrobniho procesu.
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Pro popsantinnosti pomoci analyzy MTM jsou zakladni pohybyd&eny do ti skupin.

V prvni skupi je definovdn pohyb dolnich koetin. Pati sem osm zakladnich pohyb
pomoci kterych je vykonavanatinnost mozné popsat. Druhd skupina popisuje poliyb o
Ten je rozdlen pouze na dva druhy pohytDo treti skupiny je z&azeno dvanact zakladnich
pohyhi, které popisuji pohyby dolnich kéetin a €la. Po spravném &eni druhu zéakladniho
pohybu se zaznamend&epem ukend zn&ka. K té se néslednzapiSe odpovidajici index,
ktery se vybere z normativu na zaklagdodminek, definujicich tento pohyb. Poté, co je
zakladni pohyb pkh popsan, je mozné vyhledat v tabulkdch odpovidajadovy Udaj

v jednotkach TMU. Pro deni délky trvanicinnosti se s&ou vSechnyasy di€ich pohyfi

tétocinnosti. Nasled&é je mozné jednotky TMUigvést na standard&ésové jednotky. [2]
Analyza MOST

Analyza MOST je jednou z metod ¢ovani fedem stanovenycltasi. Autorem této
koncepce je Kjell Zandin, ktery ji poprvé aplikowaroce 1967 ve Svédské fignMaynard.
Nazev vychazi ze zkratky paétenich pismen anglického nazvu Maynard Operation
Sequence Technique. Tento nazev je moznéc¢vephelozit jako Maynardova technika
sekverinich operaci. Koncepce metody MOST vychazi z tdkopraci (W) lze popsat jako
pusobeni sily (F) na ditou vzdalenost (S). JednoduSégeno, se jedna ofemig’ovani
objekti. [1] [6]

W=F-s|[]]

P sestavovani této koncepce se vychazelo z tohgyiagznych pracich se opakuji stejné
pohyby. Zakladnic¢innosti byly popsédny pomoci sekwsrich model, ve kterych jsou
chronologicky poskladany dil pohyby tak, aby pomoci nich bylo mozné jednénéa
popséani a wenicasu trvankinnosti.Casova hodnota trvani zakladnich polyb ukovana
z normativi, odkud se vybere spravna hodnota na zékthdhu pohybu a odpovidajicich
podminek, které pohyb definuji. Pocani vSech paramétrsekvegniho modelu se gu
vSechny indexy. Tento séet se vynasobi koeficientem, jehoZz hodnota je ivia druhu
pouzité metody MOST, mezi které gavini MOST, Basic MOST a Maxi MOST. Vysledny
sowin vyjadiuje délku trvani analyzovan&nnosti v jednotkach TMU, které je naslédn
mozné pevést na standardriasové jednotky. Jednotlivé druhy analyzy MOST <8 i
v podrobnosti jeji zpracovani.
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1.3 Vybér vhodné analyzy

Vzhledem k tomu, Ze bude navrhovarsalik variant noveé vyrobni linky, neni mozné pouzit
piimé metody néeni spoteby ¢asu. Pomoci nich je moZzné pouze zkontrolouv&spost
vybrané metody na séasném stavu vyrobni linky. Pro Wb vhodné analyzy jsou
hodnoceny pouze n&mé metody stanoveni speby casu. Kazda z metod rerem
stanovenychtasi MTM a MOST ma w®kolik modifikaci pizpasobenych proizné druhy
vykonavanécinnosti a charakter vyroby. Navrhovana vyrobni éinke montazni pracovist
s manualni obsluhou. Prékierécinnosti jsou pouzity fipravky a na poslednim pracovisti je
v sowtasné dob automatizovany stroj. @banalyzy jsou ufeny pouze pro hodnoceni
manualnic¢innosti, proto podle nich neni mozn&itispotebucasu tohoto automatizovaného
zarizeni. V gipad pouziti metod fedem stanovéh@asu je nutnécasovou narénost

automatizovaného kontrolniho stroj&itifinym zpisobem.

1.3.1 Vybér analyzy podle délky trvani operace

Hlavnim kritériem pro vy&r vhodné metody #gedem stanovenycltasi je ¢as trvani
analyzovanych operaci. Analyzy pro kratké operaos jvelice podrobné a jejich vyttemi
zabere mnohdasu. Pro operace trvajicii&du rékolika minut jsou analyzy zjednoduSovany,
aby jejich vytvdeni nebylo tolikcaso¥ narané. Ri hodnoceni dlouho trvajicich operaci
podrobnou metodou by s&as zpracovani gkolikanasobs prodlouzil a nemuselo by to
znamenat zfesreéni vysledku.

Tabulka 1 - Vy&r analyzy podle délky trvani operace [8]

Analyza Délka trvani operace
MTM-1 0,1-0,5 min
MTM-2 0,5 - 3 min
MTM-3 3 -30 min

Mini MOST <2 min

Basic MOST 0,1-10 min
Maxi MOST >2 min

Operace na s@asné vyrobni lince trvaji pmérné n¢kolik sekund. NejkratSi operace zabere
11,9sekund a nejdelSi 21,3 sekund. U nového navrhubwyrtinky se pedpoklada snizeni
téchto ¢adi. Z tohoto hlediska jsou prodavanicasu trvani operaci vhodné analyzy MTM-1,
Mini MOST a Basic MOST.
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1.3.2 Vybér analyzy podle¢asové nar@nosti

DalSim kritériem, pro zvoleni vhodné analyziegem stanovenyctasi, mize bytcasova
naranost zpracovani hodnocenych operaci. Pro porovjganinasledujici tabulce uvedeno,
jaké mnozstvicasu, operaci v jednotkach TMU, dokéaze analytik epvat za jednu hodinu

prace.

Tabulka 2 - Vybr analyzy podleasové narenosti zpracovani dat [1]

Analyza Analyio[:l:giinZMU za Koeficient
MTM-1 300 TMU 83
MTM-2 1000 TMU 25
MTM-3 3000 TMU 8,3
Mini MOST 4000 TMU 6,3
Basic MOST 12 000 TMU 2,1
Maxi MOST 25000 TMU 1

Dale budou hodnoceny pouze analyzy MTM-1, Mini MO&Basic MOST, které vysly jako
vhodné z hlediska délky trvani operaci, coz je&ddé pro uéeni vhodné varianty. iP
zohledrni casové narénosti zpracovani vychazi nejlépe varianta Basic MIOSi pouZiti
této metody je mozné za jednu hodinu prace zanaffzt2 000 TMU hodnocenyalinnosti.
Pii prepatu na standardriiasové jednotky je to 7,2 minutiipouziti metody Mini MOST je
mozné za jednu hodinu zpracovat poueériucasu operaci, coZ je 4 000 TMU, ppedeni
2,4 minut. Pokud by byla pouzita analyza MTM-1 bylg mozné za hodinu analytické

¢innosti zpracovat 300 TMU, coz odpovida pouze s@jdindam.
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1.3.3 Vybér analyzy podle rozsahu dokumentace

Pro vykeér vhodné analyzy pouzité pro hodnoceni operachtmnotit jednotlivé typy podle
rozsahu vzniklé dokumentace. Toto kritérium jéledité kwili nutnosti archivovani a
piehlednosti dokumentace. U analyiegem stanovenyctadi souvisi rozsah dokumentace
s podrobnosti dané metody. Porovnanétpastranek vzniklé dokumentace je v nasledujici
tabulce zpracovano pro operaci trvajifii minuty. Divodem této doby trvani operace je

pouze dosazeni optimalnihogbw vzniklych stranek pro porovnani.

Tabulka 3 - Vy&r analyzy podle rozsahu vzniklé dokumentace [1]

Analyza Pocet stran.e k Koeficient
(operace - 3 minuty)
MTM-1 16 stranek 32
MTM-2 10 stranek 20
MTM-3 8 stranek 16
Mini MOST 2 stranky 4
Basic MOST 1 stranka 2
Maxi MOST 0,5 stranky 1

Opet byly hodnoceny pouze pouzitelné analyzy MTM-1nMVMOST a Basic MOST, které
vySly jako vhodné podie¢asu hodnocenych operaci. NejlepSi variantou jentdogiipact
analyza Basic MOST.iPjejim pouziti vznikne po analyze operace trvajfciminuty pouze
jedna stranka dokumentace. Pokud by byla pouZzitdyzam Mini MOST, tak za stejnych
podminek by rla dokumentace jednou tolik stranek. ¥pact pouziti analyzy MTM-1 by

byla Sestnactkrat rozsahlejsi, nézgmuziti analyzy Basic MOST.
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1.3.4 Vybér analyzy na zaklad porovnani
V néasledujici tabulce je u jednotlivych metod shrmysledek pedchozich srovnavani.
Prepaitené indexy jsou vypsany pouzeiuvariant, které jsou vhodné pro operace prémad

na hodnocené vyrobni lince. Nejnizsi index znanmeiepsi vysledek dané kategorie.

Tabulka 4 -Vybr analyzy na zaklagiporovnani kritérii

Analyza Vhodnost podle casu Casova naroénost | Rozsah dokumentace
operace
MTM-1 OK 83 32
MTM-2 X X X
MTM-3 X X X
Mini MOST OK 6,3 4
Basic MOST OK 2,1 2
Maxi MOST X X X

Pro hodnocené operace jsou z hlediska délky jepeéni vhodné pouze analyzy MTM-1,
Mini MOST a Basic MOST. Po srovnaniildzitych kritérii vySla jako nejvhod§si varianta
Basic MOST, ktera je mértaso nara:na nez dalSi dvhodnocené varianty a také vyzaduje

mensSi mnozstvi dokumentace pro analyzovani dat.
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1.4 Basic MOST

Jako nejvhodsi pro analyzu dané vyrobni linky byla vybrana odet Basic MOST. Jedna
se 0 metodu @ovani gedem stanovenyckiasi a je vhodna pro pracovni cykly trvajici
v rozmezi 10 sekund az 10 minuti fejim pouZiti vyZzaduje kazdd hodina¢tané prace
zhruba deset hodin pro analyzu a zpracovani vysleflkalyzy Mini MOST a vSechnykit
vyrazné zpesréni. Naopak analyza Maxi MOST se pouziva pro cyllgjici viadu rékolika
minut a je mnohem mérpodrobna nez zvolena analyza Basic MOST. Kvaljisledii by

pii jejim pouZziti nebyla dostaijici.

K popisu manualni prace pomoci metody Basic MO jgoteba ti zakladni sekvence.
Mezi ¢ pati obecné pemistni, fizené pemistni a pouziti nastrojeCtvrta sekvence, ktera
se pouziva iddka, edstavuje femig’ovani objeki pomoci réniho jeabu, ktery se na
souwasné vyrobni lince nenachézi. Vzhledem k prostarodispozicim vyrobni haly, malym
rozmeram a hmotnostem jednotlivych ststi, se o Zazeni rdniho jegabu do nové vyrobni

linky neuvaZzuje.

Jednotlivé sekvence jsou kombinacfegdefinovanych pismen ozngicich druh didi

¢innosti a inden, které znazatuji jejich obtiznost. Tyto obtiznosti jsou také&egem
definované a pohybuji se vdtlych rozmezich. Po deni odpovidajicich indéx
v sekvernim modelu se vSechny tyto indexyétl a cely vysledek se naslédmynasobi
deseti. Tim ziskameéasovou hodnotu v jednotkach TMU. Tato jednotka kpdsedena pro
metody pedem stanovenychasi predevsim kuli tomu, aby u velice kratkycktasovych

Gdaji mohla byt zapisovana celésla.
Pro grevod jednotek TMU na standardf@sové jednotky plati nasledujici vztah.

1TMU = 0,00001 h = 0,0006 min = 0,036 s [8]
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1.4.1 Dilé&i ¢innosti

Dil¢i ¢innosti jsou parametry, pomoci kterych se popibgdinocené pohyby. Pro analyzu
jsou chronologicky poskladany v sek¢aim modelu tak, aby podle nich bylo mozné popsat
jakykoliv pohyb. Ke kazdému tomuto parametru Héaguje index, ktery vypovida &asoveée
narainosti této diti cinnosti. Indexy k jednotlivym paramétn jsou uvedeny v normativech.
Pro gehlednost a rychlejSi vyhledavani jsoucasgji pouzivané indexy zpracovany do
tabulek.

A - Akce na uréitou vzdalenost

Prvnim druhem déf ¢innosti, ktera slouzi k popisu vSech tzakladnich sekvenci, je
vzdalenost akce. Je vyjaha pomoci indax které jsou peddefinované a odpovidaji
urcitému intervalu délek. Pro rychlé amvani delSich vzdalenosti jsou délkové jednotky
piepaiteny na kroky. Tento Udaj se tyka jatemig’ovani gednetu, tak akce prsit, rukou,ci
chodidel.

B - Pohyb €la

DalSi druh diti ¢innosti, pohybdla, se také vyskytuje ve vSediet¢h sekvetnich modelech.
Pomoci indek popisuje, jaky druh pohybu kon&ld, nebo jakou fekazku musi &o
piekonat. Odpovidajici index zohiage ¢asovou narénost této akce.

G - Ziskani kontroly

Ziskani kontroly je také nedilnou s@sti vSech iech zakladnich sekvenci popisujicich
pohyb. Pokryva vSechny manualni pohyby forstikou nebo nohou vyuzité k ziskani plné
kontroly nad objektem. Pomoci indeje rozliSeno, zdadbec k ziskavani kontroly v daném
pohybu dochazi. Pokud ano, tak rozliSuje hmotnbgtktu a jeho dostupnost.ul2zité je u
tohoto parametru rozliSit, zda je objekt uchopedn@ rukou, nebo @ma (simo =

simultanrg).

P - Umisgéni

Tato diki ¢innost se vyskytuje pouze u obecnéltenpistni a pouziti nastroje. Umisti se
vztahuje na z&recnou ¢innost poloZeni f@mig'ovaného pednetu nebo nastroje. Indexy

vyjadiujici ¢asovou narénost se odvijeji od Zigobu umisini. Dalezitymi faktory jsou

piesnost, tolerance d&iptup do prostoru geného pro umishi.
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Béhem rekterych pohyld muaze nastat, Ze k zadnému uniiét nedochazi, ndjklad u

samotné ctize. V gipad® pouZiti nastroje séasova narénost umisini lisi podle jeho druhu.

M - Pfesunfkizeny

Popistizeného pesunu je vyuZzit pouze u sekveritzeného pemig’ovani, kde je fesouvany
objekt v kontaktu s jinou s@asti, nebo s povrchem pracovwisZde se rozliSuje, zda dochazi
k tlageni objektu, k jeho tazeni nebo ¢#ai. Indexem se t@siuje na jakou vzdalenost je
s objektem manipulovano a zda je zdebi zvySena kontrola. Do této kategorie fpat
nagiklad také stléeni tl&itka, manipulace sippind&i, nebo otdeni ovladaci pakou. DalSi
pohyb, ktery parametr popisuje, jeiémi. Zde index rozliSuje, o kolik @@k je s objektem

manipulovano.

X - Procesniéas

Doba pracetizena elektronickymi nebo mechanickymitizanimi je ozné&vana jako
procesnicas. Vyuziva se ipdevsim pro relativhkratké casové prodlevy. Hodnota indexu
opét odpovida pislusSnémucasovému intervalu uvedenému v tabulkach. Pokudededj o
delSi a promnlivé strojni ¢asy, tak nejsou do protokolu zaznamenavany jakaexyd

procesnih@asu, ale jsou uv&dy samostath

| - Vyrovnani

Vyrovnani také souvisi pouze se sekvefizéného pohybu. Nasleduje paeném posunu
nebo po dokoteni operaci souvisejicich s procesigsem. Pomoci indexu se zde rozliSuje
jak presreé a na kolik bod je poteba manipulovany objekt ulozit. Do samostatnycledatii

je usp@adano vyrovnani strojniho nastroje a netypickyigdpeti.
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1.4.2 Obecné gremisg€ni

Pomoci obecnéhar@mistni Ize popsat vesSkerggmig’ovani objeki vzduchem, tedy pokud
nejsou pemig’ované soddsti v kontaktu s zZadnymi jinymi objekty nebo s mhem
pracovisé. VSechny takové pohyby Ize popsat pomigf dilcich Ukorii. Jsou chronologicky
poskladany do sekveéniho modelu tak, aby pomoci nich bylo mozné popaatkoliv druh
tohoto pohybu. Bkteré diti cinnosti jsou v sekvamim modelu pouZzity vickrat. Prvieast
sekvertniho modelu popisuje ziskdni manipulovaného obje¥ri druhécasti sekvetniho
modelu se pomoci paramietu jednotlivych di¢ich ¢innosti popisuje poloZeni uchopeného
objektu, kdy se zohledije mimo jiné, do jaké vzdalenosti je objekemig’ovan. Posledni

¢ast modelu reprezentuje navrat do vychozi polohy.

ABP

polozit

Obréazek 3 - Sekveni model - Obecnépmiséni

Prvni diki cinnosti sekvetniho modelu obecnéhoigmistni je vzdalenost akce (A).
Vzdalenost je vyjagtna pomoci index které jsou peddefinované a odpovidaji citému
intervalu vzdalenosti, které je nutnéekonat pro ziskani kontroly nadeeginttem. Poté
nasleduje popsani pohybéla (B), ke kterému dochazihem ziskavaniiednetu. Pomoci
spravié vybraného druhu pohybu se¢uk tomuto parametru odpovidajici index. Pro Uplné
definovani ¢asti modelu popisujici ziskavantepmeétu je nutné uifit, jakym zpisobem
dochézi k ziskani kontroly (G). V tomtéipact zvoleny index vyjatlje obtiznost a Zjsob
uchopeni. Nasleduje popis déh ¢innosti spjatych s poloZzenintqunEtu. Prvnim je ot
akce na ufitou vzdalenost (A), ktera nyni popisuje do jaké&alenosti je sigdmitem
manipulovano. V tabulce indéjsou pro jednoduchosktgpaiitany &tsi vzdalenosti na get
kroka. Nasledujici dili ¢innosti se pomoci indexu popisujec¢opohyb €la (B). V tomto
piipack je popsano, jaky pohyb konéld béhem gemig’ovani a pokladani. DalSi dil
¢innosti je umisini (P), ktera pomoci parametru vyiape jakym zgisobem a jak obtizné je
umiseni prednetu na své misto. Posledniditinnost, kterou je popsano obecriémistni,

je znovu akce na titou vzdalenost (A), kterd se vtomto sekimim modelu vyskytuje
tiikrat. Index vyjaduje drahu, kterou je nutnérgkonat pro navrat do vychozi polohy.
Parametr navratu ize byt nulovy, pokud popisovany pohykimo navazuje na dalSi pohyb a
nedochazi k navratu do vychozi polohy.
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Vzdalen
(ft)
Bez ziskani kontroly Bez umisténi 11-15 38

Drzet
Drzet N
2 Hodit 1620 | 50

Akce na urcitou A
vzdalenost

Pohyb téla Ziskani kontroly G Umisténi Kroky

Zadny pohyb téla

Uchopit lehky objekt Odlozit 2126 | 65
Uchopit lehky objekt Simo Volné tolerance 2733 | 83

Ziskat Ne-simo 34-40 100
Ziskat t&Zky/objemny Volné tolerance pii nevidéni 4149 123
Ziskat nevidény Umistit s ustavneim
Ziskat blokovany Umistit s lehkym tlakem 50-57 143
Promichany Umistit s dvojim umisténim
Rozpojit, Shromazdit 58-67 168

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

UlozZit s péci 68-78 195
UlbZit s pfenosti

Ulozit nevidény 360 | &5
UlozZit blokovany 91-102 255

Sehnout se a napfimit

UlozZit velkym tlakem

Ulozit s mezipohyby 103-115| 288

116-128| 320
129-142| 355
Sehnout se a sednout, Vylézt 143-158| 395

nahor, Slézt dold, Vstat a 159-174| 435
sehnout se, DveFmi 175-191| 478

Sednout Vstat

Obrazek 4 - Basic MOST - Obecn@&miséni [10]

1.4.3 Rizené gremisgni

Rizenym gemistnim se popisuje manipulace s objekty, ktefiem Femig’ovani fistavaji

v kontaktu s povrchem, nebo jsoiigmjeny k jinému objektu. Mezi typick&nnosti, které
jsou popisovanyizenym gemig’ovanim, pat posouvani objektpo pracovni ploSe nebo po
zemi, ovladani tl&tek ¢i vypinatia. VSechny tyto pohyby Ize popsat pomoci seknémo
modelu, ktery je sloZzen ze Sesticitih cinnosti. Nekterécinnosti jsou shodné jako u obecného
piemistni. Vtomto sekvetnim modelu se opakuje pouze &dikinnost, ktera popisuje
vzdalenost, kterou je nutnégkonat (A), to konkréthna z&atku sekveéniho modelu a na
jeho konci. Diti ¢innosti jsou chronologicky poskladany tak, aby bgioZné pomoci nich
popsat jakykoliv pohyb zmovaného druhu. V prvriidsti sekvetniho modelu je popisovano
ziskani objektu, se kterym bude naskednanipulovano. Tatatdst je naprosto shodna
s obecnym femis&nim a pro jeji popsani se pouzivaji stejné parangindexy. Druh&ast
sekverniho modelu popisuje samotné&emig’ovani. V této ¢asti je oproti obecnému
piemistni hlavni rozdil vtom, Ze je zde navic proce&as (X). Divodem je, Ze pomoci
fizeného pemistni je casto popisovana manipulace s ovladacimi prvky, jaka napiklad
tlacitka, u kterych by pouze popsani délky pohybu ndm@iimo odpovidat dob trvani
¢innosti. Posledni fazi sekvéariho modelu je navrat do vychozi polohy.

ABG
ziskat

Obrazek 5 - Sekveni model - Rizené pemiseéni
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Poiateni faze sekveimiho modelutizeného pemiseéni popisuje ziskani kontroly nad
manipulovanym fednmétem. Jako prvni je zde zastoupen&gidiinnost vyjadujici vzdalenost
(A), kterou je nutné ffekonat z vychozi polohy az k manipulovanénfadotu. K tomuto
parametru je fifazovan index, ktery odpovida danému intervalu \emt@gti. Druhym
parametrem je pomoci indexu popséno, k jakému pohglla (B) dochézi p ziskavani
kontroly nad objektem. Posledni parametr popisufitskavani kontroly nad objektem
vyjadiuje, jakym zgisobem k samotnému ziskavani kontroly (G) dochéaafé Pasleduje
v sekvernim modelucast, ktera definuje samotnéemistni. Druhtizeného pesunu (M) je
rozcklen podle toho, jaky ma pohyb charakter a na jakaialenost, nebo o kolik aték je

s objektem manipulovano. Na zakiéacharakteru a vzdalenosti pohybu j@érgzen k tomuto
parametru odpovidajici index. V tom je velky rozmkoti obecnémuigmiséni, kde je v této
¢asti definovdna pouze vzdalenost. Nasledujici patamopisuje procesnfas. Podobny
parametr se u obecnéhdemistni nevyskytuje ubec. Pomoci indexu je zohlesho, jak
dlouho trva dan&innost gemiséni. Tento parametr je vyznamny titgad u ovladacich
prvka elektronickych z&izeni, kde dochazi k nepatrnému pohybu objektu jealeutné jej
drZet utitou dobu. Poslednim parametrem popisujici samptefistné je druh vyrovnani
(), ktery pomoci indexu definuje pozadavky ri@gnost vyrovnani manipulovaného objektu.
V zawrecné ¢asti sekvedniho modelu je popisovan &py pohyb do vychozi polohy (A),
ktery je ot urcen indexem odpovidajicim skuteé vzdalenosti.

M X

Presun fizeny Procesni ¢as - i Vyrovnani na
T L . Vyrovnani
Tlaéit / Tahnout / Otacet Tocit sekundy minuty hodiny Obrobek

adna Ginnost 7adna &innost zadny procesni cas | zadné vy Rysku na stupnici

Stupnici indikatoru

TlatitTahnout/Otatets12in.(30cm)
Tiacit tlacitko Tiait nebo tahnout 0,5 sec
prepinat Otacet otoénym knoflikem

0,01 |0,0001 | vyrovnanina 1
min hr. bod

Tlacit/Tahnout/Otacet>12in.(30cm) Index Vyrovnani na

Tlagit/Tahnout s odporem Usadit Uvolnit 002 | 0,0004 vyrovnanina 2 y
Tlacit'Tahnout se zvy$.kontrolou 1 otacka 15sec.| 'h body <4 in. (10 Prot zarazecos (kam)
Tlacit/Tahnout 2 etapy <12in.(30cm) min: . cm)

Tlatit'Tahnout 2 etapy < 60cm soucet

Tlacit/Tahnout 2 etapy>12in.(30cm) vyrovnanina 2
TlacitTahnout 2 etapy>60cm soucet 2 -3 otacky 2,5 sec. : body >4 in. (10
Tiatit s 1-2 kroky : cm)

TiagitTahnout 3 - 4 etapy

Tiacit s 3 -5 kroky 4-Gotalek |45sec. Charakteristiky atypickych
redméta
vyrovnani s s

Tlacits 6 — 9 kroky 7-11otacek |7,0sec. = o) plochy, velky, tenky, ostry, obtizne
presnosti manipulovatelny

Obrazek 6 - Basic MOSTRizené pemiseni [10]
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1.4.4 PouZiti nastroje

Sekverni model pro pouziti nastroje je v podstedzSteny model obecnéhagmiseni, kde

je navic zohledén druh pouZzitého néastroje a pohyb, ktery je s nigkomavan. Oproti
obecnému femiseni se zde vyskytuje dvakrédést modelu, ktera popisuje poloZzeni. Prvnim
poloZenim je popsano umist nastroje k mistu, kde bude néastroj pouzit. DmipploZenim

je definovano, kam bude néastroj odloZzen po doékonprace. Sekvéni model je tedy wen
pomoci @ti parametii, které jsou chronologicky uspimany tak, aby pomoci nich bylo
mozné popsat jakékoliv pouZiti nastroje. Preely analyzy Basic MOST jsou za nastroj
povazovany ikasti lidského ¢la. Pomoci tohoto sekvémiho modelu Ize popsat mimo jiné

také psani¢teni nebo rsreni.

ABG ABP ABP
ziskat poloZzit poloZzit

Obréazek 7 - Sekveni model - PouZiti nastroje

Prvni c¢ast sekvetniho modelu popisuje ziskani nastroje a je toto&n@rvni casti
sekverniho modelu obecnéhagmistni. Je slozena z parametru vyjaiciho vzdalenost,
kterou je nutné iekonat pro jeho uchopeni (A). Dale se sklada zrpena definujiciho
k jakému pohybuéta (B) dochazi ghem ziskavani nastroje. Posledni parametr udakgmja
zpasobem dochazi k ziskani kontroly (G). Dale je wseknim modeluc¢ast definujici
umisgni nastroje do oblasti, kde bude pouzit. Pomocexaidse zde definuje natnost u
parametru uujiciho vzdalenost (A), pohylEla (B) a umisini nastroje (P). Zde neni popis
sekverniho modelu jednoziay. Parametr ,P“ by mohl byt zasiovan s parametrem, ktery
je uveden v tabulce pro obecni@&mistni pod stejnym ozri@nim. Je zde nutné vybrat index
podle druhu nastroje, ktery je uveden v tabulceObsazku 8. Nasledujiciast sekvetniho
modelu definuje samotné pouZziti nastroje (*). Indgpovidajici o narénosti je vybiran na
zaklad toho, jaky nastroj a jakym #pobem je pouzit, fpadré kolikrat. Jednotlivé
parametry, které zde mohou byt pouzity, jsou popssamostaty Dale v sekvetnim
modelu nasleduje popis odloZeni nastroje. Tenngitéhodny sasti popisujici umivani
nastroje na misto, kde bude pouzit. Jediny roadil gmhovaného parametru ,P“, ktery je
tentokrat vybiran z tabulky pro obecn@&@mistni znazorgné na Obrazku 4. V tomtdipad
nevypliva narénost umisini z povahy nastroje, ale zei®obu jakym je nastroj odkladan.

Poslednitast sekvetniho modelu popisuje navrat do vychozi polohy (A).
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Pokud knavratu do vychozi polohy nedochézistava tento parametr &p nulovy.
V piipack, ze by bylo po dokafeni¢innosti s nastrojem dale manipulovanastavaji nulové
poslednityti indexy (ABP A), které vyjatlji odloZzeni nastroje a navrat do vychozi polohy.

F Utahnout nebo Uvolnit L

Cinnost Nastroj
nastroje

Cinnost
prstu

Cinnost zapésti Cinnost paze

. Prsty nebo
Pramer ruka

Rolovani | Otoceni | Razy Toceni | Klepnuti Otoceni Razy Toceni
Sroubu

ruka, - i - % i

Prsty, kli¢ na k"é,na T-kli¢ kli¢c na khé.na &

S ibovA Sroubova Fiatics matice, ruka, cbisiniizn| matica matice, ruka, |utahovac
' |Allen KIig, | kladivo ' |Allen Kliig, | kladivo ka

k, racna, o 7 %
Toklic Allen kli¢ raéna y Allen kli¢ raéna Psci ek

Méfici nastroje

Y (6mm) Pomicky
povrch.gpravy

1* (25mm) Sroubovak

Allen kli¢
Utahovacka

Nastavitelny
kli¢

Obréazek 8- Basic MOST - Pouziti nastroje 1[10]
PouZzity néstroj

Samotny druh pouzitého nastroje (*), kterym je wedidn tento sekveéni model, se wuje
podle charakterdinnosti, ktera bude nastrojem vykonavana. Nasigdrdoplrén indexem,
ktery vyjaduje délku trvani.

F - Utahnout

Pri cinnostech, u kterych dochazi pomoci nastroje kauahi, se u parametru pouZzitého
nastroje (*) nerozliSujeiim je tento Ukon vykonavan. V tabulce pré@eami indexi jsou druhy
nastrofi zobrazeny pouze prorghlednost a jednodussi hledani. Druh nastroje jevan
v parametru umishi nastroje (P), ktery se v sek¥aim modelu nachazi ve fazi prvniho
poloZeni nastroje. Definované indexy u jednotlivyrahi nastrofi vypovidaji o narénosti

umiseni na manipulovany objekt.
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Pro spravné édeni indexu je kifové ukit, k jakému pohybu paze dochazihem pouzivani
nastroje. Zde je rozliSeno, zda se pohybuji poustypzagsti, cela paze, nebo zda kona
pohyb samotny nastroj. Nasledse vybere, k jakému druhu pohybu dochazi, zdedm®dj o
rolovani, otéeni, razy, toéeni, klepnuti, nebo uder. Na zakiagottu opakovani &hto
pohyhi se uti odpovidajici index. Vipad, Ze utahovani provadi samotny nastroj, je pro

uréeni indexu rozhodujici pmér utahovaného Sroubu.
L - Uvolnit

Pro uvohovani je uéeni indexu naprosto totozné s popisovanym utahovadéxy a jejich
nara:nost jsou také totozné acufi se ze stejné tabulky. Jediny rozdil je v pdujitého

ozna&eni parametru v sekvémm modelu.
C - Délit

Pokud pomoci pouzitého nastroje dochazklkemi materialu, uuje se u tohoto parametru
index na zaklag toho, jakym zpisobem k dleni dochézi. RozliSuje se, zda dochazi ke
krouceni, pipadré ohybani, odStipnuti, ugtnuti, nebotezani. Nastroje jsou zde uvedeny
opct pouze pro fehlednost H vyhledavani odpovidajiciho indexu. U kroucenbhmehybani

je index zavisly na tom, jakym #pobem k dleni materidlu dochazi.fPodStipnuti je pro
uréeni indexu rozhodujici tvrdostéléného materialu. U 8hani atezani odpovida index

poctu opakovani pohybnastrojem.
S - Povrchova uprava

Pri pouZiti nastroje k Upravpovrchu je rozhodujici jakym apobem k této povrchéwipraw
dochéazi. RozliSuje se, zda dochaziidteéni vzduchem, kart@m, nebo zda je objekt pouze

otiran. Index se poté tuje podle velikosti upravovaného povrchu.
M - M éFit

Tento parametr je pouzit tehdy, kdy&hlem hodnoceného ukonu dochazi &emi. V tomto

piipads je index uéovan podle druhu pouzitéhosiidla.
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R - Zaznamenani

Tento parametr je pouzit pro dani ¢asu trvanicinnosti, g kterych se vyuzivaji psaci
potieby. Index se @uje podle toho, zda dochazi k psani nebo pouzéennaV gipads psani
jsou kritéria pro ufeni indexu rozélena podle toho, zda se zapisuji cela slova, nelae
znaky. Podle ptiu se poté k parametritifadi spravny index.

T - MySleni

V analyze Basic MOST jsou za nastroj povazovanyg tasti lidského dla. U parametru
mysSleni (T) konkrété ruce a ¢i. Pokud dochazi dhem hodnoceného Ukonu k vizualni
kontrole, nebo ke kontrole pomoci hmatu for index uéovan podle p&u kontrolovanych
bodi. Jestlize utujemecas, ktery zabere pracovniko¥eni, utuje se index podle gtu
znaka, samostatnych slov. Pro rychlejStemi spravného indexu je vqudefinované tabulce
mozné Wit index i podle délky celého psaného textu.

C S M R T

Délit Povrchova uprava Méreni Zaznamenani Mysleni

Kroutit/ | Odstipnou - Cistit Cistit . . . . Kontrolov .
Ohriout t Ustfihnout veducheni| lansssm Offit Merit Znatit it Cist

Ziskat Ne-
Kleste nuzky v 'ss:r"oe kartac hadiik méici pomiicky znackovac | oi, prsty

drat stiih(y) 5q.ft.(0,1m?) |sq.ft.(0,1m?)| sq.ft.(0,1m?) in (cm) ft. (m) znaky

Odfajfknuti

1
Linka

mékky

Kroutit, ohnout tredni _ Misto1 dutina,
smyeku stredni bod

tvrdy = = profilovy kalibr

ohnout - Pevna stupnice posuv.méfitko 12 in 2
zavlacka (30cm)

Listkovy sparometr 3

Ocel.méf.pasmo 6 ft (2m) Hloubkovy
mikrometr

4
Vnéjsi — Mikrometr 4 in (10cm) 5
7

Vnitini — Mikrometr 4 in (10cm)

Obrazek 9 - Basic MOST - PouZziti nastroje 2 [10]
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2 Analyza sowasneho stavu

Podn&tem pro vytvdeni této diplomové prace je zpracovani noveho navyiobni linky pro
montaz dvénich vyztuh automohil Volvo, interre nazyvanych Flush handle. Tyto dmé
vyztuhy se ve spobmosti WITTE Nejdek, spol. sr.o. vyr§b jiz od roku 2016. Stavajici
vyrobni linka je plg funkéni, ale vzhledem ke stavajicimu provozu béiSich inovaci a
Uprav nevyhovuje ¢kterym poZzadavikm. Hlavni divod pro navrh nové vyrobni linky, nebo
piipadnych Uprav na stavajici lince je skuiest, Ze neni dlouhoddbplnén plan
pozadovaneho vyr&éhého mnozstvi v odpovidajici kvalitle tedy nutné provést analyzy pro
zjisteni slabych mist stavajici linky, které bude mozZdst@nit, pipadré se tim inspirovatif
navrhu nové linky. Z ekonomického hlediska je nuiwé@zit moznost Upravy stavajici linky

oproti budovani zcela nove.

2.1 Souwasti uréené pro montaz

Na stavajici vyrobni lince se kompletuje Séghich variant dvimich vyztuh. Varianty se lisi
v druhu rekterych pouzitych saiasti, které jsou popsany vtéto kapitolecktdre
komponenty nejsou pro dany typ vyztuhy pouZitypec. Divodem je vyuziti vyztuhy
v kombinaci s jinym typem kliky, nebo skdtest, Ze garnitura zdmku pro odami klicem
se nachazi pouze u diédice.

Vyztuha

Vyztuha je z&kladn¢asti montédzniho celkuiiPewviiuji se na ni vSechny ostatni dily sestavy.
Finalni sestava jefjpravena pro namontovani do \mit¢ésti dvei ve voze. Dvini vyztuha
ma také za ukol zpeeni dilezité ¢asti dvei, kde se nachazi oteviraci mechanismus, pro

piipad nehody. # montazi na zvolené vyrobni lince se pouzivaji dughy dvénich vyztuh.

Prvni varianta je wena pro dviefidice, kde se nachazi zamek. Tato vyztuha je navradna t
aby na ni bylo mozné namontovat cylindr zadmku. Hrost vyztuhy je 134,3 graima je
vyrobena tlakovym odlévanim z materialu PBT GF 30.

Druhd varianta dvai vyztuhy je uéena pro ostatni dve vozu, kde se nenachazi zadmek. Je
navrzena tak, aby na ni bylo mozné namontovat Wrjtera nahrazuje cylindr s otvorem pro
kli¢. Oproti prvni variant je hmotnost vyztuhy vyssi, 143 gramVyrakeéna je takeé tlakovym
litim z materialu PBT GF 30.
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Obrazek 10 - Vyztuha - pro cylindr, pro krytku

Vedeni cylindru

Souast oznaena jako vedeni cylindru slozi kgsnému usazeni cylindru zamku a jeho
pevnému spojeni s dird vyztuhou. Teoreticky by mohlo byt vedertirpo sodasti dvéni
vyztuhy ugené pro dvie fidice. Z hlediska zvolené technologie vyroby to aleimanzné,
kvili odformovatelnosti. Tato s@ast vstupuje do montazniho procesu jiz gespojena

s dvéni vyztuhou. Sokast je vyrabna tlakovym litim ze zinkové slitiny ZnAl4Cul DINNE
12844. Hmotnost vedeni je 129 griam

Obrazek 11 - Vedeni cylindru

Paka Kliky

Péka kliky slouzi k feneseni pohybu kliky vyvolan#ovékem i otevirani dvé na pohyb
bowdenu pro uvokni zamku. Bowden se na paku na této montazni lmemipeviuje,
dochéazi k tomu az u zadkaznika Volvo. Paka klikydil@zity vyznam z hlediska bezf®osti.
Musi zajistit, aby nedoSloifpnehod k samovolnému otégni dvei, coZz by mohla mit na
swdomi samotna tiha kliky. K tomu slouZiedevsim vhodhizvolené protizavazi, které je do
paky kliky gripevréno v ramci montaze. Paka kliky je vyedia tlakovym litim z materialu
POM C GF30. Hmotnost péaky kliky je 31,5 gramu.

Obrazek 12 - Paka kliky
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Zavazi

Zavazi je velice dlezita sodast této sestavy. Zajidje, aby Bhem nehody nedoSlo
k samovolnému otdeni dvei, které by mohla mit na &omi samotna tiha kliky. Podle
zédkonného pozadavku je nutné, aby k samovolnémuieste nedoslo ani ip narazu
odpovidajicimu 30G. V ramci zajiti tohoto poZzadavku jsou oteviraci systémy ve WITTE

Automotive navrhovany a testovany pii@tzeni odpovidajici 35G.

S vyrakEnou dveéni vyztuhou jsou  finalni montazi vozu spojovany dva druhy klik SLise
mimo jiné v hmotnosti, a proto je nutné vyvazigokarianty proti odolavani pozadovanému
pietizeni. Bylo by mozné pouzivatz8i protizavazi i pro lah variantu kliky, ale je to

neekonomické.

Oba druhy protizavazi jsou vyr&ity soustruzenim, material protizavazi je ocel SRE1Y.
Obe varianty maji stejny @meér, aby bylo mozné je montovat do stejného druhuypdiky.
LiSi se pouze jejich délka a tim jejich hmotnoswi? varianta STD pro lef typ kliky méa

hmotnost 33,5 gratn Pro €ZSi kliku s elektronikou je pouzit@4Si zavazi KV s hmotnosti

56,2 grand.

Obrazek 13 - Zavazi STD, zavazi KV

Osa

Pro ot@né spojeni paky kliky s dwei vyztuhou je pouZzita osa. Tato gést je navrzena tak,
aby byla po zamontovani zajfiga a nemohlo dojit k samovolnému vysunuti, coz by
zpisobilo nefunknost celé sestavy a nemoznost titedvere. Osa je vyréma tlakovym
litim z materidlu PBT. Hmotnost osy je 4,5 gtam

Obrazek 14 - Osa
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Dvoijita pruzina

Dvojita pruzina je spolan¢ s pakou kliky umigiha na ose. Jeji funkci je samovolny navrat
kliky po oteweni uzivatelem, ma ale také be&pestni funkci. Spokn¢ s pakou kliky, na
které je umisiné zavazi zajtdje plréni jiz zminovaného pozadavku na odolavanétizeni
30G. Pruzina je formovana z dratu z korozivzdorogidIN EN 10270-3. Hmotnost pruziny
je 4,8 grani.

\\\\\\\\\\\\\

Obrazek 15 - Dvaijita pruzina
Spona

Spona je satést, ktera slouzi k uchyceni cylindru zamku, netytkly nahrazujici cylindr ve
dverich bez zamku. Nasazuje se do drazky ve vyztuzeddZeni cylindru nebo krytky je
posouvana pomoci Sroubu az do koncové polohy getimajiS€no uchyceni znfiovanych

Souwasti.

V prvni variant¢, kdy slouzi k uchyceni cylindru zamku, je nutngistia co nejpevijSi
spojeni. Mvodem je bezpmost proti vykradani vozu. Pokud by byla vyrobemeekvalitniho
materialu, vzniklo by nebezpie snadného vylomeni cylindru zamku. Spona je pito tu
variantu vyrobena z materidlu ZnAl4Cul DIN EN 1284%tejr¢ jako vedeni cylindru.
Hmotnost so&asti je 48,1 graiin

Druha varianta je @ena pro dvini vyztuhu bez cylindru zamku. Slouzi k uchycerslegky
nahrazujici cylindr u dué bez zamku. V tomto ffpact neni kladen tak velkytgaz na
bezpeénost, protoZze spona neupina beérnostni prvek. Je tedy pouzit méadolny material
PA6 GF30. Hmotnost této spony je 11,6 gham

o
&

Obrazek 16 - Spona - pro cylindr, pro krytku
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Sroub

Srouby se na zvolené vyrobni lincedbyskytuji ve dvou variantach. SlouZi ke snadné
manipulaci a pevnému uchyceni spony pro zajiSpevného spojeni cylindru zamku nebo

zaslepky, ktera cylindr nahrazuje.

Prvni varianta je @ena pro dvini vyztuhu s cylindrem zamku. Na Sroub jsou kladeyssSi
naroky kwvili bezpe&nosti, a proto se nejedna o normalizovany Sroudb spblénost WITTE
Automotive si ho vyrdbi sama. Pouzitym materialenogel 1.0214. Hmotnost této varianty
Sroubu je 9,7 gratn

Druh& varianta je dena pro dvini vyztuhu bez cylindru zdmku, ktery je zde nahmaze
krytkou. Zde nehrozi nebezfiesnadného vloupaniigs krytku, proto je pouzit nakupovany
druh Sroubu DELTA PT® s hmotnosti 3,3 grtam

Obréazek 17 - Sroub - pro cylindr, pro krytku

Paka cylindru

Paka cylindru je satast propojujici cylindr zamku s tadhlem, které zanwmkada. Wi
usazovani cylindru do sestavy dosedne jehondtdast na paku cylindru.iPotoceni klicem
vioZzenym do cylindru se paka také &taa pohybuje Ppevrenym tahlem. Tim dojde
k odenteni dvei. Paka cylindru je vyrobena z materialu PA6 GF3jg@jahmotnost je 4,8

gram.

Obrazek 18 - Paka cylindru
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Pruzina cylindru

Tato sowdast usnaiuje vratny pohyb paky cylindru po odéemi dvei. Vyskytuje se tedy
pouze ve variagtvyztuhy ugené pro dvie fidice, ve kterych je cylindr zamku. Pruzina je

vyrobena z materialu EN 10270-1. Hmotnost pruzen,j/ gran.

O

Obrazek 19 - Pruzina cylindru

Brzda

Brzda ve dvini vyztuze nemaifmi vliv na funknost, jedna se spiSe o komfortni prvek.
Zajistuje pomaly navrat kliky po jejim pusti a tim sniZuje hlukip dosednuti Kliky zpt do
vychozi polohy. Brzda se vyskytuje pouzeé&kterych variantach vyztuh. Zpobuje tuzsi
otevirani kliky, a proto nesmi bytipiS siln4. Brzda se ve spdlgosti nevyrabi a je dodavana
firmou CULTRARO. Jeji hmotnost je 2,5 gr&m

Obrazek 20 - Brzda

Paka brzdy

Paka brzdy slouzi ke spojeni brzdy a paky kliker&tse otéi pri zatazeni za kliku dwe
Tato sodast se také objevuje pouze wkterych typi dvernich vyztuh. Je vyrobena

z materialu PBT a jeji hmotnost je 2 gramy.

Obréazek 21 - Paka brzdy
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Vlozka

Posledni satasti vyskytujici se wsthto dvénich vyztuh, je vlozka, ktera se nasouva na zadni
¢ast vyztuhy. Slouzi ke spravnému polohovaniiadiveyztuhy Ehem montaze do vozue

vyrobena z materialu POM-C s hmotnosti 5,6 gram

Obrazek 22 - Vlozka

2.2 Varianty dvernich vyztuh

Zminované dvéni vyztuhy se vyral)i v Sesti variantach. Jedna se o verze praealkidice

s cylindrem zamku a pro ostatni degkteré jej neobsahuji. DalSi rozdil jeitgmnosti nebo
absenci brzdy, ktera zpomalujeéapy pohyb kliky po otekeni a jejim pugni. Ritomnost
brzdy také eliminuje hlukip dosednuti kliky do vychozi polohy. DalSi rozdédnotlivych
variant je v pouziti druhu protizavazi. Protizavagi dvéni vyztuze ma za ukol zamezit
samovolnému otéeni kliky a tim celych dué bechem narazu. Podle zdkona nesmi dojit
k oteeni dveéi ani @i pasobeni 30G. Internim standardem spotesti WITTE Automotive
je drzet se nad touto zakonnou hranici a konstituswé vyrobky tak, aby dokéazaly odolavat
minimalré pretizeni 35G. V &kterych gipadech mize zakaznik pozadovat ghi i pri
hmotnosti samotné kliky. Pokud je sasti kliky napiklad elektronika zaji&jici odenteni
zamku dotykem, je hmotnost kliky vysSi a proto jgne pouzit ve dvei vyztuze &ZSi
protizavazi. V nasledujici tabulce deslici v zeleném poli ozéan pdet sogasti, ze kterych
se skladaji jednotlivé varianty dvdéch vyztuh. Na obrazku pod tabulkou jsou jednétliv

soutasti ozndeny odpovidajici pozici.
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Tabulka 5 - Kusovnik pro varianty dwéch vyztuh

Pozice Soucast

1 VYZTUHA
1.1 VEDENI CYLINDERU
2 VYZTUHA - DUMMY
3 PAKA KLIKY

4 ZAVAZi STD

5 ZAVAZI KV

6 OSA

7 DVOJITA PRUZINA
8 SPONA

9 SPONA - DUMMY
10 SROUB

11 SROUB - DUMMY
12 PAKA CYLINDRU

13 PRUZINA CYLINDRU
14 BRZDA

15 PAKA BRZDY

16 VLOZKA

1neb02

8 nebo 9

10 nebo 11

Obrazek 23 - Pozice sdasti pro varianty dvich vyztuh
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2.2.1 Dveini vyztuha 095

Jednd se o dwei vyztuhu uéenou pro dvie fidice s cylindrem zamku. Dwyei vyztuha
obsahuje brzdu a paku brzdy, ktera je zde wméstz hlediska komfortu a pomalého
plynulého navratu kliky. Dv@i vyztuha vstupuje do montazniho procesu jiz pespojena

s vedenim cylindru. Tato varianta je&ena pro spojeni s klikou obsahujici elektroniktghm
divodu obsahuje¢ESi zavazi KV, které sefipeviiuje do paky kliky. Stejna osa, dvojita
pruzina a vlozka je obsazena ve vSech Sesti vadhrdvénich vyztuh. Z dvodu gitomnosti
cylindru je pro tuto variantu pouZzita spona a SrewyssSimi pevnostnimi vlastnostmi a takée
paka a pruzina cylindru. Varianta 095 je ve vyrahstoupena 17 % z celkové produkce. Tato
varianta dvéni vyztuhy je kromd druhu pouzitého protizdvazi naprosto shodna gndve
vyztuhou 101. Hmotnost a roZmzavazi nema zadny vliv na pouzité analyzy montéazn
procesu. Proto jsou varianty dméch vyztuh 095 a 101 hodnoceny sgatea souhrné

ozna&eny jako ,Zn+brzda“.

2.2.2 Dveini vyztuha 096

Tato varianta dv@i vyztuhy neobsahuje cylindr zamku a jéama pro dvie spolujezdce a
pro zadni dvie vozu. Je zde tedy pouzita vyztuha DUMMY bez védstindru a pro
uchyceni krytky nahrazujici cylindr zamku je poazgpona DUMMY a Sroub DUMMY.
Vzhledem k tomu, Ze se jedna o vyztuhdemou pro kliku s elektronikou, ktera ma vyssi
hmotnost, je pouzito¢kSi zavazi KV. To se upauje do paky kliky, ktera je pro vSechny
varianty shodnd, stejrjako dalSi univerzalni soasti, mezi které p#tosa, dvojita pruzina a
vlozka. Varianta 096 obsahuje brzdu, jejiz nedilsouéasti je paka brzdy. Tyto séésti zde
pIni pouze funkci komfortu pro uZivatele a z&jig pomaly a tichy névrat kliky do vychozi
polohy. Tato varianta je ve vyrdlzastoupena 51 % celkové produkce vSech Sesti diuh
dvernich vyztuh. Varianta dwei vyztuhy 096 se liSi oproti variant098 pouze v druhu
pouzitého zavazi. Rozm ani hmotnost zavazi nema Zadny vliv na analyzyhtamiho
procesu. Z tohototvodu jsou varianty duaich vyztuh 096 a 098 hodnoceny dohromady a

souhrni@ ozn&eny jako ,Plast+brzda“.
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2.2.3 Dveini vyztuha 097

Dveini vyztuha s ozriggnim 097 je ufena pro dvie bez cylindru zadmku. Je velice podobné
vySe popisované dwei vyztuze 096. Rozdil je zde v absenci brzdy,&tgsomaluje zgny
pohyb kliky do vychozi polohy. Do montazniho pracésdy nevstupuje ani paka brzdy, ktera
je jeji nedilnou saotasti. DalSim rozdilem je druh pouZzitého zavazirétse montuje do
univerzalni paky Kliky. Dvini vyztuha 097 je dena pro montédz kliky bez elektroniky, ktera
ma nizSi hmotnost a proto je v tomtéigact pouzito leldi a mér rozmerné zavazi STD.
Ostatni so&asti jsou naprosto shodné s variantourdiveyztuhy 096. Tato varianta dve
vyztuhy neni filis obvykla a zaujimé pouze 5 % z celkové produkchato dveénich vyztuh.
Pro pgehlednost je tato varianta v analyzach ¢ena jako ,Plast’, coz znazaarje, Ze se

jedna o verzi bez cylindru zamku a bez brzdy.

2.2.4 Dverni vyztuha 098

Jedna se o sestavwienou pro dvie vozu bez cylindru zamku, tedy pro évepolujezdce a
zadni dvée vozu. Tato vyztuha obsahuje komfortni prvek,kteje brzda zaji&ijici pomaly
navrat kliky do vychozi polohy. Tato varianta je vgrob¢ zastoupena 19 % z celkové
produkce vSech dwveich vyztuh. Vyztuha 098 je ¢gna pro kliku bez elektroniky, ktera ma
nizSi hmotnost a proto je zde pouzitodiebdvazi STD. Druh pouzitého zavazi je jediny rbzdi
oproti varian 096. Pro analyzu montaZze neni rozdil hmotnostr@niera tak vyrazny, aby
ovlivnil jeji vysledky a proto jsou varianty diréch vyztuh 096 a 098 hodnoceny sgatea

souhrni@ ozn&eny jako ,Plast+brzda“.

2.2.5 Dveini vyztuha 099

Tato varianta je v celkové produkci daéch vyztuh zastoupena nejmenSim podilem a to
pouze 2 %. Jedna se o dvievyztuhu uéenou pro dvie fidice s cylindrem zamku. Jsou zde
proto obsaZzeny odadji sowasti, které jsou @eny pra¢ pro zmiovany cylindr. Tato
varianta je utena pro kliky bez elektroniky, které maji nizsi hrmast, a proto je zde pouZito
lehci zavazi STD zajidjici bezpénostni funkci. Vyztuha je velice podobna var&ad95, lisi

se v druhu pouzitého protizavazi a neobsahuje bRoujednodussi orientaci v jednotlivych
variantach je dale ozdavana jako ,Zn“, coz ozraje, Zze se jedna o zinkovou verzi bez

brzdy.
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2.2.6 Dverni vyztuha 101

Posledni varianta dieich vyztuh je ufena pro dvie fidice, které obsahuji cylindr zamku.
Vyztuha obsahuje brzdu, ktera zde ma komfortni ¢un¥ celkové produkci popisovanych
dvernich vyztuh je zastoupena 6 %. Vyztuha 101 jeétésmodna s variantou 095. Jediny
rozdil je zde v pouzitém druhu zavazi, které jgerité z hlediska bezpeosti @i narazu.
Rozdil hmotnosti ani rozéni zavazi neni tak vyrazny, abyehvliv na pouzité analyzy, a
proto je mozné hodnotit verze 095 a 101 spwle Je dilezité pouze sgst procentudlni
zastoupeniéchto dvou variant dohromady. Pro sng8n orientaci jsou dale ozdavany
vyztuhy 095 a 101 jako ,Zn+brzda“, coz znaage, Ze se jedna o variantu se zinkovym

vedenim cylindru a brzdou.

2.3 Souwasny stav vyrobni linky

V soutasné dob je vyrobni linka pro montaz dirich vyztuh obsazen#&emi operéatory, ki
vykonavaji pevazi manualni montadz. Prvni pracowi§e vybaveno elektrickym tmim
Sroubovakem, ktery slouzi k utahovani Sroubtemého pro posuv spony v drazkach itve
vyztuhy. Déle je satésti vyrobni linky pipravek uéeny k lisovani zavazi do paky kliky. Do
tohoto fipravku zadava operator s@sti manual& Po celou dobu lisovani vem musi drzet
paku kliky. Neni tedy moznéé&hem lisovani vykonavat dalSi montaz, nelignavovat
souwasti na nasledujici operace. Na druhém stanoviébipa pouze manualni montaz bez
pouziti gipravki nebo specialnich nastéioj Soasti tetiho stanovist vyrobni linky je
automatizovany kontrolni stroj, ktery kontrolujéitpmnost vSech s@asti podle aktuath
nastaveného druhu vyr&ych dvénich vyztuh. Provadi také dotazeni Sroubu spony do
koncové polohy a na vyrobenou vyztuhu @naji typ a datum montaze. U variant évieh
vyztuh bez brzdy dochazi pouze k zakladani komptetstavy do kontrolniho stroje, k jejimu
vyjmuti a nasledné vizualni kontrole operatorenpipads variant vyztuh obsahujicich brzdu
dochéazi na tomto stanovisti navic k montazi brzggley brzdy do podsestavy daévyztuhy

predané z fedchoziho pracovi§t Az nasleda je vyztuha vkladana do kontrolniho stroje.

| Mazivo |

— Vyvozni paleta

Pro Zn verz

- Kontrolni stroj

Lis zdvadi =~ | | |

Pro Plastverzi @ @ Vyvozni trilogiq
A = ) = F o

Obrazek 24 - Layout seasného pracovigt
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2.3.1 Pracovist& ST 10
Prvni ¢asti sodasné vyrobni linky je pracoviStST 10. Do montazniho procesu vstupuje u

vSech variant duai vyztuhy Sest druh sowasti. Po jednom kusu vstupuji do procesu
vyztuha, spona, Sroub, vloZka a péka kliky, pouaeazi jsou pro montaz jedné vyztuhy
pouzity dw totozna. Pro jednotlivé varianty dwéch vyztuh jsou pouZitytezné varianty
nekterych sodasti. Vyztuha, spona a Sroub se liSi podle toha,sadjedna o dwvei vyztuhu

s cylindrem zamku, nebo beZjnDruh zavazi se liSi podle toho, zda se jednar@awmtu STD,
nebo KV, coz oznayje, ktera klika bude naslegina vyztuhu montovana. S&asti paka kliky

a vloZka jsou vyralny pouze v jednom provedeni a montuji se stejngSeghny varianty
dvenich vyztuh. Pro utahovani Sroubu ve spanvarianty uéené pro cylindr zamku je
pouzit gipravek. U varianty bez cylindru se Sroub do sppoyze rdné vklada. Pro lisovani
obou druli zavazi do péky kliky je pouZzit specialnigravek. VSechny ostatni operace jsou
provadiny manual® operatorem. Montazni postup pro jednotlivé vasiahternich vyztuh je

uveden v analyzaim protokolu. (viz. Hlohag. 2)

Obrazek 25 - Pracovi&iST 10

Zinkova verze - spodni p. Paka 01042095024
Vyztuha 01042095016 3xKLT4315, 100ks Vrchni patro
4xKLT6280, 40ks Vlozka 0104209511x
2xKLT 4147, 500ks
Zinkova verze - horni p. N
Spona 01042095031 3
Sxkarton, 90ks pro Zn verzi :.}
Sroub 01042095091 o
5x 4315, 1500ks A
: Lis zavazi
Spodni patro
Plastova verze - horni p. Pro Plast verzi ZévaZi 01042095150
Spona 01042096032 2xKLT 3147, 300ks
5xkarton, 170ks
Sroub 01999267022
5x 4315, 3000ks
Plastova verze - spodni patro
Vyztuha 01042096018

4xKLT6280, 40ks

Obrazek 26 - Rozmé&ti materialu ST 10
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2.3.2 Pracovist ST 20

Po dokoweni vSech operaci na prvnim pracovistijedana rozpracovana sestava na vedlejsi
pracovisé ST 20. Zde vstupuji do montadzniho procasmebo @t sowasti podle toho, ktera
varianta dvéni vyztuhy se pr&/montuje. VZdy je pouZita podsestava paky s preéizém,
ktera byla pipravena na pracovisti ST 10. Dale je pro vSechagianty dvénich vyztuh
pouZzita stejna zkrutnd pruzina a osa. Pro variaygtuh ugenych pro cylindr zamku
piibyvaji dalSi d¢ souwasti a to paka cylindru a pruzina pro paku cylindNa tomto
pracovisti je také mozné pomoci s montovanim brz#eré standardn probihd na
nasledujicim pracovisti ST 30. VSechny ukony zdé&owmava pracovnik manu&n bez
pouziti jakéhokoli pipravku. Montazni postup pro jednotlivé variantyeighich vyztuh je

uveden v analyzaim protokolu. (viz. Flohac. 2)

Obrazek 27 - Pracovi&iST 20

Vrchni patro Vrchni patro Vrchni patro

Prazdné Prazdné Pruzinacylinderu
01043395152

2x KLT4315 (4147), 5000ks

Spodnipatro
Cylinder 01042095071
2x KLT 4315 (4147), 500ks

Spodnipatro

Dvojté pruZina Spodni patro
01042095050 Osicka 01042095143
2xKLT 4328, 1300ks 2xKLT4147, 600ks

Obrazek 28 - Rozm#&ti materidlu ST 20
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2.3.3 Pracovis& ST 30

Podsestava rozpracované vyztuhyiedehozich dvou pracovi§e predana na pracovist
ST 30. Zde se ukony lisi v tom, zda p¥émontovana varianta dim vyztuhy obsahuje brzdu,
¢i nikoli. Pokud je vyrdbna varianta s brzdou, vstupuji do montédzniho proackdSi d¥¢
souasti, a to paka brzdy a samotna brzda. V tomifpapgt jsou tyto d¢ souwasti
pracovnikem manuadmpiipevnény na podsestavu. Pokud se jedna o variantyndiste vyztuh
bez brzdy, nedochéazi na tomto pracovisti jiz k Zadnontazi. U vSech Sesti variant
vyrdbinych dvénich vyztuh je finalni sestava vkladana do autarosaného stroje, ktery
provadi kontrolu a zri@ni. Montazni postup pro jednotlivé varianty fhieh vyztuh je
uveden v analyzaim protokolu. (viz. Hlohac. 2)

Obrazek 29 - Pracovi&iST 30

Vrchni patro Mazivo
Brzda 0199926701
KLT 4328, 2500ks

Kontrolni stroj
Vyvozni paleta

Vyvozni trilogiq

Vrchni patro

Paka brzdy
01042095133
2xKLT 4315, 1000 ks

Obrazek 30 - Rozmé#&ti materialu ST 30
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Po zaloZzeni do stroje nasleduje automatické #ajiSostky, aby se zamezilo jejimu
vypadnuti. Pokud se jednéa o variantu s cylindremkza dochazi  prvni operaci stroje take
k dotaZzeni Sroubu a tim k napolohovani spony davsgr pozice. Poté se vyztuha ve stroji
oto¢i na druhou pozici. Zde dochazi ke kontrole spratinmasazeni brzdy u variant vyztuh,
které ji maji obsahovat a ke zmai typu vyrdbné varianty. Poté se vyztuha na @tém
karuselu ve stroji fgsune naréti pozici. U variant, které nejsouceny pro cylindr zamku,
dochazi k dotazeni Sroubu, ktery byl do vyztuhyZzelm Na dalSim stanovisti dochazi
k mazani oténych¢ésti vyztuhy. Na posledni pozici dochazétge zn&eni, i této operaci
je na vyztuhu zaznamenan datum montaze. Po posieatoieni je mozné vyztuhu vyjmout.
Automatizovany stroj ukaze obsluze vysledek kogtrgiesto musi operator provést jest
vizualni kontrolu. Pokud je vSe v naprosténigatku, operator uklada sestavu depravky
uréené k vyvozu. V opmém gipack, i pii sebemensi neshéde dil odkladan doiepravky

uréené pro zmetky.

ST30.3
Sroubovani

$730.2
Kontrola
brzdy +

znacenitypu

$730.4 - mazani

v

$730.1
docvaknuti osicky
dotaZenizn spony
kontrola

$730.5 - Znaceni
datumu

$T730.0 -
zakladani

g

|

Obréazek 31 - Kontrolni stroj
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2.4 Analyza sowasného stavu vyrobni linky
Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy&afch dvénich vyztuh byly
stanovenyc¢asy trvani jednotlivych operaci. Prdeplednost jsou uvedeny v nasledujici

tabulce. Kompletni zpracovani analyz pro&mny stav je uvedeno ¥ildzec. 2.

Tabulka 6 Cisté casy operatof - Sowasny stav

Varianta Vyztuha 5;::5; Opl([s] | Op2[s] | Op3 [s]
Zn + brzda 095, 101 23% 21,32 18,86 15,59
Zn 099 2% 21,32 18,86 8,68
Plast + brzda 096, 098 70 % 14,25 12,67 14,36
Plast 097 5% 14,25 12,67 7,45

Nekteré casy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez stroflasy. Proto musi operéator
v nékterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluZzuje montasais na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce jsou uvedenime ¢asy jednotlivych pracows kde je

zohledréno takécekani operatora na stroj, které je zvyrkamn

Tabulka 7 Casy stanovid— Sowdasny stav

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10 [s] | ST20[s] | ST30[s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 21,32 | 1886 | 1559
Zn 099 2% | 21,32 | 1886 | 11,90
Plast + brzda | 096, 098 70% | 1425 | 12,67 | 1436
Plast 097 5% | 1425 | 12,67 | 12,10
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Takt vyrobni linky

Jedna se ¢as vyroby na stanovisti, na kterém trva montazeigjdiobu. Je to tedias, za
ktery se pi sériové montazi ive aekavat vyroba jednoho kusu. Takt vyrobni linky je
oznaovan jako TT.

TT, = MAX (ST10,; ST20,; ST30,) [s]

TTymspreaa = MAX (21,32; 18,86; 15,59) = 21,32 s
TT,, = MAX (21,32; 18,86; 11,90) = 21,32 s
TTriasesbreaa = MAX (14,25; 12,67; 14,36) = 14,36 s

TTpiase = MAX (14,25; 12,67; 12,10) = 14,25 s

Vyuzitelny ¢asovy fond

Pod timto pojmem se rozumi vyrobtds, ktery je mozné vyuzitthem jedné sgmy. Od
¢istého ¢asu sminy jsou zde odg#eny pouze zakonem stanovenéegpavky. Ostatni
neproduktivnicasy, mezi které pétnagiklad uklid, zn¢na vyraliného typu vyztuhy nebo
sepsani karty chyb, se ve sgwlesti WITTE Automotive Gtuji zvlag. Proto se neprojevi ve
snizeni vyuzitelnéhsasového fonduCas smény jednoho operéatora je 7,5 hodiny. Basu
smeny operatora se nezaptava neplacena pauza nadpktera trva 30 minut.

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tp = 10 min — Cas zadkonem stanovenych prestavek [min]

Tv=60-To—Tp [min]

Tv=60-To—Tp =60-7,5—10 = 440 min
Norma vyrobni linky

Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovnikl [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]
Tv — VyuZitelny Casovy fond jedné smény [min]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |[s]
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60000 _
NORMx = W : Pp [mm/1000 kS]
TT, - To
60000 60000 )
NORMZn+brzda = Tv - 60 . Pp = w -3 = 1090,2 => 1091 mm/lOOO ks
TTZn+brzda -To 21,32 ' 7,5
NORMyz, = —60000 Pp = —60000 3=1090,2 => 1091 min/1000 k
m="Ty-60 PP = gap-go 3= 10902 =>1091min/1000 ks
TTyn - TO 21,3275
60000 60000 )
NORMPlast+brzda = Tv - 60 : Pp = m -3=734,3=>735 mm/1000 ks
TTpiast+brzaa " TO 14,36-7,5
60000 60000 )
NORMPlast = W ' Pp = w -3 = 728,7 => 729 mm/lOOO ks
TTrmer - TO 14,25-7,5

Kapacita smény
NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy[min/1000 ks]
Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovniki [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAP, = 60000 Pp-To [k
KAP = 60000 Pp-To = 60000 3-7,5=1237,4=> 1237k
Zn+brzda — NORMZn+erda p 0= 1091 ) - 4 - S
KAP;, = 60000 Pp-To = 60009 3-7,5=1237,4=> 1237k
= NoRM,, P17 1091 2= L= S
60000

0
+3+:7,5=1836,7 => 1836 ks

KAP, = “Pp-To =
Plast+brzda NORMPlast+brzda p o 735

60000 Pp-T 60000 3:75=18519=> 1851k
5 fprlo=—F5—"5"/0= 9 = S
NORMpas '
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VytiZzeni operétonia
Opx, — Cisty ¢as odpovidajiciho operatora pro danou variantu vyztuhy [s]
TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

Opx
VYTOpx, y Wy [
x

Op12n+brzda 21,32
l} Y {
Opl, Zn+brzda TTZn+bTZda 21‘32

=1=>100%

Tabulka 8 - Vytizeni operatbr Souasny stav

Varianta Vyztuha 5;::5; Opl Op2 Op3
Zn + brzda 095, 101 23% 100 % 88 % 73 %
Zn 099 2% 100 % 88 % 41%
Plast + brzda | 096, 098 70 % 99 % 88 % 100 %
Plast 097 5% 100 % 89 % 52 %

Tt - stanovist
25

N
o
!

mzn + brzda

-
wv

mzn

[y
o

plast + brzda

¢as stanovist v sec

m plast

ST10 ST20 ST30

Obréazek 32 - Takt jednotlivych stanagdSouasny stav
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Véazeny takt

PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |[s]

vTakt = z PV, -TT, [s]

Bc. Tomas Pipek

vTakt = (PVZn+brzda ' TTZn+brzda) + (PVZn ' TTZn) + (PVPlast+brzda ' TTPlast+brzda)
+ (PVPlast ' TTPlast)

vTakt = (0,23 - 21,32) + (0,02 - 21,32) + (0,7 - 14,36) + (0,05 - 14,25) = 16,09 s

Véazena norma

PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

vNORM = z PV, - NORM,, [min/1000 ks]

VNORM = (PVzn+brzaa * NORMzniprzaa) + (PVzn - NORMzy)
+ (PVPlasHbrzda ' NORMPlasHbrzda) + (PVPlast ’ NORMPlast)

vNORM = (0,23-1091) + (0,02 -1091) + (0,7 - 735) + (0,05 - 729) = 823,7 min/1000 ks

Shrnuti vysledka

Pro gehlednost jsou v nasledujici tabulce shrnuty vysiegpoiti pro sodasny stav.

Tabulka 9 - Shrnuti vysledlk Sowasny stav

. v Celkova
. , v Celkova Vazena .
. . Pomér | Celkovy | Vaieny kapacita
Varianta | Vyztuha virob takt [s] | takt [s] norma norma smén
yrody [min/1000ks] | [min/1000ks] [ks]V
Zn+ 095, 101 23 % 11,90 812 2217
brzda
Zn 099 2% 11,90 812 2217
12,05 821,8
Plast+ | 496, 098 70% | 12,10 825 2182
brzda
Plast 097 5% 12,10 825 2182
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2.5 Porovnani s realnym nérenim

Spotebacasu na satasné vyrobni lince je stanovena pomoci analyzy BRKDST, ktera
byla v teoretick&asti vybrana jako nejvice vyhovuijici pro dany ckeavyroby. Pouziti této
metody pedem stanovenyatadi je vhodné pro porovnani s novymi navrhy vyrobnkyi, na
kterych neni mozné proveést realndéremi. \Erohodnost této metody byla &ena realnym
meienim ¢asu prace na jednotlivych stanovistichéibhi byla zpracovana pro jednotlivé
varianty dvénich vyztuh ve dnech, kdy probihaldgtusna montéz. Pro kazdé pracavigylo
nantieno dvacet po seénasledujicich vyrobnictagi, ze kterych byl vypéten aritmeticky
pramér. (viz. Filoha ¢. 1) V nasledujici tabulce jsou porovnasgsové hodnoty ziskané
analyzou Basic MOST a {mérné vyrobnicasy zjis€né realnym rérenim. Pod nimi je vzdy
uveden procentudlni rozdikdhto dvou hodnot. Pole oztena symbolem ,X“ nebyla
hodnocena. Operator zde dlouteka na dokoteni cinnosti kontrolniho stroje,dnemcehoz
Si pripravuje sodasti pro montaz dalSich sestav. Z tohivatlu by nebylo mozné&asy

objektivre porovnavat.

Tabulka 10 - Porovnaniasi - Basic MOST a realnédieni

Stanovisté 10 [s] Stanovisté 20 [s] Stanovisté 30 [s]
Varianta Vyztuha

Basic Redlné Basic Redlné Basic Realné
MOST méreni MOST méreni MOST méreni

21,32 21,21 18,86 18,75 15,59 15,70

Zn + brzda 095, 101

+0,52 % +0,59 % -0,70 %
21,32 21,20 18,86 18,76 X X
Zn 099
+0,57 % +0,53 % X

14,25 14,42 12,67 12,58 14,36 14,56
Plast + brzda | 096, 098

-1,18% +0,72 % -1,37%
14,25 14,43 12,67 12,53 X X
Plast 097
-1,25% +1,12 % X

Porovnanimtadi trvani operaci ziskanych analyzou Basic MOST myed méienim nebyly
zjisteny zasadni odchylky. NejvysSi odchylka -1,25 % aastii porovnani teoretického a
realnéhatasu na stanovisti 10 u varianty ,Plast”. V tomitppd jsoucasy ziskané analyzou

nizsi, nezxasy reald nangrené. U kladnych odchylek je tomu naopak.
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2.6 Slaba mista sodasné vyrobni linky

Na sowasné vyrobni lince bylo pozorovanim a hodnocenimmgm analyzy Basic MOST
odhaleno w#kolik slabych mist. Konkréthu operace Sroubovani zinkové spony, u lisovani
zavazi a také u montaze dvojité pruziny &losido paky kliky. Jejich odstr&nim dojde

ke zlepSeni pohodli operatordhiem montaze a ke snizeni vyrobnitasu dvénich vyztuh,
ktery je spjaty s poZzadovanym zvySenim vyrobni kdpaNapravnad op&ni jsou navrZzena

v kapitole 3.1.

2.6.1 Sroubovani u zinkové spony

Jednou z prvnich operaci na prvnim stanovisttasné vyrobni linky je Sroubovani Sroubu
do spony, ktera je nasletinmistna do drazek ve vyztuze. Podobna operace probiaahn
variant. U dvénich vyztuh, které neobsahuji cylindr zamku, tpujsukeny pro dvée
spolujezdce a zadni diee vozu, neni tato operace problematickd. Sroub esmbny
naSroubuje pouze na jeden zavit, aby ze spony eNyProblematické misto bylo
detekovano u dvaich vyztuh uenych pro dvie fidice, kam bude umi&h cylindr zamku. U
téchto variant dvinich vyztuh vstupuje do montaze zinkova sponayadimuh Sroubu. Ten je
nutné nejprve nasSroubovat na jeden zavit, po&ighko u plastové verze. Nasleduje ale
vySroubovani téwt celé délky Sroubu skrz sponuii Réto operaci je kladen vysoky
pozadavek na operatora z hlediskasmosti a pozornosti. Nesmi dojit k vySroubovamé ce
deélky zavitu. Pokud by toto nastalo, musela byeda operace opakovat, coz by naruSilo takt

celé vyrobni linky.

T

Obréazek 33 - Sroubovani u zinkové spony - ST 10
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Cas samotného uchyceni Sroubu na plastovou a ziokesai spony se li$i minim&nPodle
analyzy Basic MOST jsou pro zaSroubovani Sroubpldstové spony o jednu @tau poteba
2,52 sekund. Uchyceni Sroubu k zinkové verzi spabere 2,16 sekund. Tento proces je ale
navic doprovazen u zinkové verze vloZzenim Sroubsp@ny do Bipravku, coZz vyzaduje

v sowtu dalSich 3,6 sekund. Kriticky s samotného Sroubovani, ktery podkgeni trva

v praiméru 3 sekundy, a jsouimém kladeny velké naroky na sotesni operatora.

Popis Se Sekvence Fr T™MU sec

Natocit Sroub do plastové spony (natoceni 1 A1 BOGJ3|A1BOUPA11V1/AO0DBUOPO|AD
Zvitu) ] 1 1 1 1 1 1 1 4 : g | 170 2,52

Obrazek 34 - Basic MOST - Sroubovani, plastovéeverz

Popis Se Sekvence Fr | TMU sec
VloZit Sroub do zakladani pfipravku (spona a v A 1BO0GZ3(A1BOPI1T|VOIAOBTUOPUOATD 1 60
3roub je zéskéna simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16

s T A 0OBOGUOA1TBUOPI3|VOIAODBTUOPUOATD

VlozZit zinkovou sponu do zakladani pripravku | V 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44
Ruénim Sroubovakem vy3roubovat Sroub - NF A 1BO0GT1A1BOP3|VOIAODBTU OZPUOATD 1 60
ustaleni na $roub (navrat je samovolny) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 216
Procesni ¢as Sroubovani Sroubu zinkové R A 0OBOGU OAODBTUOWPUOVO|AODBUOUPUOAD 1 0
spony - 3s (méfeno) 1 { 1 i 1 d 1 1 1 1 1 3,00

Obrazek 35 - Basic MOST - Sroubovani, zinkova verze

2.6.2 Lisovani zavazi

Na prvnim stanovisti s@asné vyrobni linky dochézi k lisovani zavazi doypléikky pomoci
piipravku, ktery je zobrazen na néasledujicim obrdZBperator musi nejprve zaloZit &v
zavazi do vrchniasti gipravku. Poté do spodniasti vlozi paku kliky,éimz se spusti

lisovani.

Obrazek 36 - Lisovani zavazi - ST 10
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Béhem pozorovani prace na gasné vyrobni lince bylo odhaleno zdrzovani opegétion, Zze
musi neproduktivéidrzet paku kliky v lisovacimifpravku a kontrolovat jeh&innost. BEhem
toho nenize provadt dalSi operace, nebo siipravovat sotasti pro dalSi montaz. &fenim
bylo zjis€no, Zecekani na lisovaci ifpravek trva pkimérné 1,6 sekund. Analyzou Basic
MOST bylo stanoveno, Ze pro nasledné odlozeni pdkyodkladaci prostor patbuje

pramérné zdatny a zac¥eny operator dalSich 0,72 sekund.

Popis Se Sekvence Fr T™MU sec

_— A 0OBOGUO|A1TBOUPI11(VOAOBUOUPUOAD
Odlozit paku na odkladaci prostor v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72

Obrazek 37 - Basic MOST - odlozeni paky

2.6.3 Montaz dvojité pruziny a osikky

Na druhém stanovisti zahajuje operator swinnost montazi dvojité pruziny a naslédn
osikkky do paky Kliky, do které bylo na prvnim pracovigalisovano zavazi. Montaz obou
souwasti probiha manuain bez specialniho fadi nebo Fpravku. Bhem rekolika
pozorovani bylo odhaleno, Ze tato mont&ini problém ¥tSiné operato. Pruzina a ogka
musi byt Bhem montaze do paky kliky spravmpolohovany. V opéném ipad je
kompletace d&chto sodasti nemozna. Pruzina a paka Kliky jsou v pracovmpirastoru
umisgny daleko od sebe a operator rigmn ziskat kontrolu nad ¢ima dily najednou. Pruzina
v pace kliky nedrzi do té doby, dokud neni do petisg/ umistna oséka, a operator musi
pruzinu drZet po celou dobu montéze. Hrozi zde dyp# pruZiny, coZ vyZzaduje opakovani

této operace a zpomaleni taktu celé vyrobni linky.

<7
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y @’,/ K
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Obrazek 38 - Montaz dvojité pruziny adsi- ST 20

56



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomaurace, akad. rok 2017/18
Katedra technologie obréii Bc. Tomas Pipek

Na toto slabé misto poukazuji také vysledky zpranévanalyzou Basic MOST. U vkladani
dvojité pruziny a osky do paky kliky vychazeji vysoké&asove hodnoty v porovnani s jinymi
cinnostmi. Ziskani paky Kliky, dvojité pruziny aigh vloZzeni do sebe zabere operatorovi
pramérné 3,24 sekund. Nasledné viozenidsi do paky s pruzinou,dhem kterého musi
operator pruzinu v pace klikyidrzovat, trva 4,32 sekund.

Popis Se Sekvence Fr TMU sec
Do paky kliky vioZit pruZinu (pro paku a pruzinu v A 1B 0G 3/A1BOP 3|V O0O|AODBOPUOAD 1 %0 304
se nelze simo natahnout) 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ’
A 1B O0G 1A 1B 0P 6|V O|/AODBOP O0/A DO
Do paky s pruZinou vioZit osicku Vv 1 1 4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 120 4,32

Obrazek 39 - Basic MOST - montaz dvojité pruZingieky

57



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomawace, akad. rok 2017/18
Katedra technologie obréii Bc. Tomas Pipek

3 Navrh vyrobni linky

Na zaklad analyzy sotiasného stavu a ¢eni slabych mist stavajici vyrobni linky byla
navrzena napravna opani. Analyzou bylo zji$ho, Ze tato napravna opeai nepinasi
dostaténé zrychleni vyroby. Ke spini cili této diplomové prace neni mozné navrhnout
vyrobni linku se fiemi operétory, jak je tomu dosud. Z tohtvddu byl do névrh nové
vyrobni linky gridan dalSi operator. Byly navrZzenytyii varianty vyrobni linky, které
odstraiuji slaba mista, optimalizuji montédz a zrychlujiratyni cyklus k dosazeni vysSi
kapacity vyroby. Tyto varianty byly nasletimhodnoceny z hlediska&iposi, moznych rizik,
ekonomické narnosti a vyrobnicktadi pro jednotlivé dvini vyztuhy, které jsou v s¢asné
dobke na této vyrobni lince kompletovany.

3.1 Navrh napravnych opatreni

Pfi pozorovani operatérbéhem montdZze na stavajici vyrobni lince &dm zpracovavani
analyzy Basic MOST bylo nalezenekolik slabych mist, ktera jsou popsana v kapito& 2
Navrzena napravna opani zvysuji komfort operatdrbchem vyroby a fedevsim zrychluji
vyrobni ¢as montadze dweich vyztuh, coz je hlavnim cilem této diplomovéga. Jeho

snizenim dojde k zaji&ti vySSi vyrobni kapacity.

3.1.1 Sroubovani u zinkové spony

Béhem analyzy saiasného stavu vyrobni linky bylo detekovano slabétanithem
Sroubovani Sroubu do zinkové spony u fdieh vyztuh uwenych pro cylindr zamku. Pro
piehlednost jsou tyto dvei vyztuhy ozn&ovany jako ,Zn“ nebo ,Zn+brzda“. Na séasné
vyrobni lince je pro tuto montdz umist pripravek, do kterého se vklada Sroub a zinkova
spona. Tyto ukony zaberou podle analyzy Basic MQ@&imérné zdatnému zacv¥enému
operatorovi 3,6 sekund. Nejprve je nutné docifibjeni Sroubu se zinkovou sponou.
Narainost této operace byla stanovena na 2,16 sekunél.n@sleduje samotné vySroubovani
témet celého zavitu skrz vyztuhu.¢Bem toho je kladen vysoky narok n&egnost. Hrozi
zde vySroubovani celého Sroubu skrz sponu a jelpadnuti. V praxi tato situacéasto
nastava a narusuje vyrobni takt celé linky. Taterape byla samostatmerena a v piméru
zabere operatorovi 3 sekundy. Napravnym igpain, které fedevSim zamezi naruSovani
vyrobniho taktu opakovanim této operace, je Upsa&eajiciho fipravku tak, aby Sroubovani
neprovadl operator, ale automatizovanytipravek. Pokud zde bude hlidana délka

vySroubovani, nebude dochazetkto problénim béhem montaze.
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Vkladani Sroubu a spony ddipravku Zistane nadale manudlni. V této oblasti tedy nedojde
ke zrychleni vyroby. Operace samotného Sroubovatonaatizovanym fipravkem bude
probihat v pekryvu s jinymi operacemi a tim dojde ke zrychlegfoby. Do montazniho
procesu je nutnéiflat manualni spudti pripravku, které usgeny vyrobnicas naopak

g¢aste&né snizi.

Popis Se Sekvence Fr TMU sec
Rucnim Sroubovakem vySroubovat Sroub - NF A1 BO0OGH1A1BOUP3|VOIAODBU OUZPU O|AD 1 60 216
ustaleni na Sroub (navrat je samovolny) 1 i 1 1 1 i 1 1 1 1 1 ’
Procesni ¢as Sroubovani Sroubu zinkové R A 0O BOGUO|AODBU OUWPUO|VOAODBTUOTPUOAD 1 0 3.00
spony - 3s (méfeno) 1 1 1 1 1 7 1 1 1 1 1 ’

Obréazek 40 - Sroubovani zinkové spony <asay stav

Popis Se Sekvence Fr TMU sec
’ - A1 BOGH1A1BOPO(VOAOBT OTUPUOATD
| 1
Stisknout tladitko R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30 1.08
e .. i A 0O BOGU OAOBUOUPTUO|VOIAODBU OUPUO|ADO . .
Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit | V 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 Prekryte

Obréazek 41 - Sroubovani zinkové spony - napravaéen

Automatizaci pichyceni Sroubu k zinkové spgrkteré nyni trva 2,16 sekund, a naslednéeho
ru¢niho Sroubovani trvajici 3 sekundy bude uepo 5,16 sekund. Do montaZniho procesu je
nutné zéadit sepnuti Ppravku, které v fipact spinani tlaitkem trva 1,08 sekund. Vysledna
¢asova usporaippouziti tohoto napravného opani pro dvéni vyztuhy se zinkovou sponou
je 4,08 sekund, zai@dpokladu, Ze dhem automatizovaného Sroubovani bude operator

provadt jiné operace.

3.1.2 Lisovani zavazi

Operace lisovani paky kliky se &wa kusy protizavazi a nasledné odlozeni na odkiadac
prostor u dalSiho pracovétzabere operatorovi 2,32 sekund. Prvni slozku riepktivniho
¢asu trvajiciho 1,6 sekund, ktery nastavamontazi kazdé vyztuhy, je mozné eliminovat
zarazenim automatizovanéhigravku. Ten bude lisovat zavazi do paky kliky Imegnosti
kontroly operatora. Druhowast neproduktivnihaiasu trvajiciho 0,72 sekund je mozné
odstranit tim, Ze automatizovaniiravek vyhodi slisovanou podsestavu paky klikyaeazi

na kratky dopravnik. Teniemisti podsestavu na vhodné misto dalSiho statpkidée ho
operator niZze pohodlg prevzit pro naslednou montédz. Tento automatizovaigsym
podsestavy je mozny pouze kigac, Ze nebude paka kliky vstupovat do dalSiho morik@rn
procesu na prvnim stanovisti. V @p@m gipadt bude dochazet pouze k automatickému
vyhozeni podsestavy na odkladaci misto pod lisélas vyroby se timto napravnym
opatenim zrychli pra¥ o 2,32 sekund, které nynigaistavuji neproduktivriiasy.
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Popis Se Sekvence Fr TMU sec
Procesni ¢as lisovani zavazi do paky-16 s R A 0O BOGU O|AOUBTU OUWPUO|VO|AOIBTUGOUPTUOIADO 1 0 160
(méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 )
—_— — A 0O BOGU O|A1 BOUWPAI1|VO|AODIBUGOUPUIOIADO
Odlozit paku na odkladaci prostor Vv 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 072

Obrazek 42 - Lisovani paky - sasny stav

Popis Se Sekvence Fr TMU sec
Procesni ¢as lisovani zavazi do paky-16s A 0O BOGU O(AOBU OWPTUO|VO(AOBU OUPUO|ADO . ;
(méFeno) R4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 | 1] O | Prekmyé
o : A 0O BOGUOA1T BOUPI11T|VOIAODBUOUPU O|ADO . .
Automaticky vyhodit paku v 1 > 1 1 4 1 > 1 : 4 1 1 20 | Prekryté

Obrazek 43 - Lisovani paky - napravné ¢pat

3.1.3 Montaz dvojité pruziny a osikky

DalSim odhalenym slabym mistem, které vyZaduje ana@r opatni, je montaz dvojité
pruziny a osiky do paky kliky, ktera probiha na druhém stanavidthem této montaze jsou
kladeny vysoké naroky na zmost operatora a hrozi zde prodluzovani vyrobnékbut (i
nespravné a opakované montazi. Cilem napravnéhweapge gedevsim odstrami tohoto
rizika. Na sodasné vyrobni lince zabere montaz dvojité pruzinyn@grné zdatnému
operatorovi 3,24 sekund. Nasledné viozenékysdo paky kliky, kterou je nutné protahnout
skrz pruzinu, trva gmeérné 4,32 sekund. Pruzina musi bythlem této montazerigrzovana,

v opa&ném gipact by doSlo k jejimu vypadnuti. Celkowas montazeéthto dvou sotasti
¢ini 7,56 sekund. Vifpac vypadnuti pruziny by bylo nutné cely proces opatpeoz by

velice znatel& narusSilo vyrobni takt vyrobni linky.

Popis Se Sekvence Fr T™MU sec
Do paky kliky vioZit pruZinu (pro paku a pruzinu v A 1 B 0 G 3/A 1B O0WP 3|V 0O|(A OB OUPOADO 1 %0 324
se nelze simo natahnout) 2 1 1 i 1 1 1 1 1 1 1 !
A §iN B G 11A 1 B P \' A B P A
Do paky s pruZinou vioZit osicku Vv 1 1 £ 4 1 1 L 1 £ 1 0 1 C 1 & 1 ¢ 1 L 1 120 4,32

Obrazek 44 - Montaz dvojité pruzina adsi - sodasny stav

Jako napravné opahi, pro zamezeni moznosti vypadnuti pruzirshdm montaze, je
navrzeno umistit na toto stanovigtipravek. Do g se sodasti vlozi tak, aby nebylo mozné
jejich vypadnuti, a aby vloZeni ststi bylo mozné jen v poZzadované poloze. Na operato
v tomto gipac nejsou kladeny tak vysoké naroky ngegnost a vyloti se tim kriticka
moznost vypadnuti pruzinythem montaze ogky do paky kliky.

Do pripravku se nejprve zalozi paka kliky. Naslede do magnetického loZze umisti pruzina
a jako posledni se doripravku zalozi oska. Pohybem paky poté operator zalisuje tyto

souwasti do sebe.
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Popis

Se

Sekvence

Fr

TMU

sec

Uchopit paku a zaloZit do zakladani

A jiN B pO§ G i
1 1 1

A 1B 0P 1
1 1 1

\

A 0B 0P O
1 1 1

40

1,44

ZaloZit pruZinu do beranu magnetické loZze

A N B joN G S
1 1 1

A 1B 0 P 1
1 1 1

A 0 B 0 P O
1 1 1

60

2,16

ZaloZit osicku do zakladani

A 1B 0 G 1

A NN B pos P i

A 0B O P O

40

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44

Sjet do dolni Gvraté ruéniho lisu R|/A 1 BO0OG1/A1BOPOV O0AO0BOPUOALDO, 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08

A 0B 0G 1A 1B O0PO|V O(A OB 0P O0(A O
| ¢ 1
Zalisovat osicku R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72

Obréazek 45 - Montaz dvojité pruzina adsi - napravné opaeni

Napravné opdeni nepinese razantni zrychleni vyrobniéhsi, ale odstrani riziko vypadnuti
pruziny kEhem montaze. To by prodlouzilo vyrobni taktikwutnosti opakovani celé této
operaceCasova narénost pro zaloZeni séésti do pipravku a zalisovani je podle analyzy
Basic MOST 6,84 sekund’asova UsporaippouZiti tohoto napravného openi ¢ini 0,72

sekund. Zrychleni se tykd vSech variant idieh vyztuh, které jsou na vyrobni lince

kompletovany.

3.2 Aplikace napravnych opatireni na sogasny stav

Napravna opaéni byla navrZzena tak, aby odstranila slabd migtalwi linky a pokud mozno
CO nejvice snizila vyrobrias. Napravné opiani v podob automatizovanéhoiipravku pro
Sroubovani snizi vyrobntas o 4,08 sekund u dwvéch vyztuh s oznmnim 095, 101
(Zn+brzda) a 099 (Zn). Podminkou je, Ze v tondese bude operator vykonavat jiné
produktivni tkony.

Druhym napravnym op&nim, na prvnim stanovisti, je nahrazeni stavaiciiniho lisu
automatizovanym. Nebude tim dochazetekani obsluhy v gibéhu lisovani a odstrani se
manualni vyjimani paky kliky. Zavedeni tohoto n&peho opatni snizi vyrobnéas o 2,32
sekund pro vS8echny varianty vyztuhieBpokladem je ag vykonavani jiné produktivni

¢innosti v pfibéhu samotného automatizovaného lisovani.

Treti navrh nepinasi razantni zrychleni vyroby, ale dokaze zamwzitu vypadnuti dvojité
pruziny z paky kliky Bhem montaze o&ky. To by n€lo za nésledek prodlouzeni vyrobniho
taktu az o 7,56 sekund, coZ je doba montézhtd ti sowasti. Zs#azenim navrhovaného
piipravku na druhé stanowsStiojde ke sniZeni vyrobnihtasu o 0,72 sekund pro vSechny

druhy dvénich vyztuh.
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V néasledujici tabulce jsou uvededgsy trvani operaci na jednotlivych stanovistichcasné

vyrobni linky po odéteni¢asovych uspor ziskanych zavedenim napravnichferpat

Tabulka 11 Casy stanovig- Po zavedeni napravnych opati

Varianta Vyztuha 5;’:5; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 1492 | 1814 | 1559
Zn 099 2% | 1492 | 1814 | 11,90
Plast + brzda | 096, 098 70% | 11,93 | 11,95 | 1436
Plast 097 5% | 11,93 | 11,95 | 12,10

Takt vyrobni linky

Pro tyto novétasové Udaje je nize vygitan takt vyrobni linky fi zavedeni navrhovanych
napravnych op#&tni. Jedna se &as vyroby na stanovisti, na kterém trva montaz eigjd
dobu. Je to tedyas, za ktery seipseriové montazi iive aekavat vyroba jednoho kusu.
Takt vyrobni linky je oznéovan jako TT.

TT, = MAX (ST10,; ST20,; ST30,) [s]

TTyn+brzaa = MAX (14,92; 18,14; 15,59) = 18,14 s
TT,, = MAX (14,92; 18,14; 11,90) = 18,14 s
TTpiast+brzaa = MAX (11,93; 11,95; 14,36;) = 14,36 s

TTpiese = MAX (11,93; 11,95; 12,10;) = 12,10 s

62



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomawace, akad. rok 2017/18
Katedra technologie obréii Bc. Tomas Pipek

Véazeny takt
Pro zhodnoceniinosi napravnych opétni a pro odieni jejich dostataosti ke splani cili
této diplomové prace, je rozhodujici vyed vazeného taktu. Pomocéjnse zohleduje

procentualni zastoupeni vyroby jednotlivych varidwdrnich vyztuh.

PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

vTakt = Z PV, - TT, [s]

vTakt = (PVZn+brzda ’ TTZn+brzda) + (PVZn ’ TTZn) + (PVPlast+brzda ’ TTPlast+brzda)
+ (PVPlast ’ TTPlast)

vTakt = (0,23-18,14) + (0,02 - 18,14) + (0,7 - 14,36) + (0,05-12,10) = 15,19 s

3.2.1 Vyhodnoceni napravnych opakeni

Aplikaci navrzenych napravnych opati na sotasny stav vyrobni linky by bylo dosazeno
snizeni vazeného vyrobniho taktu na 15,19 sekuptiyadnich 16,09 sekund. Toto sniZeni
vazeného taktu, ktery zohlage procentudlni po#én vyroby jednotlivych drufh dvenich
vyztuh, neni dostateé pro pozadované navyseni vyrobni kapacity. RiénpboZadovaného
ro¢niho objemu vyroby je nutné dosahnout vazenéha takinaximalni délce 12,5 sekund.
Potebného vyrobniho taktu neni v tomtéigace mozné dosahnout ani Zmou vyrobniho
postupu a jinym rozdenim pracovnich ukanna jednotlivych stanovistich, které by mohlo
vést k vyrovnani vyrobnichagi viech stanovi¥ V piipad naprostého vybalancovasasi
jednotlivych stanovi§ se zavedenim navrZzenych ndpravnychiepétje mozné vazeny takt
snizit na teoretickou hodnotu 13,55 sekund, coZ destaténé. Navic v praxi nendasto
naprosté vybalancovani stanavigyrobni linky mozné zialvodu navaznosti jednotlivych
montéznich Ukoin které nelze f@mistit na jiné stanovi&t Dusledkem nestejného vyrobniho
¢asu na jednotlivych stanovistich by doSlo ke zviSesjnizSiho mozného teoretického
vyrobniho taktu, ktery je jiz t& nevyhovujici. Pro navrh nové vyrobni linky, ktdvade
spliovat pozadovany vazeny takt a tintmbobjem vyroby, je nutné do montazniho procesu

z&lenit dalSiho operatora.
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3.3 Navrh nové vyrobni linky

Na zaklad analyzy sotasného stavu vyrobni linky a odhaleni slabych ioy$a navrzena
napravna op&eni pro zlepseni vyrobygisi pohodli operatdra gredevsim pro pozadovane
zrychleni vyrobniho taktu, které souvisi se zvySekapacity vyroby. Aplikovani napravnych
opateni na sotasny stav vyrobni linky séemi operatory by nebylo dostéte® pro splani
poZadavk zadavatele této diplomové prace. Z toliwatiu je nutné navrhnout vyrobni linku

obsazenou dalSim operatorem.

VSechny ¢tyii nové navrhy vyrobni linky jsou navrzeny pro mang& obsazenictyimi
operatory, coz je to nevyhnutelné ®ddu pozadavku na zvySeni vyrobni kapacity. V prvni
navrhované variastje vytvareno nové pracovi§tmezi stanovisti ST 20 a ST 30. V dalSich
trech variantach je navrzeno zcela nové pracgvideré je umisino mimo stavajici vyrobni
linku. Na no¥ vznikléem stanovisti by probihala montaz podsesk#eré zpomaluji vyrobni
takt na sotiasné vyrobni lince. Druh& varianta je navrzena Zakna externim montaznim
pracovisti by se kompletovaly spony, véett variané by se na novém pracovisti
kompletovaly brzdy. V posledni navrhované varamny se sotasné vyrobni lince ulevilo od

montaze paky kliky, coz byfpvzalo no¥ ziizené pracovist

3.4 Varianta A

Prvni navrhovana varianta, ktera by mohla odstiamablémy vznikajici na séasné vyrobni
lince a tim zajistit pléni rocniho objemu vyroby sgdva v konstrukni Gprag stavajici linky

a paita s gidanim dalSiho operatora mezi stanavi8T 20 a ST 30. Montazni postup byl pro
tuto variantu upraven tak, aby byasy montaze na jednotlivych pracovistich vyvazené a
nedochéazelo k tomu, Ze na sebe budou operEitis cekat, nebo se budou naopak hromadit
hotové podsestavy na jednotlivych pracovistich. &NoavrZzeny montazni postup je uveden

v Priloze¢. 3. Do navrhu jsou ¥azena vSechna napravna épat popsana v kapitole 3.1.

Mazivo

vibraéni
2

§-roubv

Srous _l
OVANi | |
I | Lis zdvaZi | 2 QO I I

Pro Plast verzi @ @ @ Vyvozni trilogiq
enY

Obréazek 46 - Varianta ACtysi operatoi

Pro Zn verzi Kontrolni stroj

Vyvozni paleta
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3.4.1 Analyza navrzené varianty A
Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy&ékich dvénich vyztuh byly
stanovenyc¢asy trvani jednotlivych operaci. Prdeplednost jsou uvedeny v nasledujici

tabulce. Kompletni zpracovani analyz pro variante Avedeno v flozec. 3.

Tabulka 12 Cistécasy operatof - Varianta A

Varianta Vyztuha sy?::s; Opl[s] | Op2[s] | Op3[s] | Op4 [s]
Zn + brzda 095, 101 23 % 11,32 10,51 11,30 10,12
Zn 099 2% 11,32 10,51 8,71 7,60
Plast + brzda | 096, 098 70 % 10,13 9,79 10,87 9,97
Plast 097 5% 10,13 9,43 6,48 7,45

N¢které casy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez stroflaisy. Proto musi operéator
v n¢kterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluZzuje montazais na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce jsou uvedeniae ¢asy jednotlivych pracows kde je

zohledréno takécekani operatora na stroj, které je zvyramn

Tabulka 13 Casy stanovi§— Varianta A

Varianta Vyztuha 5;':5; ST10[s] | ST20[s] | ST30 [s] | ST40 [s]
Zn + brzda 095, 101 23% | 11,32 | 1051 | 11,30 | 11,90
Zn 099 2% | 11,32 | 1051 | 871 | 11,90
Plast + brzda | 096, 098 70% | 1013 | 9,79 | 1087 | 12,10
Plast 097 5% | 10,13 | 943 | 648 | 12,10
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Takt vyrobni linky

Jedna se ¢as vyroby na stanovisti, na kterém trva montaz eigjddobu. Je to tedias, za
ktery se pi sériové montazi iive aekavat vyroba jednoho kusu. Takt vyrobni linky je
oznaovan jako TT.

TT, = MAX (ST10,; ST20,; ST30,; ST40,) [s]

TTymspreaa = MAX (11,32; 10,51; 11,30; 11,90) = 11,90 s
TT,, = MAX (11,32; 10,51; 8,71; 11,90) = 11,90 s
TTriastspreaa = MAX (10,13; 9,79; 10,87; 12,10) = 12,10s

TTpiase = MAX (10,13; 9,43; 6,48; 12,10) = 12,10 s

Vyuzitelny ¢asovy fond

Pod timto pojmem se rozumi vyrobtds, ktery je mozné vyuzitthem jedné sgmy. Od
¢istého ¢asu sminy jsou zde odg#eny pouze zakonem stanovenéegpavky. Ostatni
neproduktivnicasy, mezi které pétnagiklad uklid, zn¢na vyraliného typu vyztuhy nebo
sepsani karty chyb, se ve sgwlesti WITTE Automotive Gtuji zvlag. Proto se neprojevi ve
snizeni vyuzitelnéhsasového fonduCas smény jednoho operéatora je 7,5 hodiny. Basu
smeny operatora se nezaptava neplacena pauza nadpktera trva 30 minut.

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tp = 10 min — Cas zadkonem stanovenych prestavek [min]

Tv=60-To—Tp [min]

Tv=60-To—Tp=60-7,5—10 = 440 min

Norma vyrobni linky

Pp = 4 pracovnici — Pocet pracovnikl [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]
Tv — VyuZitelny Casovy fond jedné smény [min]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |[s]
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60000 _
NORMx = W : Pp [mm/1000 kS]

TT, - To

60000 60000 )
NORMZn+brzda = Tv - 60 ' Pp = w ‘4 = 811,4 => 812 mm/lOOO ks
TTZn+brzda -To 11,90 ' 7,5
NORMyz, = —60000 Pp = —60000 4 =811,4 => 812 min/1000 k
m="Ty-60 PP = gap-go 4= 81LA=>8lamn/ s
TTyn - TO 11,90-7,5
60000 60000 )
NORMPlast+brzda = Tv - 60 : Pp = m -4 =825 ml‘l’l/].OOO ks
TTpiast+brzaa " TO 12,10-7,5
60000 60000 )
NORMPlast = W : Pp = w -4 =825 mm/lOOO ks
TTrmer - TO 12,10-7,5

Kapacita smény
NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy[min/1000 ks]
Pp = 4 pracovnici — Pocet pracovnikii [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAP, = 60000 Pp-To |k

KAP = 60000 Pp-To = 60000 4-75=2217k
Zn+brzda — NORMZn+erda p 0= 812 ) - S

KAP,, = 60090 Pp-To = 60000 4-75=2217k
zn = NORM,, P17 7812 2= s

KAP = 60000 Pp-To = 60090 4-75=2182k
Plast+brzda — NORMPlast+brzda p 0= 825 = S

KAP = 60000 Pp-To = 60000 4-75=2182k
Plast = NORMppee - L 0 825 = s
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Opx, — Cisty ¢as odpovidajiciho operatora pro danou variantu vyztuhy [s]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

Opx
VYTOpx, y Wy [
x

Op12n+brzda _ 11,32

VYT = = 0,95 =>95%
Opl, Zn+brzda TTZn+bTZda 11,90 0
Tabulka 14 - Vytizeni operatibr Varianta A
. . Pomér
Varianta Vyztuha vyroby Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23 % 95 % 91 % 95 % 85 %
Zn 099 2% 95 % 91 % 73 % 64 %
Plast + brzda 096, 098 70 % 84 % 84 % 90 % 82 %
Plast 097 5% 84 % 80 % 54 % 62 %
Tt - stanovist
14,00
12,00
¢ 10,00
> M zn +brzda
% 8,00
g Hzn
c
b 6,90 W plast + brzda
>§ 4,00 + M plast
2,00
0,00 - ‘ ; )
ST10 ST20 ST30 ST40
Obrazek 47 - Takt jednotlivych stana\dd/arianta A
Vazeny takt

PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

vTakt = z PV, - TT, [s]
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vTakt = (PVZn+brzda ' TTZn+brzda) + (PVZn ' TTZn) + (PVPlast+brzda ' TTPlast+brzda)
+ (PVPlast ' TTPlast)

vTakt = (0,23 - 11,90) + (0,02 - 11,90) + (0,7 - 12,10) + (0,05 - 12,10) = 12,05 s

Véazena norma

PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

vNORM = z PV, - NORM,, [min/1000 ks]

VNORM = (PVzn+brzaa " NORMzniprzaa) + (PVzn - NORMzy)
+ (PVPlasHbrzda ' NORMPlasHbrzda) + (PVPlast ’ NORMPlast)

vNORM = (0,23-812) + (0,02 -812) + (0,7 - 825) + (0,05 - 825) = 821,8 min/1000 ks

Shrnuti vysledki

Pro grehlednost jsou v nasledujici tabulce shrnuty vystagpoita pro variantu A.

Tabulka 15 - Shrnuti vysledlk Varianta A

, iy Celkova
N ., e Celkova Vazena )
. . Pomér | Celkovy | Vaieny kapacita
Varianta | Vyztuha wrob takt [s] | takt [s] norma norma smén
yroby [min/1000ks] | [min/1000ks] [ks]V
Zn + 095, 101 23% | 11,90 812 2217
brzda
Zn 099 2% 11,90 812 2217
12,05 821,8
Plast+ | 196, 098 70% | 12,10 825 2182
brzda
Plast 097 5% 12,10 825 2182
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3.5 Varianta B

Druha navrhovana varianta, ktera by mohla odstranitblémy vznikajici na sdasné
vyrobni lince a tim zajistit pkni rocniho objemu vyroby spiva v konstrukni Upraw
stavajici linky. Navic je zdefjglano externi pracovidts dalSim operatorem, na kterém bude
probihat montaz spony do vyztuhy pomoci Sroubu. Bn&ovou verzi dvinich vyztuh
uréenou pro dvietidice by byl, v gipadt vybrani této varianty, ¥azen na externi stanowist
automatizovany iipravek, do kterého by operator vlozil zinkovou spa@ Sroub. fpravek
by po spu&hni tlatitkem automaticky naSrouboval Sroub do zinkové gpanvzniklou
podsestavu sam vyhodil na odklddaci misto. Totaavéyg opatni je detaild popsano
v kapitole 3.1. Pro plastovou verzic¢anou pro dvie bez cylindru zadmku by montaz
probihala nadale manuélnv tomto gipact se Sroub do vyztuhy natiogpouze na jeden zavit,
coZ neni tolikcaso¥ nar@né a nejsou zde kladeny vysoké naroky rtaspou délku
nasroubovani. Na prvni stanov¥ighodifikované vyrobni linky by byl pro vSechny vamty
dvernich vyztuh umigh automatizovany lis, ktery nevyzaduje kontrolu rapara Ehem
lisovani. Na sotasné vyrobni lince nefie operator &hem lisovani vykonavat dal&innosti,
protoze musi &em lisovani paku vifpravku drzet. Na stejné pracowssT 10 by bylo
zaazeno i teti napravné op&ni v podob ru¢niho lisu pro montdz paky kliky, dvojité
pruziny a osiky. Toto napravné opani nepinasi znatelné zrychleni vyroby, ale zamezuje
riziku vypadnuti pruziny &hem montaze, coz v praxi znamena opakovani celéopstrace.
Montazni postup byl pro tuto variantu upraven t@by byly casy montaze na jednotlivych
pracovistich vyvazené a nedochazelo k tomu, Zeeba budou operétoprilis ¢ekat, nebo
naopak Ze se budou hromadit hotové podsestavydnatjerych pracovistich. Navnavrzeny

montazni postup je uveden ¥ilBzec. 4.

Srous.
OVANI

1weuods as
1sejd AymzAa

Mazivo

1weuods as
¥auz AymzAa

Kontrolni stroj

||
—
(e -

< ? é @ < ? é Vyvoznitrilogiq

Obrazek 48 - Varianta B - Podskupina spony

Vyvozni paleta

70



Zapaddeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomawace, akad. rok 2017/18

Katedra technologie obréii

3.5.1 Analyza navrzené varianty B

Tabulka 16 Casy stanovig— Varianta B

Kompletni zpracovani analyz pro variantu B je uvede Riloze¢. 4.

Bc. Tomas Pipek

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy&ékich dvénich vyztuh byly
stanovenyasy trvani jednotlivych operacickterécasy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez
strojni ¢asy. Proto musi operator ¢kterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluzuje
montazni¢as na jednotlivych pracovistich. V nasledujici tabysou uvedeny celkovéasy
jednotlivych pracovi§, kde je zohledkno takécekani operatora na stroj, které je zvyramn

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn + brzda 095, 101 23% | 1201 | 1336 | 13,07 | 1021
Zn 099 2% | 1201 | 936 | 11,90 | 10,21
Plast + brzda | 096, 098 70% | 12,13 | 10,76 | 12,10 | 7,66
Plast 097 5% | 12,13 | 680 | 12,10 | 7,66

Vzhledem k podobnému postupu, jako u varianty Aujpodrobné vypidy pro tento navrh

uvedeny v Elloze¢. 5. Zde jsou shrnuty pouze vysledky provedenéyagal

Tabulka 17 - Shrnuti vysleflk Varianta B

, iy Celkova
N ., e Celkova VazZena )
. . Pomér | Celkovy | Vaieny kapacita
Varianta | Vyztuha virob takt [s] | takt [s] norma norma smén
yroby [min/1000ks] | [min/1000ks] [ks]V
Zn + 095, 101 23% | 13,36 858 1974
brzda
Zn 099 2% 12,01 789 2195
12,41 777,3
Plast+ | 196, 098 70% | 12,13 752 2174
brzda
Plast 097 5% 12,13 752 2174
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Tabulka 18 - VytiZzeni operaibr Varianta B

. . Pomér
Varianta Vyztuha vyroby Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23% 90 % 100 % 98 % 76 %
Zn 099 2% 100 % 78 % 85 % 85 %
Plast + brzda | 096, 098 70 % 100 % 89 % 83 % 63 %
Plast 097 5% 100 % 56 % 61 % 63 %
Tt - stanovist
16,00
14,00

12,00 +

[y
o
o
o

M zn +brzda

Hzn

w plast + brzda

éas stanovist v sec
[o¢]
o
S

M plast

ST10 ST20 ST30 Podskupina
Obrazek 49- Takt jednotlivych stanagiid/arianta B
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3.6 Varianta C

Navrh fteti varianty, pro odstr&ni probléni vznikajicich na satasné vyrobni lince a
zajiseéni pozadovaného pini racniho objemu vyroby, vychazi z podobné koncepceo jak
varianta B. Jedna se o konsttokupravy slabych mist séasného stavu vyrobni linky, mezi
které pati nagiklad neproduktivnicekani operatora na dokiemi Sroubovani a lisovani.
DalSi z&sadni z#émou oproti sotasnému stavu vyrobni linky je vytteni externiho
pracovist, na kterém bude sestavovana podskupina brzd. téanéx pracovisti by vifpack
vybéru této varianty byla kompletovana paka brzdy seataou brzdou. Tyto dvsoltasti by
se musely sprawmapolohovat a poté namontovat do vyztuhy. Prardweyztuhy 095 a 101
(Zinek + brzda) by byla na externim pracovisti kdebpvana dvini vyztuha také s vlioZzkou,
ktera se nasazuje na kraj vyztuhy. Pro variantirdwe/ztuhy 096 a 098 (Plast + brzda) by na
externim pracovisti probihaly pouze operace spojeméontazi paky, brzdy a vyztuhy.
Montéz vlozky by byla fesunuta naréti stanovidt, kde by mgl jinak operéator velké
mnozstvi neproduktivnicasi béhemcinnosti kontrolniho stroje uithe smontované dvei
vyztuhy. Divodem neziéazeni tohoto pracovisiprimo do vyrobni linky je skutaost, Zze u
nekterych typ dvernich vyztuh se brzdaibec nevyskytuje. Vifpack montaze vyztuh bez
brzdy by bylo toto pracovi§tprazdné a vznikaly by problémy s materidlovym tolsoutasti.
Dalsim divodem je, Ze na externim pracovisti mohou byt ps@dsty smontovany
s predstihem a i montazi jiného typu vyztuh tize byt operator z externiho pracowist
piremistn jinam. Pro tuto variantu byl upraven montazni tppstak, aby bylycasy
jednotlivych operatdr vice vyvazené a nedochazelaidkani na sotésti, nebo naopak

k jejich hromadni. Now navrzeny montézni postup je uvedentNd2ec. 6.
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3.6.1 Analyza navrzené varianty C

Bc. Tomas Pipek

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy&ékich dvénich vyztuh byly

stanovenyasy trvani jednotlivych operacickterécasy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez

strojni ¢asy. Proto musi operator ¢kterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluzuje

montazni¢as na jednotlivych pracovistich. V nasledujici tabysou uvedeny celkovéasy

jednotlivych pracovi§, kde je zohledkno takécekani operatora na stroj, které je zvyramn

Kompletni zpracovani analyz pro variantu C je uvede Riloze¢. 6.

Tabulka 19 Casy stanovig— Varianta C

Varianta Vyztuha 5;";5; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 1233 | 11,27 | 13,07 | 12,34
Zn 099 2% | 1233 | 13,82 | 13,07 0
Plast + brzda | 096, 098 70% | 12,29 | 868 | 12,10 | 8,28
Plast 097 5% | 1229 | 868 | 12,10 0

Vzhledem k podobnému postupu, jako u varianty Aujpodrobné vypidy pro tento navrh

uvedeny v Eloze¢. 7. Zde jsou shrnuty pouze vysledky provedenéyagal

Tabulka 20 - Shrnuti vysledlk Varianta C

, iy Celkova
N ., e Celkova VazZena )
. . Pomér | Celkovy | Vaieny kapacita
Varianta | Vyztuha virob takt [s] | takt [s] norma norma smén
yroby [min/1000ks] | [min/1000ks] [ks]V
Zn+ 095, 101 23 % 13,07 880 2017
brzda
Zn 099 2% 13,82 707 1990
12,50 787,7
Plast+ | 196, 098 70% | 12,29 771 2146
brzda
Plast 097 5% 12,29 629 2146
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Tabulka 21 - Vytizeni operaibr Varianta C

Bc. Tomés Pipek

Varianta Vyztuha 5;::5; Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23% 94 % 86 % 100 % 94 %
Zn 099 2% 89 % 100 % 95 % -
Plast + brzda | 096, 098 70 % 100 % 71% 81% 67 %
Plast 097 5% 100 % 71% 81% -
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3.7 Varianta D

Pro navrh optimalizované vyrobni linky, ktera bykdmala odstranit problémy vznikajici na
sowasné vyrobni lince, a zaraveby pi realizaci navrhu bylo mozné dosahovat
pozadovaného miho objemu vyroby, byly navrzenyyii varianty. Ctvrta varianta navrhu
pocita stej jako varianty B a C s modifikaci stavajici vyrolinky a s vytvdenim nového
externiho pracovist V pripac vybéru této varianty by operator na externim stanovisti
kompletoval podsestavy paky kliky, které by nastedstupovaly do montazniho procesu na
modifikované vyrobni lince seiegmi operatory. Na externim pracovisti by se pomoci
piipravku navrZzeného jako napravné @eai lisovala zavazi do paky Kkliky. (viz.
Kapitola 3.1.) Protrzné varianty dvimich vyztuh jsou pouzivany dva druhy protizavalgyé

se liSi pouze v délce a hmotnosti. Druh pouZitélmbizavazi proto nema vliv n&s vysledné
montaze. Pomoci dalSihocniho lisu, by dochazelo k ustaveni pruziny a paikgykPriprava
pruziny a jeji zaloZeni do magnetického loZe bybfitalo Ehem automatizovaného lisovani
protizavazi, aby se odstranil neproduktivais. Na sotasné vyrobni lince musi operator
cekat, az pipravek protizavazi zalisuje. Poté by se do pakgyktaloZila osa a podsestava by
byla gripravena k nasledné montazi na vyrobni lince. Natogh pracovistich by byla také
pozmeénéna montaz, proto byl vyt¥en novy vyrobni postup. U varianty daé vyztuhy 097
(Plast bez brzdy) bylo moZné vy#ito montazni postup tak, aby na pracovisti ST 20
neprobihala Zadna montéaz. V tomttippdt by treti operator mohl pracovat na externim
stanovisti. Mvodem nezéazeni externiho pracowstdo vyrobni linky je skutost, Ze na
externim pracovisti je mozné kompletov&tSi mnoZstvi podsestav, aniz by se hromadily na
dalSim pracovisti vyrobni linky, nebo aby jejich mi@z brzdila nasledujiciho operatora. Mov

navrzeny montazni postup je uvedenid2ec. 8.
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3.7.1 Analyza navrzené varianty D

Bc. Tomas Pipek

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy&ékich dvénich vyztuh byly

stanovenyasy trvani jednotlivych operacickterécasy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez

strojni ¢asy. Proto musi operator ¢kterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluzuje

montazni¢as na jednotlivych pracovistich. V nasledujici tabysou uvedeny celkovéasy

jednotlivych pracovi§, kde je zohledkno takécekani operatora na stroj, které je zvyramn

Kompletni zpracovani analyz pro variantu D je uverle Rilozec. 8.

Tabulka 22 Casy stanovig— Varianta D

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 891 | 12,67 | 13,10 | 12,20
Zn 099 2% 891 | 11,27 | 11,90 | 12,17
Plast + brzda | 096, 098 70% | 868 | 7,63 | 12,10 | 12,13
Plast 097 5% 8,68 0 12,00 | 12,13

Vzhledem k podobnému postupu, jako u varianty Aujpodrobné vypidy pro tento navrh

uvedeny v Elloze¢. 9. Zde jsou shrnuty pouze vysledky provedenéyagal

Tabulka 23 - Shrnuti vysledlk Varianta D

, iy Celkova
N ., e Celkova VazZena )
. . Pomér | Celkovy | Vaieny kapacita
Varianta | Vyztuha virob takt [s] | takt [s] norma norma smén
yroby [min/1000ks] | [min/1000ks] [ks]V
Zn + 095, 101 23% | 13,10 878 2014
brzda
Zn 099 2% 12,17 817 2163
12,35 827,5
Plast+ | 196, 098 70% | 12,13 826 2174
brzda
Plast 097 5% 12,13 620 2174
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Tabulka 24 - Vytizeni operaibf Varianta D
Varianta Vyztuha ‘I:;rr:s; Op1l Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23 % 68 % 97 % 100 % 93 %
Zn 099 2% 73 % 93 % 62 % 100 %
Plast + brzda | 096, 098 70 % 72 % 63 % 83 % 100 %
Plast 097 5% 72 % - 83 % 100 %
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4 Technicko-ekonomické hodnoceni

Pro splini cila této diplomové prace je nutné navrhnout vyrobmkui s vazenym vyrobnim
taktem o maximalni délce 12,5 sekund. Tento vatakiyzohleduje procentudlni zastoupeni
vyrobniho mnoZstvi jednotlivych variant dwéch vyztuh, které se kompletuji na této vyrobni
lince. Navrhem napravnych openi pro sniZeni vyrobniho taktu, zvySeni spolelslivo
vyroby a komfortu operatérbylo na sotasné vyrobni lince dosazeno snizeni vyrobniho
taktu pouze na 15,19 sekund. kfgadt, Ze by vyrobni¢asy na jednotlivych stanovistich
sowasné vyrobni linky, po zavedeni napravnych fguat byly naprosto shodné, dalo by se
dosahnout vyrobniho taktu 13,55 sekund. Ani tatwetiicka hodnota neni vyhovujici a bylo
by velice obtizné ji dosdhnout. Na jednotlivychnstdaStich vyrobni linky probiha montéz
soutasti, které neni mozné z technologického hlediskaymout na jiné stanowsa z toho
davodu neni ¥tSinou mozné dosahnout u vSech naprosto stejnyalobmich cagi.
PoZzadavkem spaiaosti WITTE Automotive je zpracovat ekonomick@ast hodnoceni
v méné EUR. Tento poZadavek jgqulevsim z @ivodu jednotnosti vypracované dokumentace
s podklady k této diplomové praci a avddu vyloweni neshody vznikléippaitem podle

aktualniho kurzu.

4.1 Planované mnozstvi

Od paatku kalend#niho roku 2019, coz je pozadovany termin sistoveé vyrobni linky,

je planovana vyroba dalSicl280000 kus: dvernich vyztuh. V nasledujici tabulce je rozepsan
zbyvajici pdet kusi jednotlivych drufi vyztuh podle procentualniho zastoupeni jejich
objemu vyroby.

Tabulka 25 - Zbyvajici pet kus od pa‘atku roku 2019

Pomér Planované

Varianta Vyztuha vjroby mnozstvi
PM [ks]

Zn+brzda 095, 101 23% 1196 000
Zn 099 2% 104 000

Plast+brzda 096, 098 70% 3 640 000
Plast 097 5% 260 000
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4.2 Vyrobni takt

PoZadovany vyrobni takt neni mozné dosahnaublpsazeni vyrobni linkyiémi operatory,
jako tomu bylo doposud. Z tohaiebdu byl do novych navethvyrobni linky gidan dalsi
operator. V nasledujici tabulce jsou uvedeny vyrdbhty ¢ty novych navrh. Zvyrazréné
hodnoty reprezentuji vazeny vyrobni takt pro jetimétvarianty. Vazeny vyrobni takt
zohlediuje procentualni zastoupeni vyrobniho mnozstvigédohych druhi dvenich vyztuh,
které jsou na této vyrobni lince kompletovany. Usmé& hodnoty byly vyptieny i analyze
jednotlivych variant.

Tabulka 26 - Hodnoceni - takt vyrobni linky

Varianta Vyztuha P?mér Varianta | Varianta | Varianta | Varianta
vyroby A [s] B [s] C[s] D [s]
Zn+brzda 095, 101 23 % 11,90 13,36 13,07 13,10
Zn 099 2% 11,90 12,01 13,82 12,17
Plast+brzda | 096, 098 70 % 12,10 12,13 12,29 12,13
Plast 097 5% 12,10 12,13 12,29 12,13
Vazeny takt 12,05 12,41 12,50 12,35

VSechnycétyti navrhy nové vyrobni linky splji poZzadavek na maximalni délku vyrobniho
taktu s hodnotou 12,5 sekund. Z tohoto hlediskgesé varianta A jako nejlepsieSeni.
Analyzou varianty C byl stanoven vyrobni takégr® na hranici 12,5 sekund. Tato hodnota je
jes€ vyhovujici, hrozi zde ale riziko, Ze v praxi by Inhdyt takt vyrobni linky vySSi, nez

pozadovany.

4.3 Vyrobni naklady

Pro hodnoceni navrzenych variant nové vyrobni lijgkklicové vypaitat vyrobni naklady.

Ty vychazeji z tarifntastky, ktera je &tovana na jednoho operéatora za jednu hodinu prace.
Ve spolénosti WITTE Automotive je stanoven tento tarif redfjioho operatora ve vysi
6,5 €/hod. Dale do tohoto vyt vstupuje vaZzena norma vyrobni linky, ktera je kazdou
variantu vypdgitana v kapitole 3. Vazena norma zotilej@ procentualni zastoupeni vyroby
jednotlivych typi dvernich vyztuh. Posledni pramnou pro vypoet vyrobnich naklad je
planované mnozstvi vSech variant thieh vyztuh. Po zavedeni vyrobni linky je planovana
vyroba 5200000 kusi. Ve vzorci je vazena norma vyrobni linky wWenacislem 1000 a 60,
divodem je pepciet této normy, kterd byla doposud uda v jednotkach [min/000 ks].

Pro vypa@et vyrobnich néklaije nutné peitat s normou v jednotkach [hod/1 ks].
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N, = SNORM: b 10 (e
* 1000 60 L€l

VNORM, — Vazena norma vyrobni linky pro danou variantu navrhu [min/1000 ks]

PM — Celkové planované mnoZstvi [ks]
TO — Tarif operatora [€/hod]

Tabulka 27 - Hodnoceni - vyrobni naklady

[mi‘; ';'ﬁ)':)'g'ks] PM[ks] | TOI[€/hod] | VN I[€]
Varianta A 821,8 5200 000 6,5 462 947
Varianta B 777,3 5200 000 6,5 437 879
Varianta C 787,7 5200 000 6,5 443 738
Varianta D 827,5 5200 000 6,5 466 158

Po zhodnoceni vyrobnich nakiadztazenych na operatory vyrobni linky vychazi éeg
varianta B. V tomto ipact by vyrobni nakladyinily 437879 €. Tata:astka je vyp&tena pi
tarifu 6,5 €/hod pro jednoho operatora a pro vyrpbinovanych 200000 kusi. Nejhiie
vychazi z tohoto hlediska varianta D, kde by byBklady na vyrobu ze vSech variant

nejvyssi.

4.4 Naklady na logistiku

DalSim kritériem pro technicko-ekonomické hodnocgnistanoveni nakladna logistiku,
které by bylo nutné vynaloZitipzvoleni jedné z navrZzenych variant. Jedna se @pauaovée
néklady spojené s‘gpravou sothsti nebo podsestav, které v&mné dob nejsou spojené

s vyrobni linkou. Tyto naklady by vznikalyipealizaci navrzenych variant B, C nebo D, kde
se rozlozZeni saasné vyrobni linky filiS neneéni. Pro dosazeni poZzadovaného vyrobniho
taktu je zde navrZzeno vytiib nové externi pracovidt z kterého by bylo nutnérgpravovat
vyrobené podsestavy k vyrobni lince. U varianty goy tyto naklady nulové, protoze
nedochazi k Zadné dod&ne pgepraw.

Pro pgepravu sotdsti odpovidajiciho charakteru se ve spudsti pouzivaji plastove
stohovaci pepravky ozn&vané jako KLT. P&et kusi podsestav, které je mozné v jedné této
piepravce transportovat je uveden vzdy zl&® kazdou variantu.iBpravky jsou skladany a
stohovany na paletu a naslédpiepravovany. Na jednu paletu je mozné umistit 12 KLT

prepravek.
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U varianty B a C je nutné@mig’ovat podsestavy s rozmmou vyztuhou. Do jedné&gpravky
Ize ulozit 40 ku8. V pfipact varianty D je manipulovano s m&mozmérnou podsestavou
paky kliky. Do jedné fepravky se v tomtoifpact uklada 100 kus U varianty C je nove
externi pracovi$t navrzeno pouze pro podsestavy obsahujici brzaud®ani vyztuhy bez
této sowasti je planovana vyroba 93 % z celkového vyrobmitmmzZstvi. Z toho wvodu jsou

naklady na logistiku Uugrné snizeny.

Obrazek 54 - KLT, paleta

LN = Vyskyt -

- CD [€]

_M
PAL - KLT
Vyskyt — procentualni pomér vyskytu prepravovaného mnozstvi [—]
PM — Celkové planované mnoZstvi [ks]

PAL — pocet prepravek (KLT) na jedné paleté [ks]

KLT — Pocet prepravovanych kusi v jedné prepravce [ks]

Tabulka 28 - Hodnoceni - naklady na logistiku

Viskyt [%] [ PMIks] | PALL] | KiTDl | o /;?eta] LN [€]
Varianta A 0% - - - - 0
Varianta B 100% | 5200000 12 20 3 32500
Varianta C 93 % 5 200 000 12 20 3 30225
Varianta D 100% | 5200000 12 100 3 13 000

Pro variantu A jsou naklady na logistiku nulovéninede nutné zadit Zzadny novy logisticky

s

S mér rozmernymi podsestavami paky kliky a je mozné viozZitptepravky (KLT) vice kus

oproti podsestavam vyztuh, které je nutbenpig’ovat u variant B a C.
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4.5 Naklady na novy pracovni prostor

U trech navrii, konkrétrg u variant B, C a D, je nutné vytiionové pracovni misto. Jedna se
o navrhované externi pracowstna kterém by se montovaly podsestavy, které jénéo
odctlit od vyrobniho cyklu. Montdzéthto celki v sowasné dob prodluzuje vyrobni takt. U
varianty A je vyrobni linka navrZzena tak, Ze staftvpro nového operatora je vlozeno mezi
stavajici stanovigtST 20 a ST 30. Prostorové dispozice ¢cesmého stavu vyrobni linky
umoziuji jeji prodlouzeni a vifpack realizace této varianty nevznikaji zadné nové amhkl
na pracovni prostor. U ostatnich variant je nawzeavé externi pracovidto plose 5 rh
Planovana doba vyroby na nové vyrobni lince je 6 Reoini naklady na 1 fjsou ve

spole&nosti stanoveny na 120
PN = RN - PLAN - PLOCHA [€]
RN — Ro¢ni naklady na 1 m? pracovniho prostoru [€/rok/m?]

PLAN — Planovana doba udrzitelnosti vyrobni linky [rok]

PLOCHA — Plocha potiebnd pro vytvoreni nového pracovisté [m?]

Tabulka 29 - Hodnoceni - naklady na pracovni prosto

RN [€/rok/m?] | PLAN [rok] | PLOCHA [m’] | PN [€]
Varianta A - - - 0
Varianta B 120 6 5 3 600
Varianta C 120 6 5 3 600
Varianta D 120 6 5 3 600

4.6 Naklady na prestavbu

Na zaklad vytvorenych navrfi vyrobni linky byly spolénosti WITTE Automotive
stanoveny naklady nafgstavbu a pro vytweni novych externich pracovislako podklady
pro stanoveni¢thto naklad byly predloZeny jednotlivé navrhy variant a zpracovanéyaya
Basic MOST, podle kterych je mozné identifikovabwace vyrobni linky a péba Gpravy

stavajiciho stavu.

Tabulka 30 - Hodnoceni - naklady n&eptavbu

Naklady na
prestavbu [€]
Varianta A 32 200
Varianta B 46 000
Varianta C 46 000
Varianta D 46 000
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e

vytvéret nové externi pracovistU zbyvajicich #ti variant byly naklady stanoveny ve stejné
vySi. Pouzité technologie a prostordedSeni jsou wthto variant velice podobné. Rozdilné je
piedevsSim rozloZeni montaznich operaci, coz souvisizleZzenim materialu, stipja

piipravki.

4.7 Celkové naklady
Soutem jednotlivych druth nakladi, které jsou v této kapitole vyptny pro vSechny
varianty, byly stanoveny celkové naklady spojeréatizaci dané varianty vyrobni linky.

Vypocétené celkové naklady jsou uvedeny v nasledujiailtah

Tabulka 31 - Hodnoceni - celkové naklady

YVrobni Né!(la!dy na Naklady na I}léklady na | < ikem €]
naklady [€] logistiku [€] prostor [€] | pFestavbu [€]
Varianta A 462 947 0 0 32200 495 147
Varianta B 437 879 32500 3600 46 000 519 979
Varianta C 443 738 30225 3600 46 000 523 563
Varianta D 466 158 13 000 3600 46 000 528 758

NejnizSi celkové naklady ve vysSi 4287 € jsou spojeny s realizaci vyrobni linky, nawne
jako varianta A. Ostatni navrhy vyrobni linky majiatel vysSi ndklady na provoz vyrobni
linky po dobu Sesti letipplanované vyrobni kapagitDiavodem je pedevSim nutnostizeni
externiho montazniho pracovstcoz s sebou nese vznik novych naklath logistiku a
prostor. V pipadt téchto variant s externim pracowst jsou vyssi i ndklady naigstavbu

vyrobni linky.

4.8 Celkové hodnoceni

V piedchozi kapitole jsou zhodnoceny jednotlivé ndwimobni linky z hlediska celkovych
nékladi spojenych srealizaci a provozem nové vyrobniylimpo dobu Sesti let ip
planovaném mnozstvi vyroby. Jako nejérakladna byla stanovena varianta A. Ostatni

varianty jsou za stejnych podminek znatelakladrjsi.

Dulezité je jednotlivé varianty zhodnotit také na Izék kladh a zapoi, které souviseji

S moznymi riziky spojenymi se zavedenim nové vyidinky.
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Varianta A
e Klady: Nejnizsi vazeny takt
NejnizSi naklady spojené s realizaci vyrobni linky
NeperuSeny materialovy tok
Nejdokonalejsi vybalancova&adi jednotlivych stanovis
Nejmért rizikove vzhledem k festavid stavajici vyrobni linky

o Zapory: NejvyrazrejSi Gprava stavajici vyrobni linky

Varianta B

* Klady: Mérg zasali do stavajici vyrobni linky

o Zapory: VySSi prostorova natsmost externiho pracovist
PreruSeny materialovy tok

Rizika spojend s externim pracovist

Varianta C
* Klady: Mérg zasali do stavajici vyrobni linky

Externi pracovigtje vyuzivano pro 93 % direich vyztuh

e Zapory: Nejvyssi vazeny takt
Riziko nesplgni poZzadovaného vyrobniho taktu
VySSi prostorova natmost externiho pracovist
PreruSeny materialovy tok

Rizika spojena s externim pracovist

Varianta D
* Klady: Meénre zdsali do stavajici vyrobni linky
Manipulace menSich podsestav z externiho pragovist

o Zapory: NejvysSi naklady spojené s realizaci vyrobni linky
VySSi prostorova natmost externiho pracovist
PreruSeny materialovy tok
Rizika spojena s externim pracovist
NevyuZiti stanovi&t ST 20 pro dvini vyztuhy 097
Nejhorsi vybalancovani
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Stanovenym klain a zapaim jednotlivych variant navehvyrobni linky je v nasledujici
tabulce pidélena jejich vyhodnost a z&vaznost. Vliv kiad zapot je ohodnocen Skalou

~ v s

hodnot ,1“ az ,4“, @i ¢emZ hodnota ,1“ ozrije u klad: jejich nejvySSi finos. U zapar

e

faktond.

Tabulka 32 - Celkové hodnoceni

Vaieny Celkové Vyhodnost kladGi | Zavainost zapory Preference
takt [s] | naklady [€] [1-4] [1-4]
Varianta A 12,05 495 147 1 1 1
Varianta B 12,41 519 979 3 2 2
Varianta C 12,50 523 563 4 3 3
Varianta D 12,35 528 758 4 4 4

Z hlediska vyrobniho taktu a celkovych nakKlaspojenych s realizaci nové vyrobni linky
vychazi jednoznme jako nejlepSi navrzena varianta A. Z hlediska kladzapot, které jsou
spojeny s finosy a riziky zavedeni nové vyrobni linky vychdaké jednoznén¢ nejlépe
varianta A. Ostatni varianty s sebou nesou daldady na logistiku a pracovni prostor, které
zvySuji celkové néklady. S externim stanainsfsou spojena také velka rizika iepusSenym
materialovym tokem a nutnosti externiho zasobowvaribni linky z €chto no vytvorenych

pracovis.

4.9 Porovnani vybrané varianty se soiasnym stavem
Zvolena varianta A pota s obsazenim vyrobni link§tyfmi operéatory. Vybalancovanim
vyrobnich operaci na jednotlivych stanoviStich &azanim napravnych ogahi bylo

dosazeno snizeni vyrobnich nakiagproti sodasnému stavu séemi operatory.

Tabulka 33 - Porovnani vybrané varianty secamnym stavem

Vyrobni Ndaklady na
nélzady [€] pFestavgu [€] cRleEm(id
Varianta A 462 947 32200 495 147
Soucasny stav 464 018 0 464 018
Rozdil 31129

U zvolené varianty A navicifoyly naklady na pestavbu, které se projevi v celkovych
nékladech na provoz vyrobni linky po dobu Sestpteplanovaném mnoZzstviZD0000 kus.
Planovana vyroba na zvoleném navrhu vyrobni lirkpdrazi o 31 129 €, cozZ je pouast
nakladi na gestavbu vyrobni linky Cilem je tyto nakladyhem samotné realizace co nejvice

snizit.
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Zaveér

V teoretickécasti této diplomové prace bylygrstaveny metody &eni spateby casu prace
a z nich vybrana nejvhodjsi pro nasledné hodnoceniulBzitym predpokladem bylo vybrat
metodu, pomoci které bude mozné hodnotit¢asny stav vyrobni linky a nové varianty ve
fazi navrhu. Jako nejvhodj$i byla vzhledem k povaze montazniho procesu wwbenalyza
Basic MOST, ktera byla podle poZzadavku zadavatelaildé popsana a naslegiaplikovana.
Spravnost vybrané metody byla&ena porovnanim vysledkanalyzy s realnym #tenim

¢adi vyrobnich operaci. Rozdiliasi nevykazovaly zasadni odchylky.

Na zaklad pozorovani a zpracované analyzy Basic MOST bydaatena slaba mista na
souwasné vyrobni lince. Pro odstegm nedostatk byla navrzena népravna ofmti ke
zvySeni spolehlivosti vyroby, zvySeni komfortu adera a pedevsSim pro zrychleni
pozadovaneho vyrobniho taktu. Zavedenim napravromditeni, na pislusna stanovist
vyrobni linky, by bylo dosazeno snizeni vazenéktutaa délku 15,19 sekund ze gasnych
16,09 sekund. Pokud by doSlo po zavedeni napravopeteni k naprosto dokonalému
vyvazeni vyrobnich¢adi na vSech stanovistich, bylo by mozné dosahnouen&io
vyrobniho taktu 13,55 sekund. Ani tato teoretickérota neni vyhovujici a v praxi by bylo
velice obtizné ji dosahnout. Ztohotoivddu se v novych navrzich gtd s jednim

operatorem navic.

Navrh nové vyrobni linky byl vytv@n ve ¢tyiech variantach, do kterych byla zahrnuta
napravna op#&eni. Jako prvnibyla navrZzena Uprava stavajiciho stavu vyrobni ylink
s pidanim jednoho montadZzniho stanowiSinezi dw existujici, coZz nezisobuje Zadné
problémy s materidlovym tokem. Dal$i jsou navrzeny s externim praco¥i$t, na kterém
by byly montovany problematické podsestavy. Tytaardy s sebou nesou dalSi naklady na
logistiku a na #zeni nového pracovniho mista. Pro vSechny varibgty vytvoreny nové
montazni postupy, které byly podrobeny analyze B&KDST.

Technicko-ekonomickym hodnocenim byly stanovenyckigg naklady, spojené s realizaci
navrhi jednotlivych variant a zarovieklady a zapory s tim spojené. Jako nejgngakladna
byla vybrana varianta A, ktera s sebou zatiovese nejnizsi rizika aipasi nejétsi vyhody.
Vyrobni naklady byly pro zvolenou variantu vypeny nizZsi, nez u séasného stavu a@sto
byl s rezervou spbm poZzadovany vyrobni takt. Realizaci zvolené vayidmy se vyroba
prodrazila pouze aast naklad na apravu vyrobni linky. Nejvhodj$i navrh byl ve

spolenosti redloZen k posouzeni a realizaci.
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Priloha¢. 1

M éieni ¢asu prace pro jednotlivé dvéni vyztuhy



i w W r W 4 avg v

g WITTE Méreni Casu prace Pracovisté
L AUTOMOTIVE Volvo SPA 1 - LGB 824501

Datum Zpracoval Varianta Sestavy Pocet operatort

14.12.2017 Tomas Pipek Zn + brzda 095, 101 3

Méfeni |Stanovisté 1 [s]|Stanovisté 2 [s] | Stanovisté 3 [s] | Stanoviité 4 [s] | Stanovisté 5 [s]| Stanovisté 6 [s]

1 Z4,.04 16, 65 15,42 \ /

2 24,24 15 20 15,36 \ /

3 24, 3¢ W35 45,62 /

4 b 14,98 15,59 \ /

5 24,19 17 32 15,88 \ /

6 20,5} 15 95 15, 65 \ /

A

7 24, ko 15,27 16, 06 5

8 24,29 15 97 46,12

9 21,23 19,02 15,56 \ /

19 24418 14,12 A5, 4tz \ /

7
11 21,24 17 66 15, 52 ><
7/

12 20,93 15, 32 45,57 /

L Z4, 20 15 37 15,60 / \

14 2427 1542 15,%& \

15 2440 14, 59 15,60 /

/

16 20,98 18.2¢ 15,8, 0 \

17 2 15,94 AT / \

18 LA 44,10 15,63 / \

= 24,19 1926 15 8§ \

20 249 14,04 15,47 \

o /

Primér q21 1835 15,70 |/




E WiTT E Méfeni &asu prace Pracoviité
AUTOMOTIVE Volvo SPA 1 - LGB 824501
Datum Zpracoval Varianta Sestavy Pocet operatort
4.1.2018 Tomas Pipek Zn 099 3
UowTo2n 1 |
571292
Méfeni |Stanovité 1 [s]|Stanovisté 2 [s]| Stanovisté 3 [s]| Stanoviité 4 [s] | Stanoviité 5 [s] | Stanoviité 6 [s]
L | 22 | M | e |\
2 21,32 WrE 1992 \ /
3 24, %4 14,72 1190 \ /
5 2744 17,82 17,89 \ /
6 24, 24 1540 11,91 \ /
7 /yﬁiﬂw 1% 36 11,8¢
8 24,42 17, 64 17,90
9 24,28 17,37 4% 72 \ /
10 | 2747 14, §9 1118 \ /
u | 2405 1769 1142 ><
12 2148 45, 62 1487 / \\
13 | 2422 7% 74 1483 / \
14. I g 10,62 47,89 /
15 || 24 1,70 WA
16 27,17 1093 11790 / \
17 20, 9% 17 54 AL / \
18 20,89 1,32 77, %6 / \
19 | 2404 17, 52 17,92 / \
20 2942 A 14,87 / \
pramér | 27 20 15 36 1190




S WITTE M&feni Easu prace Pracoviste
AUTOMOTIVE Volvo SPA 1 - LGB 824501
Datum Zpracoval Varianta Sestavy Pocet operatorti
29.11.2017 Tomas Pipek Plast + brzda 096, 098 3
Mé&Feni |Stanovisté 1 [s] | Stanovisté 2 [s]| Stanovisté 3 [s]| Stanovisté 4 [s] | Stanoviété 5 [s]| Stanoviits 6 [s]
- 14,32 12,61 14,5
2 14, 35 12,64 14,5 3 \ /
3. | 4,02 12,472 74, 29 \ /
4 14,25 12,53 74,50 \ /
5 14,62 12,66 14, 77 \ /
6 14,65 12,43 14,49 \ /
7 14,64 12,17 14,29
8 14 62 12,64 14, %6
9 14, 3% Jip 72 14, 4§ \ /
10 e, 24 12,53 T4, 82 \ /
S e 4 GEl R ><
12 AL, 62 12,64 74, 42 / \
13| 74,54 12149 | 759 / \
14 e 12,68 74,29
o 12,62 T4, 79
w [ | mor | e / \
17 14, %0 12,64 714156 / \
18 A4, 19 12, 49 14,29 / \
19 14,3 12,57 P4, 32 / \
20 14, %35 12,68 14, 41 / \
mimir | 14,42 | 1258 | t4se |/ X




NWITTE

Méreni ¢asu prace

Pracovisté

AUTOMOTIVE Volvo SPA 1 - LGB 824501

Datum Zpracoval Varianta Sestavy Pocet operatort
8.11.2017 Tomas Pipek Plast 097 3
hentzoin)
9TRUI
Méfeni |Stanovisté 1 [s]|Stanovisté 2 [s]| Stanovisté 3 [s]| Stanoviité 4 [s]| Stanoviité 5 [s] | Stanovistd 6 [s]
1 14,35 12 62 L T \ /
2 14,29 2,549 2,13 \ /
- 14, 3% 12,59 12,68 \ /
4 14,28 2,48 12,02 \ /
5 14, 37 12,52 12,11 \ /
T 3 ]
7 14,37 12,62 42 077
8 14152 12, b4 42,11 \
9 %60 12,472 42,1% \ /
10 14,24 12,8} 12,04 \ /
11 44,3} 12, 4q 42,14 ><
PR 12, 3¢ 2,76 / \
mlgen e Sl e L
14 14,27 12,42 12,67
15 T4, 772 12,345 12,04 /
16 714, 3¢ 12, 4 12,10 / \
17 14154 12,67 2,12 / \
L 12,42 | 12,11 \
19 44,52 42,47 12,072 / \
0 | 751 | 4261 |az00 |/ 1
Primér | 74, 4 12,53 A2, 10 j




Priloha ¢. 2

Basic MOST - Sokasny stav



Academy of } Pocet listd: 1
Praductivty and BasicMost Lete. 2500
Innovations ist &.: 1]
Vypocet Easu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 20,00
C. vykresu: varianta - zink. + brzda + KV/STD " Eai i
< |Nazev operace: Montaz + kontrola . 15,00
“ o v
8 |C. pracovists: 824501 -
2 |C. strediska: 30102660 [ 1000
-} !
—|Pracoviste: 824501 T 5.00
3 . <5
g Typ stroje: Montéz + kontrola :
0,00
op. 1 op. 2 op.3 op. 4 op.5 op. 6
Poznamky: "Zn + brzda" - Sougasny stav
P& |R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op.4 op.5 op. 6
OPERATOR - ST 10 0,00
i VloZit Sroub do zakladénf pfipravku (spona a v|AtBOG3[Aa1B 0P 1|vofaoBoPofaofl, | o
Sroub je zaskana simo) 1 1 1 1 1 1 1 i 1 i i 2,16 2,16
2 VloZit zinkovou sponu do zakladani pripravku Vv A 1 o 5 1 o)l G 1 oA 1 o s 1 o P 1 3V 1 oA 10 B 10 P 10 A 10 1 40 1,44 1,44
3 [Ruénim Sroubovakem vySroubovat Sroub - NFE A1 B O0OG 1|A 1B O P 3|V O[A OB 0P O0fA O 1 60
ustaleni na Sroub (navrat je samovolny) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
4 Procesni ¢as Sroubovani Sroubu zinkové spony - R A OB OGO|A OB OUPUO|V O[A OB 0P O0fA O 1 N
3s (méfeno) 1 1 1 1 1 1 i il 1 il il 3,00 3,00
5 Zinkovou sponu naKlipnout do vyztuhy (odebrani [\, [A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]V 0[A 0 B 0 P oA 0[ [ o
vyztuhy je v prekrytém &ase Sroubovani) 1 1 2 1 1 4 1 1 1 1 1 2,88 2,88
A 1BOGG3|A1BOGPTI1I|VO[AOBUOPOIATD
6 Nasadit viozku na konec LGB \ 1| 70
asadit viozku na konee 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 2,52
: AO0OBOGTO|[A1BOTPTI1I|VO[A OBOPOIADOD
7 Odlozit vyztuhu k ST20 \ 1| 20
ozt wziuhu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
s Viozit 2x zavazi do zasobniku (wjmutiaviozeni [ JA 1B 0 G 1]A 1 B 0 P 1[v 0faA 0 B 0 P 0fA 0 [,
simo) i i il i 1 1 1 1 1 1 il 1,44 1,44
A 1BOGTI1|[A 1B OGP 1|V O[A 0B OPO[AO
9 VloZit paku do lisovaciho pFipravku \ 1 40
't paku o P 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
10 Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s R A OB OGO|AODBO®PO|V O[A OB O P O0fA O 1 0
(m&feno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60 1,60
s L A O0OBOGTO|[A1BOTPTI1|V O[A OB OPO|AO
I
11 Odlozit paku na odkladacf prostor vi©y 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 20 072 072
A 1B OG1|A 3B 0P 1|A 3 0 0 0 0
T 4
12 Vyjmout proklad z KL vi©, 0 0 0 0 0 0 0 0 i L |01 4s 0.16 0.16
OPERATOR - ST 20 0,00
13 Do péky kliky vioZit pruzinu (pro paku a pruZinu se v A1 B O0OG 3|A1BO0OUP 3|V OIAODBUOUPOINADO 1 %0
nelze simo natéhnout) 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,24 3,24
) N o A 1B OGTI1[A1BOGPG6|V O[A OBOPO|AO
4 i
1 Do paky s pruzinou vioZit osicku vi©y 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 120 432 432
15 Napolohovat raminko osicky (kvili naslednému R A 0B OGO|M1 X 0 I 1]A O 0 0 0 0 1 20
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
) N N ) A1BOGTI1[A 1B OGP 1|V O[A OB OFPO|AO
i hy
16 Péku s pruzinou viozit do vyztuhy vi©, 0 0 0 0 o 0 0 0 0 0 1| 70 252 252
. o . A O0OBOGTO|[A1BOGPTI1I|VO[A 1BOP 1[AO
7 I h |
1 Zajistit osicku a odloZit vyztuhu na st RIZ 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 1| 50 1,80 1,80
18 Na paku cylindru nasadit pruzinu (ziskani paky a v A1 B O0OG 3|A1BO0OUP 3|V OIAODBU OUPOINADO 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1BOGTI1[A 1B OGP 1|V O[A OB OFPO|AO
19 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajistit| V| = | 0 0 0 0 o 0 0 0 0 0 1| 70 252 252
o A O0OBOGTO|[A1BOTPI1|V O[A OB OFPO|AO
I hu k ST:
20 Odlozit vyztuhu k ST30 vi©y 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 20 072 0.72
OPERATOR - ST 30 0,00
N o A 1BOGTI1[A 1B OGP 3|V 1[A 0B OFPO[AO
h
21 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
2 Na brzdu nasadit paku brzdy (ziskani brzdy a v A1 B O0OG1|A 1B 0O P 3|V O[AOOB 0P O0fA O 1 60
paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
) . A O0OBOGTO|[A1BOTPTI1|V O[A OB OFPO|AO
hy
23 Péku brzdy otogit do polohy RIT 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 20 072 072
2 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v A1 B O0OG1|A 1B 0O P 3|V O[AOOB 0P O0fA O 1 60
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. A 1B OGTI1[A 1B OGP 1|V O[A OB OFP O|AO
hy
25 Otogit paku s brzdou do polohy RIT 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 1| 50 1,80 1,80
o A O0OBOGTO|[A1BOTPTS3|VO[AOBUOTPOIADLD
{ h
26 Viozit vyztuhu do KS vi©, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 40 1,44 144
AO0BOGTI1[M 1 X 0 I 1[A 0 0 0 0 0
7 hy
2 Zajstit zinkovou sponu do polohy RI% 0 0 0 0 0 0 0 0 i i 1| 30 1,08 1,08
o A 1B O0OGTI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
I
26 Spustit tlagitkem KS RI% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1| 30 1,08 1,08
. I . A 1B OG1|A 3B 0P 1|A 3 0 0 0 0
7 { { I
2 VloZit proklad do vyvozniho baleni Vv 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01 10 0,36 0,36
28 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - 11,9 R A 0B OGO|AODBOWPO|V O[A OB O0OP O0fA O 1 0
s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB64272 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13| 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15| 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojita pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruzina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST10 VM003147 300 1 0,04
11 Vlotka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Péka brzdy ST 30 BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 0Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 Kart. 257x157x26] 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavaii KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
pfiprava vyvoznich obalis 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
uloZit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI EASY POCET WT:} 6 iks
ST POPIS datméfeni | sec. | datmefeni | sec. | datméfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datméren sec. 21,32 18,86 15,59
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 Kontrola brzdy 4.1.18 3,13
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,93 | 55,77 1550,52
Celkova spot feba éasu:
minut | sekund TMU
Vypoéital: T. Pipek Datum: 04.01.18 Kontroloval Datum




n : Academy of . Pocet listu: 1
I Productivity and BasicMost Lt & 25,00
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 20,00
C. vykresu: varianta - zink. + STD N 7
% |Nazev operace: Montéaz + kontrola b 15,00
8 |C. pracovists: 824501
> Fadi .
2 |C. strediska: 30102660 % 1000
o ¢
. |Pracovisté: 824501 5.00
o . i
% Typ stroje: Montéz + kontrola
0,00
op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5 op. 6
Poznamky: "Zn" - Sougasny stav
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5 op. 6
OPERATOR - ST 10 0.00
i VloZit Sroub do zakladani pfipravku (spona a v|A 1 B8B0G3[a1Bo0oP 1fvofaosoProfaol [ o
Sroub je zaskana simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
e A 0B OGTUO|[A1BOTPS3|VO[AODBEOFPOIADO
2 VloZit zinkovou sponu do zakladani pripravku v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
3 Ruénim Sroubovakem vySroubovat Sroub - Ne|A 1B O G 1[A1 B 0P 3[VvolaoBoPofaol, |
ustalenf na $roub (ndvrat je samovolny) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A Procesni ¢as Sroubovani Sroubu zinkové spony - R A 0B OGO(A OBOUPUO|V O|A 0B 0P O0|A O 1 0
3s (méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00 3,00
5 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy (odebrani [\ [A 1 B 0 G 1{A 1 B 0 P 1[v 0fA 0 B 0 P ofa o[ [ 4
vyztuhy je v prekrytém &ase Sroubovéni) 1 1 2 1 1 4 1 1 1 1 1 2,88 2,88
A 1B O0GTG3[A1BOPI1I|VO[AOBOPOIADO
6 Nasadit vioZku na konec LGB A2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
. A 0B OGT O|[A1BOTPIL1I|VO[A OB OPO|ADO
7 Odlozit vyztuhu k ST20 vi®y 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1| 20 072 072
s Viozit 2x zavazi do zasobniku (vyjmuti a viozeni A1 B0GI1I[A1BOFPI1[VvoOo[aoBoOPO[AO[, [,
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0OGTI1[A 1B OGP 1|V O[A 0B O P 0[A O
9 Vlozit paku do I iho pripravk \ 1| 40
21t paku do fisovacino pripravku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
10 Procesni &as lisovani zavazi do paky - 1,6 s R A OB OGO OAOBOUPUO|V O|A OB 0P O0|A DO 1 0
(méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60 1,60
. e A 0B OGT O|[A1BOTPILI|V O[A OB OP O|A O
11 Odlozit paku na odkladact prostor v R a a a a a a a a ) 0 1| 20 0.72 072
A 1B O0G1[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
12 Vyjimout proklad z KLT v R a a a a a a a a a L |01 4s 0.16 0.16
OPERATOR - ST 20 o0
13 Do péky kliky vioZit pruZinu (pro paku a pruzinu se A1 B O0OG3/A1BO0OUPZ3|V O|IAODBU OTPUOINATDO 1 %0
nelze simo natahnout) 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,24 3,24
. N o A 1B O0OGTI1|[A 1B OGP 6|V O[A OB OFP O0|A O
14 Do péky s pruzinou vioZit osigku v | a 0 a a a a a 0 0 0 1| 120 432 432
15 Napolohovat raminko osicky (kvili naslednému A 0B OGOIM1I X 0 I 1[A 0 0 0 0 0 1 20
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
. N N ) A 1B O0GTI1|[A 1B OP 1|V O[A OB O P 0|A O
16 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy v R a a a 3 4 3 3 3 3 3 1| 70 252 252
N o - A 0B OGTUO|[A1BOTPILI|VO[A 1B OP 1|A O
17 Zajistit osicku a odloZit vjztuhu na stal RIZ a a a a P a a 0 a 0 1| 50 1,80 1,80
18 Na péaku cylindru nasadit pruzinu (ziskani paky a v A1 B O0OG3/A1BO0OUPZ3|V O|IAODBU OTPUOINATDO 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1B O0GI1|[A 1B OGP 1|V O[A OB O P 0|A O
19 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajstit| V | = | 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 1| 70 252 252
- A 0B OGT O|[A1BOTPILI|V O[A OB OP O|A O
20 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0.00
N o A 1B O0GTI1[A 1B 0P 3|V 1[A 0B O P O0|A O
21 Vyimout kus z KS a odlozit do wvozniho obalu V| = a a a a a a 3 3 3 3 1| 70 252 252
- A 0B OGT O|A1BOTP3|VO[AOSBEOTPOIADO
22 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
A 0B OGI1[M 1 X 0 I 1[A 0O 0 0 0 0
23 Zajistit zinkovou sponu do polohy RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
» A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
24 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0OG1|[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
25 Vlozit proklad do vyvozniho baleni v R a a a a a a a a a L |ox] 10 0.36 0.36
2 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - 11,9 R A OB OGUOAOBOZPUO|V O|A OB 0P O0|A DO 1 0
s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl iovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15| 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26} 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:} 6 iks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni  sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmereni sec. 21,32 18,86 8,68
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 4.1.18
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,81 | 48,86 1358,36
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU
Vypogital T. Pipek Datum 04.01.18 Kontroloval: Datum:




n : Academy of . Pocet listu: 1
] Crocusmtvand BasicMost Lstes 16,00
1] Innovations ist&.: 1
Vypodet asu manualni prace 14,00 —
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 12,00
C. vykresu: varianta - plast + brzda + STD/KV
¥ |Nazev operace: Montéz + kontrola 1000
8 |C. pracovists: 824501 8,00
2 |C. strediska: 30102660
6,00
4,00
. |Pracovisté: 824501 200
9 . . !
% Typ stroje: Montéz + kontrola
0,00
op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5 op. 6
Poznamky: "Plast+brzda" - Souc¢asny stav
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5 op. 6
OPERATOR - ST 10 0,00
i Natogit §roub do plastové spony (natogeni 1 NF|A 1 BOG3[A1BOPL|F1]Aao0 Pofaolf | 4
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i 2,52 2,52
B Plastovou sponu polohované vioZit do plastové [\ TA 1B 0 G 1[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 ol 1 | e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i 2,16 2,16
A 1B O0GTG3[A1BOPI1I|VO[ATOTB P O0JA O
3 Nasadit viozku na konec LGB \ 1| 70
asadit viozku na konec i 1 1 1 i 2 i i i i 1 2,52 2,52
. A 0B OGTUO|[A1BOPI1|V O[A OB P O0JA O
4 Odlozit vyztuhu k ST20 \ 1| 20
ozt waluhu i 1 1 1 i i i i i i 1 0,72 0,72
5 Viozit 2x zavazi do zasobniku (vyjmuti a viozeni A 1B O0GTI1[A 1B 0P 1|V O[A 0 B Pofaol |,
simo) i 1 1 i 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0GTI1[A 1B 0P 1|V O[A 0 B P O0JA O
6 VloZit paku do lisovaciho pfipravk A\ 1 40
P vaciho pripravi 1 1 1 1 i i i 1 i i 1 1,44 1,44
7 Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s R A 0O B OGO|A OB OUPO|V Of(A OB P 0OJ|A O 1 0
(méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60 1,60
. i A 0B OGTUO|[A1BOP 1|V O[A OB P O0|A O
{
8 Odlozit paku na odklédact prostor v R a a a a a a a ) 0 1| 20 0.72 072
A 1B O0GI1[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0
¢
9 Vyjmout proklad z KLT v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01| 45 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
10 Do péky kliky vioZit pruZinu (pro paku a pruzinu se v A 1 B O0OG3(A1BO0UP 3|V O0|AOB P O|A O 1 %0
nelze simo natahnout) 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,24 3,24
. N o A 1B O0GI1[A 1B O P 6|V O|A O B P OJA O
11 Do péky s pruzinou vioZit osigku v | a 0 a a a a a 0 0 1| 120 432 432
12 Napolohovat raminko osicky (kvili naslednému A 0B OGOIM1I X 0 I 1[A 0 0 0 0 0 1 20
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1|V O[A 0 B P 0|A O
7
13 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy v R a a a a 0 a a ) 0 1 0 252 252
N A 0B OGTUO[A1BOP 1|V O[A O B P OJA O
14 Zajistit osigku RIZ a a a a P a a ) 0 1| 30 1,08 1,08
- A 0B OGTO[A1BOP 1|V O[A O B P O0|A O
15 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0,00
N o A 1B O0GI1[A 1B 0P 3|V 1[A 0 B P O0|A O
I I 7
16 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
17 Na brzdu nasadit paku brzdy (ziskani brzdy a v A1 B O0OGI1(A 1 B 0 P 3|V O0|A 0 B P O|A O 1 60
paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. N A 0B OGTUO[A1BOTP 1|V O[A O B P OJA O
I
18 Paku brzdy otoéit do polohy R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
19 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v A1 B O0OGI1(A 1 B 0P 3|V O0|A 0 B P O|A O 1 60
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
s A 1B O0GI1[A 1B 0P 1|V O[A 0 B P O0|A O
I
20 Otogit paku s brzdou do polohy RIZ a a a a P a a ) 0 1| 50 1,80 1,80
- A 0B OGTUO[A1BOTP 3|V O[AOSB P O0|A O
A4
21 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
" A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
22 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0G1[A 3 B 0 P 1|A 3 0 0 0
h
23 Vlozit proklad do vyvozniho baleni v R a a a a a a a a L |or] 10 0.36 0.36
2 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - 12,1 R A 0B OGOAOBOUPO|V 0O|A 0 B P 0OJ|A O 1 0
s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 [Kart. 300x200x15} 90 4 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd prufina ST20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04
10 Zavai ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST 30 BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 1,15 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI EASY POCET WT:i 6 iks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni ! sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmereni sec. 14,25 12,67 14,36
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 4.1.18
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 12,10
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,69 | 41,29 1147,86
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU
Vypogital T. Pipek Datum 04.01.18 Kontroloval: Datum:




n : Academy of . Pocet listu: 1
I Productivity and BasicMost Lt & 16,00
1] Innovations ist&.: 1
Vypodet asu manualni prace 14,00 —
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 12,00
C. vykresu: varianta - plast + STD
¥ |Nazev operace: Montéz + kontrola 1000
8 |C. pracovists: 824501 8,00
2 |C. strediska: 30102660
6,00
4,00
. |Pracovisté: 824501 200
9 . . !
% Typ stroje: Montéz + kontrola
0,00
op.1 op.2 op.3 op. 4
Poznamky: "Plast" - Sou¢asny stav
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3
OPERATOR - ST 10 0,00
i Natogit §roub do plastové spony (natogeni 1 Ne|A 1 BOG3[A1BoOP L[F1laoBorPoofao] |
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
B Plastovou sponu polohované viozit do plastové |\ TA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol 1| e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A 1B O0OGTG3[A1BOPI1|VO[AOBOPO|ADO
3 Nasadit viozku na konec LGB \ 1| 70
asadit viozku na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 2,52
. A 0B OGT O|[A1BOPI1I|VO[A OB OP O|A O
4 Odlozit vyztuhu k ST20 \ 1| 20
ozt waluhu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
5 VioZit 2x zavazi do zasobniku (wjmutiaviozeni [ [A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1|V 0[A 0 B 0 P 0[A 0 [ ,o
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0OGTI1|[A 1B OGP 1|V O[A 0B 0O P 0[A O
6 VloZit paku do lisovaciho pfipravk A\ 1 40
P vaciho pripravi 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
7 Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s R A 0B OGUOAOBOUPUO|V O|A OB 0P O0|A DO 1 0
(mé&feno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60 1,60
. i A 0B OGT O|A1BOTPILI|V O[AOBOPO|AO
{
8 Odilozit paku na odkladaci prostor V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 L | 1] 072 072
A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
¢
9 Vyjmout proklad z KLT v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01| 45 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
10 Do péky kliky vioZit pruZinu (pro paku a pruzinu se v A1 B O0OG3/A1BO0OUPZ3|V O|IAODBU OTPUOIWATDO 1 %0
nelze simo natahnout) 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,24 3,24
. N o A 1B O0OGTI1|[A 1B OGP 6|V O[A OB OP O0|A O
1 Do paky s pruzinou vioZit osicku V| 3 % 3 3 3 3 3 3 3 L | 1] 120 432 432
12 Napolohovat raminko osicky (kvili naslednému R A 0B OGOIM1I X 0 I 1[A 0 0 0 0 0 1 20
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
. N N ) A 1B O0GTI1|[A 1B OGP 1|V O[A OB O P 0|A O
13 Paku s pruzinou vioZit do vyztuhy V| 3 3 3 3 4 3 3 3 3 RN R 252 252
N A 0B OGT O|[A1BOTPILI|V O[AOOBOPO|AO
14 Zajstit osicku R 3 3 3 3 ) 3 3 3 3 L | 1] % 1,08 1,08
- A 0B OGT O|[A1BOTPILI|V O[A OB OP O|A O
15 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0,00
N o A 1B O0GTI1[A 1B 0P 3|V 1[A 0B O P O0|A O
I I
16 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
- A 0B OGTUO|A1BOTP3|VO[AOSBOPOIADO
A4
17 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
» A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
18 Spustit tiagitkem KS R 3 3 3 3 3 3 3 3 3 Y 1,08 1,08
N o i A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
h
19 VloZit proklad do vjvozniho baleni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 L |or| 10 0.36 0.36
. . L A 0B OGTUO|[AOBTOTPTO|VO[A OB OFP O0|A O
20 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - 12,1 R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 [Kart. 300x200x15} 90 4 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04
10 Zavai ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26, 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 1,15 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT: 6 (ks
ST POPIS datméfeni ; sec. | datméfeni ; sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmerent sec. 14,25 12,67 7,45
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 4.1.18
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 12,10
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,57 | 34,38 955,71
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 04.01.18 Kontroloval: Datum:



Priloha¢. 3

Basic MOST - Varianta A



n : Academy of . Pocet listu: 1
I Prudumrwalv and BaSK:MOSt Lt & 35
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace 30
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB E
C. vykresu: varianta - zink. + brzda + KV/STD " . 5 ’ 2
% |Nazev operace: Montaz + kontrola v 2
8 |C. pracovists: 824501 ¥
2 |C. strediska: 30102660 %E 15
10
. |Pracovisté: VARIANTA A 5
o . i
% Typ stroje: Montéz + kontrola
o
op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5
Poznamky: "Zn+brzda" - Varianta A
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4
OPERATOR - ST 10 0,00
N PV A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
{ 4
1 Vlozit zinkovou sponu do zakladéni pFipraviku v | a a a a a a a a a a 1 0 1,44 1,44
P VloZit Sroub do zakladani pfipravku - Gchop SIMO v A 0|B O G O(A 1 B 0 P 1|A O 0 0 0 0 1 20
se sponou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
R A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
I
3 tlagitko/Suplik RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
4 Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit y[rp @B 0EOKOE0R DI © © © 011 0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
5 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy v A 1 a3 8 1 ol G 1 1A 1 e 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1 70 2,52 2,52
. A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
6 Odlozit vyztuhu k ST20 \ 1| 20
ozt waluhu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
B Viozit 2x zavazi do zasobniku (wimutiaviozeni [\ [A 1B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]A © 0 0 0 ol | 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0GTI1[A 1B 0P 3[AO 0 0 0 0
8 VloZit paku do lisovaciho pfipravk A\ 1 60
P vaciho pripravi 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
Procesni éas lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0O B O G O|A OB OPO|A O 0 0 0 0
9 \Y 1 0
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
¢
10 Vyjmout proklad z KLT \Y% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01| 45 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
. . s A 1B O0OGI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
I 4
11 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni v R a a a a a a a a a a 1 0 1,44 1,44
I . A 1B O0GB3|[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
12 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v R a a a a a a a a a a 1| 60 216 216
i s A 0B OGI1[A 1B 0P 1[AO 0 0 0 0
13 ZaloZit osigku do zakladani v R a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
P A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
! [
14 Sjet do dolnf tvraté rugniho lisu RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N A 0B OGI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
15 Zalisovat osigku RIZ a a a a a a a a a a 1| 20 0.72 072
. A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
T: 4
16 Odlozit paku k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
. N N § A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
7
17 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy v | a a a a 0 a a a a a 1 0 252 252
OPERATOR - ST 30 0,00
18 Na paku cylindru nasadit pruZinu (ziskani paky a v A1 B O G 3|/A 1B 0P 3|AOCO0 0 0 0 0 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
i i hy 7
19 Paku cyiindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajistt| V| = | a a a a 0 a a a a a 1 0 252 252
20 Na brzdu nasadit paku brzdy a otocit do polohy v A1 B O0OG 1|A 1 B 0 P 3|A O 0 0 0 0 1 60
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
) A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
h
21 polohovat brzdu s pékou v R a a a a a a a a a a 1| 20 0.72 0.72
22 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v A1 B O0OG 1|A 1 B 0 P 3|A O 0 0 0 0 1 60
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
- A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
23 Odlozit vyztuhu k ST30 v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
OPERATOR - ST 40 KS 0,00
N A 1B O0OGG3[A1BOP1[AO 0 0 0 0
7
24 Nasadit viozku na konec LGB \2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
. o A 1B O0GI1[A 1 B 0P 3[A 1 0 0 0 0
I I 7
25 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
- A 0B OGTUO[A1BOP3|[AO 0 0 0 0
A4
26 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
» A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
27 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i c 1B OG1|A 3 B O P 1|[A 3 0 0 0 0
h
28 Vlozit proklad do vyvozniho baleni v | a a a a a a a a a L |or] 10 0.36 036
29 Procesni éas kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B O G O|A OB O P O0|A O 0 0 0 0 1 0
11,9 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST 30 BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [Kart. 257x157x26 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:} 6 iks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni i sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmerent sec. 11,32 10,51 11,30 1012
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 4,31
30_2 Kontrola brzdy 4.1.18 3,13
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,72 | 43,25 1202,46
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 11.01.18 Kontroloval: Datum:



n : Academy of i Poget listu: 1
I Pruductrwalv and BaSK:MOSt Lt & 20,00
1] Innovations ist&.: 1
— —— 18,00
Vypodet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 16,00 <:
C. vykresu: varianta - zink. + STD ; i Vg " ’ 14,00
% |Nazev operace: Montéaz + kontrola ?) h 12,00
S |¢. pracoviste: 824501 W 1000
S fodiska: |
2 |C. strediska: 30102660 | 800
6,00
_ |Pracoviste: VARIANTA A 400
o . i
z Typ stroje: Montaz + kontrola . . 2,00
0,00
"Zn" - Varianta A op.1 op. 2 op.3 op. 4 op.5
Poznamky:
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4
OPERATOR - ST 10 0,00
N PV A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
{ 4
1 VloZit zinkovou sponu do zakladani pfipravku v | a a a a a a a a a a 1 0 1,44 1,44
P VloZit Sroub do zakladani pfipravku - Gchop SIMO v A 0B OGO(A 1B O P 1|A O 0 0 0 0 1 20
se sponou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
R A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
I
3 tlagitko/Suplik RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
4 Cas Sroubovani &roubu spony - 3s + vyhodit \% AOEO0OEOREDEODR 0RO © © © © 1 0
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
5 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy v A 1 LS 1 LG 1 LA 1 LS 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1 70 2,52 2,52
. A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
6 Odlozit vyztuhu k ST20 \ 1| 20
ozt waluhu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
B Viozit 2x zavazi do zasobniku (wimutiaviozeni [\ [A 1B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]A © 0 0 0 ol | 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0GTI1[A 1B 0P 3[AO 0 0 0 0
8 VloZit paku do lisovaciho pfipravk A\ 1 60
P vaciho pripravi 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
Procesni éas lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0O B O G O|A OB OPO|A O 0 0 0 0
9 \Y 1 0
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
¢
10 Vyjmout proklad z KLT \Y% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01| 45 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
. . s A 1B O0OGI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
I 4
1 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni V| 3 3 3 3 3 3 3 a a a 1 0 1,44 1,44
- . A 1B O0GB3|[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
12 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v R a a a a a a a a a a 1| 60 216 216
- s A 0B OGI1[A 1B 0P 1[AO 0 0 0 0
13 Zalozit osiéku do zakladani v R a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
P A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
! [
14 Sjet do dolnf tvraté rugniho lisu RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N A 0B OGI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
15 Zalisovat osicku RIZ a a a a a a a a a a 1| 20 0.72 072
. A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
T: 4
16 Odlozit paku k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
7
17 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy v | a a a a 0 a a a a a 1 0 252 252
OPERATOR - ST 30 0,00
18 Na péaku cylindru nasadit pruzinu (ziskani paky a v A 1 B O0OG 3(A 1B 0P 3|AO0 0 0 0 0 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
i i hy 7
19 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajstit| V | = | a a a a 0 a a a a a 1 0 252 252
- A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
20 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
N A 1B O0GB3|[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
7
21 Nasadit viozku na konec LGB \2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
OPERATOR - ST 40 KS 0,00
. o A 1B O0GI1[A 1B 0P 3[A 1 0 0 0 0
I I 7
22 Vyjmout kus z KS a odlozit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
- A 0B OGTUO[A1BOP3|[AO 0 0 0 0
A4
23 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
» A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
24 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0GI1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
h
25 VloZit proklad do vyvozniho baleni v R a a a a a a a a a L |oxf 10 0.36 036
2 Procesni éas kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B O GO(A OB O P O|A O 0 0 0 0 1 0
11,9 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl iovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26} 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:i 6 (ks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni | sec. | datmfeni : sec. | datmsfeni i sec. | datmerent sec. 11,32 10,51 8,71 7,60
10_1 Sroubovani zinkové spony 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 4.1.18
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,64 | 38,14 1060,35
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 11.01.18 Kontroloval: Datum:



Mg = V0 . YT
Produstivity and BasicMost o 2
] Innovations List &.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1- LGB 20
C. vykresu: varianta - plast + brzda + STD/KV
% |Nézev operace: Montaz + kontrola 15
8 |C. pracovisté: 824501
S Y
2 |C. strediska: 30102660 0
_ |Pracovists: VARIANTA A s
g Typ stroje: Montaz + kontrola H -
0
op. 1 op.2 op.3 op. 4 op.5
Poznamky: "Plast+brzda" - Varianta A
P.é |R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4
OPERATOR - ST 10 0,00
Natotit Sroub do plastové spony (natoceni 1 A 1BOGG@3[AL1BOPI[F1[AO0BOPO[AO
1 . NF 1| 70
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
A Plastovou sponu polohovang viozit doplastové | JA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 ol [ e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o AO0OBOGO|ALSBGOTPI|AO 0 0 0 0
3 Odlozit vyztuhu k ST20 v . . . . . . . . . L] 072 072
4 VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmutiaviozeni | A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]A 0 0 0 0 ol | 2
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1BOGTI|ALDBOPB3|AO 0 0 0 0
5 Viozit paku do I iho pripravk % 1| 60
lozit paku do lisovaciho pfipravku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2.16 2.16
Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0B OGTUO[AODBUOPO|ADO 0 0 0 0
6 o % 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
) A 1BOGTLI|AS3BOP 1|AJS 0 0 0 0
7 Vyjmout proklad z KLT v 01| 45
vimout proiad 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
. . o A 1BOGTII[ALBOP1|AO 0 0 0 0
8 Uchopit paku a zalozit do zakladani v | s, o o o o o o o o o L |1 1,44 144
9 Zalozit pruzinu do beranu magnetické loze v|A . 3 B : ) ¢ : S|A : 3 B 10 P : LA 10 10 10 10 10 1| 0 2.16 G
I At A 1BOGTI|[ALBOTPLI|AO 0 0 0 0
10 Zalozit osicku do zakladani v |Ras, o o o o o o o o o L |1 1,44 144
1 Sjet do dolnf Gvraté rugniho lisu R A1 3 B 10 G 11 M 11 X 10 ! 10 A 10 10 10 10 10 1| 30 108 63
) ) AO0OBOGTI[MILIXO0T O[AO 0 0 0 0
12 Zalisovat osick R 1| 20
sovat osicku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
o A 1BOGTI|[ALBLOTPLI|AO 0 0 0 0
13 Odlozit paku k ST30 v |Ras, o o o o o o o o o L |1 1,44 144
o A 1BOGTLI|[ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
14 Odlozit vyztuhu k ST30 v |Ras, o o o o o o o o o |1 1,44 144
OPERATOR - ST 30 KS 0,00
15 Napolohovat raminko osicky (kvéii naslednému | . [A 0 B 0 G 0[M 1 X 0 I 1|A 0 0 0 0 o[, | %
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
16 Paku s pruginou viozit do vyztuhy v A1 3 B 10 G 11 A 11 B 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1] 70 252 2
7 Na brzdu nasadit paku brzdy a otocit dopoiohy | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 o, [ s
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGO|ALSBLOTPI|AO 0 0 0 0
18 lohovat brzdu s pak v 1| 20
povohovat bradu s pekou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
0 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s V|A T BO0G1I[A1B 0P 3[]AO 0 0 0 o1 [ e
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A 1BOGTI|[ALBLOTPLI|AO 0 0 0 0
20 Ototit paku s brzdou do poloh v 1| s0
ctt pakus brzdou do polahy 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1,80 1,80
e AO0OBOGO|ALSBGOTPTILIALO 0 0 0 0
21 Odlozit vyztuhu k ST30 V%, n n n n n n n n n L | 1] 2 072 072
OPERATOR - ST 40 KS 0,00
N o A 1BOGTI[ALDBOP 3|A 1 0 0 0 0
I I
22 Vyimout kus 2 KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % . . . . . . . . . L] 252 252
N A 1BOGG3|[ALBOPI|AO 0 0 0 0
I
23 Nasadit viozku na konec LGB v . . . . 5 . . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBOTPB3|AO 0 0 0 0
24 ViozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
- A 1BOGTI[MIXOT1 O0[AO 0 0 0 0
I
25 Spustit tacitkem KS R . . . . . . . . . P I Y 1,08 1,08
N I ] A 1BOGTI|A3BOP 1|ASJS 0 0 0 0
I
26 VioZit proklad do vyvozniho baleni \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,1 10 0,36 0,36
27 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGO|A OB OPO|AO 0 0 0 0 1 0
121s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu a TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 3roub ST10 [art. 250x250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 fKart. 300x200x15 % 4 014
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 3roub ST10 |art. 295x190x10 1500 1 0,04
10 ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévati kv ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obald 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + ani 32 1,15 1,15
uloit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI CASY POCETWT:} 6 iks
ST POPIS datméfeni i sec. | datméfeni i sec. | datméfeni : sec. | datméfeni | sec. [ datméreni sec. 10,13 9,79 10,87 9,97
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovant 411611420
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30 5 Znaceni 4.1.18 6,23
068 | 4077 113341
Celkova spot Feba &asu:
mint_ | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 11.01.18 Kontroloval Datum:



n : Academy of i Poget listu: 1
I Pruductrwalv and BaSK:MOSt Lt & 18
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace 16
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 14
C. vykresu: varianta - plast + STD 12
% |Nazev operace: Montaz + kontrola 10
8 |C. pracovists: 824501
2 |C. strediska: 30102660 8
6
— 4
. |Pracovisté: VARIANTA A
o . i
% Typ stroje: Montéz + kontrola 2
0
op.1 op.2 op.3 op. 4 op.5
Poznamky: "Plast" - Varianta A
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 op. 4
OPERATOR - ST 10 0,00
i Natogit §roub do plastové spony (natogeni 1 Ne|A 1 BOG3[Aa1BOP I[F1laoBorPoofao] |
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
B Plastovou sponu polohované viozit do plastové | TA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol 1 | e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. X A O0OBOGO|ALBOTP 1[AO 0 0 0 0
3 OdloZit vyztuhu na dals st \ 1| 20
02It vyztuhu na dalst pracowt 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
4 VioZit 2x zavazi do zasobniku (wjmutiaviozeni [\ [A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1[A © 0 0 0 ol 1 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1 BOGTI1|A 1B OP 3[AO 0 0 0 0
5 VloZit paku do lisovaciho pripravk A\ 1 60
P vaciho pripravi 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
Procesni éas lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0O B O G O|A OB OPO|A O 0 0 0 0
6 \Y 1 0
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
7 Vyjmout proklad z KLT \2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 L |01 45 0.16 0.16
OPERATOR - ST 20 0,00
. . s A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
I 4
8 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 0 1,44 1,44
- . A 1B O0GB3|[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
9 Zalozit pruzinu do beranu magnetické loze v R a a a a a a a a a a 1| 60 216 216
I s A 0B OGI1[A 1B O0OP 1[AO 0 0 0 0
10 Zalozit osiéku do zakladani V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1| 30 1,08 1,08
PR A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
! [
1 Sjet do dolni Givraté rugniho lisu R a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N A 0B OGI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
12 Zalisovat osicku R 3 3 a a a a a a a a 1| 20 0.72 072
. A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
T: 4
13 Odlozit paku k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
- A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
A4
14 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
OPERATOR - ST 30 0,00
15 Napolohovat raminko osicky (kvili naslednému R A 0B OGOIM1I X 0 I 1[A 0 0 0 0 0 1 20
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
. N N § A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
7
16 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy v R a a a a 0 a a a a a 1 0 252 252
- A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
17 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
N A 1B O0GB3|[A1BOP1[AO 0 0 0 0
7
18 Nasadit viozku na konec LGB \2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
OPERATOR - ST 40 KS 0,00
. o A 1B O0GI1[A 1 B 0P 3[A 1 0 0 0 0
I I 7
19 Vyjmout kus z KS a odlozit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
- A 0B OGTUO|A1BOP3|[AO 0 0 0 0
A4
20 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
" A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
21 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0G1[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
h
22 VioZit proklad do vyvozniho baleni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 a L |or] 10 0.36 036
23 Procesni éas kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B O G O|A OB O P O0|A O 0 0 0 0 1 0
12,1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl iovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 [Kart. 300x200x15} 90 4 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04
10 Zavai ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26} 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 0,00
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 1,15 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:] 6 (ks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni ! sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmereni sec. 10,13 9,43 6,48 7.45
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 12,10
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,56 | 33,50 931,24
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 11.01.18 Kontroloval: Datum:



Priloha €. 4

Basic MOST - Varianta B



Academy of . Poget listi: 1
Produstivity and BasicMost o w0
Innovations List &.: 1
Vypodet Easu manualni prace 35
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 30
C. vykresu: varianta - zink. + brzda + KV/STD i I it i i
% [Nazev operace: Montaz + kontrola e X 25
X ix [0
8 |C. pracovisté: 824501 e 4 20
2 |C. strediska: 30102660 ‘t =
1 15
10
— ~
.. |Pracovisté: VARIANTA B s
% Typ stroje: Montaz + kontrola : 1
0
op.1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Zn+brzda" - Varianta B
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupine op.5 op.6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
1 Viozit zinkovou sponu do zakladani pripravku | v | A . 3 B : ) ¢ : A : 3 B 10 P 13 A 10 10 10 10 10 1| 0 2.16 G
2 Viozit roub do zakladnt pripravku v|A . 3 B : ) ¢ : A : 3 B 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1| a0 144 am
A1BOGTI[MILIXO0T O[AO 0 0 0 0
3 Tlagitk R 1| 30
acio 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
« P A O0OBOGT O[AOBTOTPO[AO 0 0 0 0
4 Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit \ 1 [
Lt o 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
5 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy vi|A o L° o ol ¢ o A o o) ° 10 P 7 1A 10 10 10 10 10 1| 70 252 252
) AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
6 Odlozit vyztuhu k ST20 v 1| 20
ot wztau 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 10 0,00
B VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmuti aviozeni | A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 1]|A 0 0 0 0 ol | a
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
L P A 1BOGTLI|[ALBLOTPB3|AO 0 0 0 0
8 Viozit paku do lisovaciho pfipravku v[®, . N N N . . . . . L |1 e0 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPTUO|IAO [ [ 0 0
9 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1BOGTI|A3BOP 1|ASJS 0 0 0 0
10 Vyjmout proklad z KLT v . . . . . . . . . L o|or] s 016 016
. N . A 1BOGTI[ALDBOPL1|AO 0 0 0 0
11 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni vy . . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
I . A 1BOGG|[ALBOPI|AO 0 0 0 0
12 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v . . . . . . . . . L] e 216 216
I o AO0OBOGTI|ALSBOTPI|AO 0 0 0 0
13 ZaloZit osicku do zakladéni v . . . . . . . . . P S Y 1,08 1,08
- A 1BOGTI[MIXO1 O0[AO 0 0 0 0
14 Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu R . . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
N AO0OBOGTI[MIXOT1 O[AO 0 0 0 0
15 Zalisovat osicku R . . . . . . . . . L] 072 072
o A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
I
16 Odlozit paku k ST30 v . . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0,00
. N N ] A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
17 Paku s pruzinou viozit do vyztuhy vy . . . . 4 . . . . L] 252 252
18 Na brzdu nasadit paku brzdy a ototit dopolohy | JA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 oI, [ e
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. AO0OBOGO|ALSBGOTPI|AO 0 0 0 0
19 polohovat brzdu s pakou \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
2 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v[ATBOGI[ATB 0P 3[AO0 0 0 0 oI, [ e
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o A 1BOGTI|[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
21 Otogit paku s brzdou do polohy v . . . . 5 . . . . L 1] s 1,80 1,80
N A 1BOGGZ3|[ALBOPI|AO 0 0 0 0
22 Nasadit viozku na konec LGB v . . . . 5 . . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBGOTPI|AO 0 0 0 0
23 Odlozit vyztuhu k ST30 vy . . . . . . . . . L] ™ 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
2 Na paku cylindru nasadit pruZinu (ziskani pakya | JA 1 B 0 G 3[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol | &
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
% Paku cylindru s pruzinou vioZit do vyztuhy a v[ATBOGI[ATB 0P I1[AD 0 0 0 ol [ %
zajistit 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
N o A 1BOGTI|ALSBOP 3|AI1 0 0 0 0
27 Vyimout kus 2 KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % . . . . . . . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBLOTPB3|AO 0 0 0 0
28 VIozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
- A 1BOGTI[MIXGOT1 O0[AO 0 0 0 0
29 Spustit tiacitkem KS R . . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
N o ] c 1B 0GI1|A3 B O P 1|AS3 0 0 0 0
30 Viozit proklad do vjvozniho baleni vi®, . . . . . . . . . L |o1] w0 036 036
a1 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B OGO|AODBOZPO|AO 0 0 0 0 1 0
11,9 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65 0,65
3 3roub ST10 |art. 250x250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 fKart. 300x200x15 % 4 014 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojitd pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 3roub ST10 |art. 295x190x10 1500 1 0,04 0,04
10 Zévadi ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévati kv ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obald 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + ani 36 1,30 1,30
uloit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI CASY POCETWT:i 6 iks
ST POPIS datméfeni i sec. | datméfeni i sec. | datméfeni : sec. | datméfeni ! sec. [ datméreni sec. 12,01 13,36 13,07 10,21
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 1,60
30 1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30 2 Kontrola brzdy 4118 3,13
30_3 Kontrola + Sroubovant 4116 {4100
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30 5 Znageni 4.1.18 6,23
081 | 4864 1352,25
Celkova spot Feba &asu:
mint | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 18.01.18 Kontroloval Datum:



n : Academy of . Pocet listu: 1
I Productivity and BasicMost Lt & 25,00
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 20,00
C. vykresu: varianta - zink. + STD . N ¥ ’
% |Nazev operace: Montéaz + kontrola b 15,00
8 |C. pracovists: 824501
2 |C. strediska: 30102660 !‘ 1000
_ |Pracoviste: VARIANTA B 5.00
o . i
% Typ stroje: Montéz + kontrola ,
0,00
op. 1 op. 2 op.3 podskupina op.5 op. 6
Poznamky: "Zn" - Varianta B
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3 podskuping op.5 op. 6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
A 1B 0GZ3[A1BoO0PI1I|T 0fA 0B 0P O0fA O
1 VloZit Sroub do zakladani pripravku NT 1 60
PP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o A 1B O0GTI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
2 VloZit zinkovou sponu do zakladani pfipravku A\ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
] A 1B O0GTI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
3 tacitko Rl 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 |1 1,08 1,08
A Cas Sroubovani sroubu spony - 3s + vyhodit v A 0O B O G Of(A OB O P OfA O 0 0 0 0 1 o
"Chaku chaku" 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
. A 1B O0GTI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
5 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy A\ 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
. A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
6 Odlozit vyztuhu k ST20 vi®y 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1| 20 0.72 072
OPERATOR - ST 10 0,00
B Viozit 2x zavazi do zasobniku (wimutiaviozeni [\ [A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]A © 0 0 0 ol | 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1 BOGTI1|A 1B OP 3[AO 0 0 0 0
8 Viozit paku do I iho pripravk \ 1| 60
021t paku do fisovacino pripravku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
Procesni éas lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0O B O G O|A OB OPO|A O 0 0 0 0
9 \Y 1 0
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
10 Vyjmout proklad z KLT v R a a a a a a a a a L |01 4s 0.16 0.16
. . s A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
1 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1| 40 1,44 1,44
I . A 1B O0GB3|[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
12 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v R a a a a a a a a a a 1| 60 216 216
- s A 0B OGI1[A 1B 0P 1[AO 0 0 0 0
13 Zalozit osiku do zakladani V|5 3 3 3 3 3 3 a a a a 1| 30 1,08 1,08
P A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
14 Sjet do dolni Givraté rugniho lisu R 3 3 3 3 3 3 3 3 a a 1| 30 1,08 1,08
N A 0B OGI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
15 Zalisovat osicku R a a a a a a a a a a 1| 20 0.72 072
. A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
16 Odlozit paku k ST30 V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1| 40 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0.00
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
18 Péku s pruzinou vioZit do vyztuhy V| 3 3 3 3 % 3 3 3 3 3 1| 70 252 252
19 Na péaku cylindru nasadit pruzinu (ziskani paky a v A 1 B 0O G 3(A 1B 0P 3|AO0 0 0 0 0 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
20 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajstit| V | = | 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 1| 70 252 252
- A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
21 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0.00
N A 1B O0OGG3[A1BOP1[AO 0 0 0 0
22 Nasadit viozku na konec LGB \ 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
. o A 1B O0GI1[A 1 B 0P 3[A 1 0 0 0 0
23 Vyimout kus z KS a odiozit do vyvozniho obalu | V | a a a 3 3 3 3 3 3 3 1| 70 252 252
- A 0B OGTUO|A1BOP3|[AO 0 0 0 0
24 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
" A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
25 Spustit tlagitkem KS RIZ a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0OG1|[A 3 B 0 P 1[|A 3 0 0 0 0
26 VioZit proklad do vyvozniho baleni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 L |or] 10 0.36 0.36
27 Procesni éas kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B O GO(A OB O P O|A O 0 0 0 0 1 0
119 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15| 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26} 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:i 6 (ks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni I sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmerent sec. 12,01 9,36 10,15 10,21
10_1 Sroubovani zinkové spony 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,70 | 41,73 1160,09
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 18.01.18 Kontroloval: Datum:



Mg = V0 . YT
Produstivity and BasicMost o 0
] Innovations List &.: 1
Vypo&et Easu manualni prace 2
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB
C. vykresu: varianta - plast + brzda + STD/KV 2
% |Nézev operace: Montaz + kontrola E
8 |C. pracovisté: 824501 15
2 |C. strediska: 30102660 —
10 +F4
. |Pracovisté: VARIANTA B 5 !
g Typ stroje: Montéz + kontrola
o0 E - —
op. 1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Plast+brzda" - Varianta B
Pé [R Popis Se Sekvence Fr [ TMU | sec op. 1 op. 2 op.3  podskupina  op.5
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
Natotit Sroub do plastové spony (natoceni 1 A 1BOGG@3[AL1BOPI[F1[AO0BOPO[AO
1 . NF 1| 70
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
A Plastovou sponu polohovang viozit doplastové | JA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 oI, [ e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o AO0OBOGO|ALSBGOTPI|AO 0 0 0 0
3 Odlozit vyztuhu k ST20 v . . . . . . . . . L] o 072 072
OPERATOR - ST 10 0,00
4 Viozit 2x zévazi do zasobniku (wjmutiaviozeni | A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1]A 0 0 0 0 ol | 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1BOGTI|ALSBOP3|AO 0 0 0 0
5 Viozit paku do I iho pripravk % 1| 60
lozit paku do lisovaciho pfipravku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2.16 2.16
Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0B OGTUO[AODBUOPIUO|ADO 0 [ 0 0
6 o % 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
) A 1BOGTI|AS3BOP 1|AJS 0 0 0 0
7 Vyjmout proklad z KLT v 01| 10
vimout proad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
. — o A 1BOGTI|[ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
8 Uchopit paku a zalozit do zakladani v | s, o o o o o o o o o L |1 1,44 1,44
9 Zalosit pruzinu do beranu magnetické loze vi|A . L° : ol ¢ : 3 : o) ° 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1| 60 2.16 291G
) AO0OBOGTLI[ALBLOTPLI|AO 0 0 0 0
10 Zalozit osicku do zakladani v 1| 30
0eit ositku do zadadant 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
11 | |sjet do doinf vrat rugnino lisu R A1 L° 10 ¢ 11 M 11 x 10 ! 10 A 10 10 10 10 10 1| 30 108 63
) ) AO0OBOGTI[MILIXO0T O[AO 0 0 0 0
12 Zalisovat osick R 1| 20
sovat osicku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
} A 1BOGTI|[ALBLOTPLI|AO 0 0 0 0
13 Odlozit paku k ST30 % 1| 40
ot patd 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0,00
15 | |Paku's pruzinou viosit do wztuhy v A1 L° 10 ¢ 11 A 11 B 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1| 70 252 255
6 Na brzdu nasadit paku brzdy a otocit do polohy A 1BOGTLI[ALBLOTP3|AO 0 0 0 o, [ s
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
17 lohovat brzdu s pak v 1| 20
povohovat bradu s pekou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
8 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s A 1BOGTI|[ALSBLOTP3|AO 0 0 0 o1 [ e
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A 1BOGTI|[ALBLOTPLI|AO 0 0 0 0
19 Ototit paku s brzdou do poloh v 1| s0
octt pakus brzdou do polahy 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1,80 1,80
N - - . AO0OBOGO|ALSBGOTPTILIALO 0 0 0 0
20 Odlozit na nasledujici pracoviste V%, n n n n 7 7 7 7 7 I N Y 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
N o A 1BOGTII[ALDBOP 3|A1 0 0 0 0
I I
21 Vyimout kus z KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % . . . . . . . . . L] 252 252
N A 1BOGG|[ALBOPI|AO 0 0 0 0
I
22 Nasadit viozku na konec LGB vy . . . . 5 . . . . L] 252 252
o A O0OBOGO|ALSBOTPB3|AO 0 0 0 0
23 ViozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
- A 1BOGTI[MIXOT1 O[AO 0 0 0 0
24 Spustit tiacitkem KS R . . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
N o ] A 1BOGTI|A3BOP 1|ASJS 0 0 0 0
I
25 VioZit proklad do vyvozniho baleni \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,1 10 0,36 0,36
2 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGTUO[AOBOPO|ADO [ [ 0 0 1 0
12,1 (méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65 0,65
3 3roub ST10 [art. 250x250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 fKart. 300x200x15 % 4 014
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd pruzina ST20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 3roub ST10 |art. 295x190x10 1500 1 0,04
10 Zévati ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zévati kv ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obald 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + ani 32 1,15 1,15
uloit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI CASY POCETWT:i 6 iks
ST POPIS datmefeni i sec. | datméfeni : sec. | datméfeni i sec. | datméfeni i sec. | datméfeni sec. 12,13 10,76 10,04 7,66
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 | 300
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 {160
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovant 411611420
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30 5 Znageni 4.1.18 6,23
068 | 40,60 1128,57
Celkova spot Feba &asu:
mint_ | sekund TMU
Vypogital T. Pipek Datum: 18.01.18 Kontroloval Datum:



n : EE Academy of . Poget listu: 1
Productivity and BaS|CMOSt o 25
] Innovations List&.: 1]
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1- LGB 20
C. vykresu: varianta - plast + STD
% |Nézev operace: Montaz + kontrola > 15
8 |C. pracovisté: 824501 —
2 |C. strediska: 30102660 N
_ |Pracovists: VARIANTA B 5
g Typ stroje: Montaz + kontrola
0
op.1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Plast" - Varianta B
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupina op.5 op. 6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
Natogit Sroub do plastové spony (natoeni 1 A 1BOGGB3[ALBOPILI|[F 1[]AO0BOPOIAO
1 . NF 1| 70
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
N Plastovou sponu polohovans viozit do plastové | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 1 [ e
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o " . AO0OBOGO|ALSBGOTPIL[AO 0 0 0 0
3 OdloZit vyztuhu na dalsi pracovists V% . N N . . . . . . RN 0,72 072
o AO0OBOGO|ALSBGOTPIL[AO 0 0 0 0
4 Odlozit vyztuhu k ST10 V%, n n n n n n n n n L | 1] 2 0,72
OPERATOR - ST 10 0,00
5 VioZit 2x zavazi do zasobniku (vyjmuti a vioZeni v A1 B OGI1|A 1B 0P 1|AO0 0 0 0 0 1 20
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1BOGTI|ALSBGOTPSB|[AO 0 0 0 0
6 Viozit paku do lisovaciho pripravk v 1| 60
021t paku co isovaciho pripravku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
Procesni ¢as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0B OGTUOIAOBUOTPUO|AO 0 0 0 0
7 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
) A1BOGTI|ASBBOPLIL|[ASZ 0 0 0 0
8 Vyjmout proklad z KLT v 01| 10
vimout proad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
] A1BOGTI|ALSBLOTPTLIL|[ALO 0 0 0 0
9 Uchopit paku a zaloZit do zakladani % 1| 40
Chopit peku & zalozit do zaidadant 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
10 | |zalozit pruzinu do beranu magnetické loze v|A . L° : ol G : 3 : o) ° 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1| 60 2.16 291G
} AO0BOGTI|ALSBGOTPTLIL[ALO 0 0 0 0
11 Zalozit osicku do zakladani v 1| 30
0“1t osiPku do zadadant 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
12 et do dolnf Gvraté rugniho lisu R|A . L° : ol G : 1M : oL X : “ : ofA 10 10 10 10 10 1| 30 108 63
) ; AO0BOGTI|MIXLO0T 0[AO 0 0 0 0
13 Zalisovat osick R 1| 20
sovat osicku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
] A1BOGTI|ALSBLOTPTLIL[ALO 0 0 0 0
14 Odlozit paku k ST30 % 1| 40
ot patd 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0,00
5 Napolohovat raminko osiéky (kvdli naslednému | . [A 0 B 0 G O[M 1 X 0 1 1[A 0 0 0 0 o[, [ 2
zalozeni do vyztuhy) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72
6 Uchopit vyztuhu + paku s pruzinou viozit do V|[A 1B 0GI1[AL1B OPL[AO 0 0 0 o1 [ s
vyztuhy 1 1 2 1 1 4 1 1 1 1 1 2,88 2,88
] AO0OBOGO O|ALTSBGOTPTLIL[ALO 0 0 0 0
17 Odlozit vyztuhu k ST30 % 1| 20
ot Wzt 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
] A1BOGGB|ALBLOTPTLIL[AO 0 0 0 0
18 Nasadit viozku na konec LGB v 1| 70
asadlt vioziu na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 2,52
OPERATOR - ST 30 0,00
19 | [Vyimout kus z KS a odioit do vvozniho obalu | v A1 L° 10 ¢ : A 11 B 10 P 13 A 11 10 10 10 10 1| 70 252 252
AO0OBOGL O|ALTSBGOTPSB|[AO 0 0 0 0
20 Viozit vyztuhu do KS % 1| 40
ozt vyztuhu do 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1BOGTI[MIXLO0T 0[AO 0 0 0 0
21 Spustit tlaitkem KS R 1| 30
pustit tacitkem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
A1BOGTI|ASBBOGPLIL|[ASZ 0 0 0 0
22 Viozit proklad do vyvozniho balenf % 01| 10
o2it proxla do vyvoznino baen! 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
23 Procesni €¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGO|A OB OPO[IADO 0 0 0 0 1 0
12,1 (méFeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu a T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 065 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [fart. 250X250xL: 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 [Kart. 300x200x15| % 4 014
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 Sroub ST10 [art. 205x190x10 1500 1 0,04
10 Zavati ST ST 10 VM003147 300 1 004 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 Kart. 257x157x26] 2500 1 0,04
15 Paka Kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 i montaini ina spony 1,50 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
2 0,00
27 0,00
pfiprava vyvoznich obali 0,00
x vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 115 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT: 6 iks
ST POPIS dat.méfeni § Sec. I dat.méfeni sec. dat.méfeni Sec. dat.méfeni sec. dat.méfeni sec. 6,80 7,45 7,66
101 Sroubovani zinkové spony 4118 1 300 |
102 Lisovani zavazi do paky 4115 1160
30_1 Kontrola pufferu + viozky' 4118
30_2
303 Kontrola + Sroubovant 4118
304 Mazani 4118
305 Znateni 4118
H I
) o 0,57 | 34,04 946,42
Celkova spot feba €asu:
mint_ | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 18.01.18 Kontroloval Datum:



Priloha¢. 5

Vypocéty - Varianta B



Analyza navrzené varianty B

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy¢akch dvénich vyztuh byly
stanovenycasy trvani jednotlivych operaci. Prdeplednost jsou uvedeny v nasledujici

tabulce, kompletni zpracovani analyz pro varianfa Bvedeno v flozec. 4.

Tabulka 1 Cisté casy operatof - Varianta B

Varianta Vyztuha \Il)y?rtlf; Opl([s] | Op2[s] | Op3[s] | Op4 [s]
Zn + brzda 095, 101 23% 12,01 13,36 13,07 10,21
Zn 099 2% 12,01 9,36 10,15 10,21
Plast + brzda 096, 098 70% 12,13 10,76 10,04 7,66
Plast 097 5% 12,13 6,80 7,45 7,66

Nekteré casy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez strofiaisy. Proto musi operator
v nékterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluZzuje montédiais na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce jsou uvederiimea ¢asy jednotlivych pracows kde je
zohledréno takétekani operatora na stroj, které je zvyramn

Tabulka 2 Casy stanovi§— Varianta B

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn + brzda 095, 101 23% | 1201 | 13,36 | 13,07 | 10,21
Zn 099 2% 12,01 | 936 | 11,90 | 10,21
Plast + brzda | 096, 098 70% | 12,13 | 10,76 | 12,10 | 7,66
Plast 097 5% 12,13 | 68 | 1210 | 7,66




Takt vyrobni linky

Jedna se ¢as vyroby na stanovisti, na kterém trva montaz eigjcdobu. Je to tedias, za
ktery se pi sériové montazi rive aekavat vyroba jednoho kusu. Takt vyrobni linky je
ozna&ovan jako TT.

TTE™a = MAX (ST10,; ST20,; ST30,) [s]

TTUnka = MAX (12,01; 13,36; 13,07) = 13,36 s
TTLke = MAX (12,01; 9,36; 11,90) = 12,01 s
TTkG . = MAX (12,13; 10,76; 12,10) = 12,13 s

TTERG = MAX (12,13; 6,80; 12,10) = 12,13 s

Takt podskupiny spon

TTPOU P — pSK [s]

dsk
TTZpr(L)ergga = PSKZn+brzda =10,21s
TTYO“*P = pSK,, = 10,21
TTPOSkUP  — pog =7,66s
Plast+brzda Plast+brzda )

dsk
TTIfl(c)lsi = PSKpiast = 7,66 s

Celkovy takt

TTY"ke — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

TTP% P _ Takt podskupiny spon pro danou variantu vyztuhy [s]

TT, = MAX (TTlnke; TTPO%P) [4]

TTnsbrzaa = MAX (TTERE 00; TTEOZP ) = MAX (13,36; 10,21) = 13,36
TTy, = MAX (TTrke; TTPOYP) = MAX (12,01; 10,21) = 12,01
TToiast+broaa = MAX (TTHERRG  aes TTEOWMMP Y = MAX (12,13; 7,66) = 12,13 s

TTpigse = MAX (TTEZEG, TTPOHMP) = MAX (12,13; 7,66) = 12,13 s



Vyuzitelny ¢asovy fond

Pod timto pojmem se rozumi vyrobds, ktery je mozné vyuzitthem jedné siny. Od
Cistého ¢asu sminy jsou zde odgeny pouze zakonem stanovenéegpavky. Ostatni
neproduktivnicasy, mezi které p#tnagiklad uklid, zngéna vyrakkného typu vyztuhy nebo
sepsani karty chyb, se ve spwlesti WITTE Automotive Gtuji zvlad. Proto se neprojevi ve
snizeni vyuzitelnéhdasového fonduCas smény jednoho operéatora je 7,5 hodiny. Basu
smeny operatora se nezapithva neplacena pauza nadpktera trva 30 minut.

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tp = 10 min — Cas zdkonem stanovenych prestavek [min]

Tv=60-To— Tp [min]

Tv=60-To—Tp=60-75—10 = 440 min

Norma vyrobni linky

Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovnikl na vyrobni lince [—]
To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuZitelny Casovy fond jedné smény [min]

TTE™*a — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

linka 60000 i
NORMx = W : Pp [mm/1000 kS]
TT{™ % - To
e 60000 60000 _
NORMZn+erda = Tv - 60 : Pp = m -3 =683,2 => 684 mm/1000 ks
TTymtbrzaa " TO 13,36-7,5
Norinka = 20900 00000 5 _ 6141 => 615 min/1000 k
m = Ty-e0 PP = aao-e0 3= 6141=>615min/ s
TTmka . T 12,01-7,5
e 60000 60000 ,
NORMPlaSt+bTZda = Tv - 60 ' Pp = w -3 = 620,3 => 621 mm/lOOO ks
TTFE%I;&brzda "To 12,13-7,5
imea 60000 60000 _
NORMPlast = W : Pp = m -3 =620,3 => 621 mln/1000 ks
TTLa - To 12,13-7,5



Norma podskupiny
Pp = 1 pracovnik — PocCet pracovnikl v podskupiné spon [—]
To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuiZitelny ¢asovy fond jedné smény [min]

TTPO*P _ Takt podskupiny spon pro danou variantu vyztuhy [s]
60000
podskup __ . ,
NORM, = 560 Pp [min/1000 ks]
TTpodskup “To
X
60000 60000
podskup __ . — 1 = .
NORMg,  prrda = 560 Pp=—25 60" 1 =174 min/1000 ks
dsk 1021-78
Mg To 102175
60000 60000
podskup __ i — 1 = .
NORM;, = 560 Pr=—25 60" 1=174min/1000 ks
TTZPOdSkuP ‘To 10,21-7,5
n
60000 60000
dsk .
NORME Sk ae = T E0 Pp =475 1 = 130,6 => 131 min/1000 ks
dsk 766-78
TTI?I(()zsi:I?rgzda "To 7'66 7’5
60000 60000
podskup __ . _ 1 = — ;
NORMp, ¢ = = 560 Pp = 44060 1=130,6 => 131 min/1000 ks
TTPOdSI‘up -To 7,66-7,5

Plast

Celkova norma

NORME™a — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
NORMP°™*P _ Norma podskupiny spon pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

NORM, = NORMULnka 1 NORMP°** P [1min/1000 ks]

NORMzp 1 przqa = NORMYTS .\ + NORMEOVIUP = 684 + 174 = 858 min/1000 ks
NORMj,, = NORMSr e + NORMES®*™ = 615 + 174 = 789 min/1000 ks

NORMpygstsprzaa = NORMERRG 10 + NORMBIEKYP = 621 + 131 = 752 min/1000 ks

NORMpq5; = NORMERKE + NORMBXE™ = 621 + 131 = 752 min/1000 ks



Kapacita smény — vyrobni linka
NORME™a — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovnikl [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAP{mka = —600(2.0,( *Pp - To [ks]
NORMUlinka

KAPknka =~ — 60?.0,? Pp-To = 60000 3-7,5=1974 ks

NORMz; 5y zda 684

KApjinka =L?.Ok-Pp-T0 :@.3.7,5 = 2195 ks
NORMnka 615

KAPYka 0 = 6?.0,? 0 “Pp-To = 60009, 3:7,5=2174ks

NORMPLIZS?+brzda 621
KAPYka — 60000 Pp-To = 60000 3:7,5=2174ks

't~ NORMEEE 621

Kapacita smény — podskupina spon

NORMP°®**? _ Norma podskupiny spon pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 1 pracovnik — Pocet pracovniki [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

60000

KAPPOtsiur — NORMPR Pp - To [ks]

KAPPOLkw NOR?‘S;;f%'iZZa “Pp-To = %- 1-7,5 = 2586 ks
KAPPOTH P = #ﬁg(ﬂ’m +Pp-To = 6(1)320 17,5 = 2586 ks
KAPPO®Iup NOR;;E%%;M Pp-To = %- 1-7,5 = 3435 ks
KAPPOLH P — #}% +Pp-To = %- 1:7,5 = 3435 ks



Celkova kapacita
KAP™ @ — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

KAPP°“*P _ Norma podskupiny spon pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

KAP, = MIN (NORME"ka ; NORME®***P) [min/1000 ks]

KAPgp s przaq = MIN (KAPYREG o0 s KAPPOEKU ) = MIN (1974 ;2586 ) = 1974 ks

Zn+brzda
KAPy, = MIN (KAPLMe ; KAPPOY*¥P) = MIN (2195 ; 2586) = 2195 ks
KAPpiastsprzaa = MIN (KAPERKG 0o s KAPPOEKUP ) = MIN (2174 ; 3435) = 2174 ks
KAPpigse = MIN (KAPERKG ; KAPPOUSUPY = MIN (2174 ;3435) = 2174 ks
VytiZzeni operatora
Opx, — Cisty ¢as odpovidajiciho operatora pro danou variantu vyztuhy [s]
TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

Opx
VYTOpx, y TTy [_]
x

0p 1Zn+brzda _ 12,01

V¥Tops, smsvrada o = T33¢ = 0:90 => 90%
Tabulka 3 - VytiZzeni operatbr Varianta B
Varianta Vyztuha 5;::5; Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23% 90% 100% 98% 76%
Zn 099 2% 100% 78% 85% 85%
Plast + brzda | 096, 098 70% 100% 89% 83% 63%
Plast 097 5% 100% 56% 61% 63%




Tt - stanovist

16,00

14,00

12,00 +

[y
o
[=}
o

M zn +brzda
8,00 - Hzn

w plast + brzda
6,00 -

Eas stanovist v sec

M plast
4,00

2,00

0,00 -
ST10 ST20 ST30 Podskupina

Obréazek 1- Takt jednotlivych stanatidvarianta B
Véazeny takt
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |s]

vTakt = Z PV, TT, [s]

vlakt = (PVZn+brzda ' TTZn+erda) + (PVZn ' TTZn) + (PVPlast+brzda ' TTPlast+erda)
+ (PVPlast ) TTPlast)

vTakt = (0,23 - 13,36) + (0,02 - 12,01) + (0,7 - 12,13) + (0,05 - 12,13) = 12,41s

VazZena norma
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

YNORM = Z PV, - NORM,, [min/1000 ks]

vNORM = (PVZn+brzda ' NORMZn+brzda) + (PVZn ' NORMZn)
+ (PVPlast+brzda ' NORMPlast+brzda) + (PVPlast ' NORMPlast)

vNORM = (0,23 -858) + (0,02 -789) + (0,7 - 752) + (0,05 - 752) = 777,3 min/1000 ks



Priloha¢. 6

Basic MOST - Varianta C



Academy of . Poget listi: 1
Produstivity and BasicMost o w0
Innovations List &.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB
C. vykresu: varianta - zink. + brzda + KV/STD 5 i 7
% |Nézev operace: Montaz + kontrola G ¥
~ e i ]
8 |C. pracovisté: 824501 o 4
2 |C. strediska: 30102660 |
.
— ~
. |Pracovisté: VARIANTA C s
% Typ stroje: Montaz + kontrola 1
o/
op.1 op.2 op.3  podskupina  0p.5 op.6
Poznamky: "Zn+brzda" - Varianta C
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupina  op.5 op.6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i Na brzdu nasadit paku brzdy a ototit do polohy A 1BOGTII[ALDBOP3|AO 0 o, | s
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0
2 lohovat brzdu s pak % 1| 20
polonovat brzdu s pakou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
3 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s V|A T BO0OG1I[A1B 0P 3[AO 0 o1 [ s
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A 1BOGTI|[ALSBLOTPLI|AO 0 0
4 Ototit paku s brzdou do poloh v 1| s0
0Clt paku s brzcoll o polohy 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1,80 1,80
) A 1BOGG|[ALBLOTPLI|AO 0 0
5 Nasadit viozku na konec LGB v 1| 70
asadiit viozku na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 2,52 2,52
) AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0
6 Odloit paku s brzd v 1| 20
021t pakul s brzdou 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 10 0,00
B VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmuti aviozeni |, [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 1]|A 0 0 ol | a
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
L - A 1BOGTLI|[ALSBLOTP3|AO 0 0
8 Viozit paku do lisovaciho pfipravku v[®, . N N N . . . . L |1 e0 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPTUO|AO 0 0
9 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A 1BOGTI|AS3BOP 1|ASJS 0 0
10 Vyjmout proklad z KLT v . . . . . . . . L |or] 4s 016 016
. N o A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0
11 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni vy . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
I . A 1BOGG3|[ALDBOPI|AO 0 0
12 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v . . . . . . . . L 1] e 216 216
13 Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A T BOG I[M 1 X0 1 0[AO 0 o[, [ s
automaticky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
o A 1BOGTI|ALDBOTPB3|AO 0 0
14 Zalozit osicku v . . . . . . . . L 1] e 216 216
o A 1BOGTI[ALSBOPI|AO 0 0
I
15 Odlozit paku k ST30 v . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0,00
N I A 1BOGTII[ALDBOPS3|AO 0 0
16 Viozit zinkovou sponu do zakladani pripravku v . . . . . . . . L 1] e 216 216
. S A 1BOGTI|ALDBOPI|AO 0 0
17 Viozit Sroub do zakladani pfipravku v . . . . . . . . L] % 1,44 144
P A 1BOGTI[MIXOT1 O[AO 0 0
18 tlagitko/Suplik R . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
E ’ A O0OBOGT O[AOBOTPO[AO [ 0
19 Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit \Y 1 0
e Lot 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
. A 1BOGTI|ALDBOP1|AO 0 0
20 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy 2 . . . . 4 . . . L] 252 252
. N N ] A 1BOGTI|ALDBOPI|AO 0 0
21 Paku s pruzinou viozit do vyztuhy vy . . . . 4 . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBOTPI|AO 0 0
22 Odlozit vyztuhu k ST30 vy . . . . . . . . L] ™ 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
2 Na paku cylindru nasadit pruZinu (ziskani pakya | JA 1 B 0 G 3[A 1 B 0 P 3[A 0 0 ol 1 | &
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
o Paku cylindru s pruzinou vioZit do vyztuhy a v[ATBOGI[ATB 0P I1[AD 0 ol [ %
zajistit 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 2,52 2,52
N o A 1BOGTI|ALDBOP 3|A 1 0 0
25 Vyimout kus 2 KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % . . . . . . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBGOTPB3|AO 0 0
26 ViozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
- A 1BOGTI[MIXGOT1 O0[AO 0 0
27 Spustit tacitkem KS R . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
N I ] c 1B 0GI1|A3 B O P 1|AS3 0 0
28 Viozit proklad do vjvozniho baleni vi®, . . . . . . . . L |o1] 10 036 036
29 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGO|A OB OZPO|AO 0 0 1 0
119s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65 0,65
3 3roub ST10 |art. 250x250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 fKart. 300x200x15 % 4 014 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojitd pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 3roub ST10 |art. 295x190x10 1500 1 0,04 0,04
10 Zévadi ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévati kv ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obald 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + 36 1,30 1,30
uloit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT:} 6 iks
ST POPIS datméfeni i sec. | datméfeni i sec. | datméfeni i sec. | datméfeni | sec. | datméreni sec. 12,33 11,27 13,07 12,34
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 1,60
30 1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30 2 Kontrola brzdy 4118 3,13
30_3 Kontrola + Sroubovant 41164160
30_4 Mazani 4118 8,76
30 5 Znageni 4.1.18 6,23
0.2 | 49,00 1362,26
Celkova spot Feba &asu:
mint | sekund TMU
Vypogital T. Pipek Datum: 25.01.18 Kontroloval Datum:




n : Academy of . Pocet listu: 1
I F‘mductrwalv and BaSK:MOSt Lt & 35
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace 30
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB
C. vykresu: varianta - zink. + STD N 2
% |Nazev operace: Montaz + kontrola h 2
8 [C. pracovists: 824501
2 |C. strediska: 30102660 !‘ 15
10
_. |Pracovisté: VARIANTA C 5 o
o . i
5 |Typ stroje: Montéz + kontrola — .
(%] ! ' ==
0
op.1 op.2 op.3 op. 4
Poznamky: "Zn" - Varianta C
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3
OPERATOR - ST 10 0,00
1 VloZit 2x zavaZi do zasobniku (vyjmuti a viozeni v A1 B O0OGI1(A 1 B 0 P 1|A O 0 0 0 0 1 40
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1B O0GI1[A 1B 0P 3[A O 0 0 0 0
2 VloZit paku do lisovaciho pripravku vI©, ) 3 3 3 3 ) ) ) ) ) 1| 60 216 216
Procesni €as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0B OGUOAOBOPUO|AO 0 0 0 0
3 o \Y 1 0
(méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
A1 BOGTI1|A 3B 0P 1|A 3 0 0 0 0
4 \% it proklad z KLT \ 01| 45
vimout proklad 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,16 0,16
5 Uchopit paku a zaloZit do zakladani A2 A 1 3 8 1 ol G 1 1A 1 e 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1 40 1,44 1,44
6 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v A 1 3 8 1 ol G 1 S1A 1 e 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1 60 2,16 2,16
B Sjet do dolni Givraté ruéniho lisu - navrat R|A 1 B0G 1M1 X0 1 0[AO 0 0 0 ol 1 s
automaticky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 i 1 1,08 1,08
A1 BOGTI1|A 1B OP 3[AO 0 0 0 0
8 Zalozit osick \ 1| 60
alozit osicku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
i A 1BOGTI1|A 1B OP 1[AO 0 0 0 0
9 Odlozit paku k ST30 \ 1| 40
ozit paku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
OPERATOR - ST 20 0,00
) . A1 BOGTI1|A 1B 0P 1[AO 0 0 0 0
10 Pék 7 loZit do vyztuhy \ 1| 70
aku s pruzinou viozit do wztuhy 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
A 1B O0GTZ3[A1BOPI1|T 0OfA 0B O P O0fA O
11 Vlozit Sroub do zakladani pfipravku NT 1 60
prip 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
N PV A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
{ 4
12 VloZit zinkovou sponu do zakladani pripravku V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 0 1,44 1,44
" A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
3 tacitko R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 L 30 1,08 1,08
« . . A 0B OGTUO|AOBTOTPO|[AO 0 0 0 0
14 Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 3,00
. A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
{ 7
15 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy V|5 3 3 3 3 0 a a a a a 1 0 252 252
- A 0B OGTUO[A1BOPI1[AO 0 0 0 0
16 Odlozit vyztuhu k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
N A 1B O0GB3|[A1BOP1[AO 0 0 0 0
7
17 Nasadit viozku na konec LGB \2 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
OPERATOR - ST 30 0,00
18 Na paku cylindru nasadit pruzinu (ziskani paky a v A 1 B 0O G 3(A 1B 0P 3|AO0 0 0 0 0 1 80
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
. N N ) A 1B O0GI1[A 1B 0P 1[A O 0 0 0 0
i i hy 7
19 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuhy a zajstit| V | = | 3 3 3 3 % 3 3 a a a 1 0 252 252
. o A 1B O0GI1[A 1 B 0 P 3[A 1 0 0 0 0
I I 7
20 Vyjmout kus z KS a odlozit do vyvozniho obalu \Y 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 2,52 2,52
- A 0B OGTUO|A1BOP3|[AO 0 0 0 0
A4
21 Vlozit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1,44 1,44
" A 1B O0GI1[M 1 X 0 I 0[A O 0 0 0 0
22 Spustit tlagitkem KS RI% a a a a a a a a a a 1| 30 1,08 1,08
N o i A 1B O0G1|[A 3 B 0 P 1A 3 0 0 0 0
h
23 VioZit proklad do vyvozniho baleni V|5 3 3 3 3 3 3 3 3 a L |or] 10 0.36 0.36
2 Procesni éas kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B O G O|A OB O P O0|A O 0 0 0 0 1 0
119s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl iovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15| 90 4 0,14 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojité pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruina cylindru ST 20 BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST10 [art. 295x190x10( 1500 1 0,04 0,04
10 Zavaii ST ST 10 VM003147 300 1 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26} 2500 1 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavazi KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vvoznich obali: 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
uloZit vyvozni obal na paletu (operator / MR) uloZeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJINI EASY POCETWT:] 6 (ks
ST POPIS datméfeni | sec. | datméfeni ! sec. | datmfeni i sec. | datmsfeni i sec. | datmereni sec. 12,33 1382 13,07
10_1 Sroubovani zinkové spony’ 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4.1.18 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovani 4.1.18 11,90
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30_5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,65 | 39,22 1090,37
Celkova spot feba €asu
minut | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum 25.01.18 Kontroloval: Datum:



Academy of . Poget listdi: 1
Produstivity and BasicMost o 0
Innovations List &.: 1
Vypo&et Easu manualni prace 2
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB
C. vykresu: varianta - plast + brzda + STD/KV 2
% |Nézev operace: MontéZ + kontrola 4 >
8 |C. pracovisté: 824501 o 4 15
2 |C. strediska: 30102660 ;
; P i 10
_ |Pracovists: VARIANTA C ’ 5
9] . - ]
£ |Typ stroje: Montaz + kontrola E
& o |
op. 1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Plast+brzda" - Varianta C
Pé [R Popis Se Sekvence Fr [ TMU | sec op. 1 op. 2 op.3  podskupina  op.5 op. 6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i Na brzdu nasadit paku brzdy a ototit dopolohy | A 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 o, | s
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
2 lohovat brzdu s pak % 1| 20
povohovat bradu s pekou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
3 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s V|A T BO0OG1I[A1B 0P 3[AO 0 0 0 o, [ s
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
A 1BOGTI|[ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
4 Ototit paku s brzdou do poloh v 1| s0
octt pakus brzdou do polahy 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1,80 1,80
) AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
5 Odloit paku s brzd v 1| 20
021t patu s brzdou 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 10 0,00
o VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmuti aviozeni | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 1]|A 0 0 0 0 ol | a
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
L - A 1BOGTLI|[ALSBLOTP3|AO 0 0 0 0
7 Viozit paku do lisovaciho pripravku vI®, . . N N . . . . . L |1 e0 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPTUO|IAO [ [ 0 0
8 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
. N o A 1BOGTI|ALDBOP1|AO 0 0 0 0
I
9 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni v . . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
I . A 1BOGGZ3|[ALBOPI|AO 0 0 0 0
10 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze vy . . . . . . . . . L1 e 216 216
1 Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A T BO0OG I[M 1 X0 1 0[AO 0 0 0 o[ [ s
i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
o A 1BOGTI|ALDBOPB3|AO 0 0 0 0
12 Zalozit osicku v . . . . . . . . . P S Y 216 216
o A 1BOGTI[ALSBOPI|AO 0 0 0 0
I
13 Odlozit paku k ST30 v . . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
A 1BOGTI|A3BOP 1|ASJS 0 0 0 0
14 Vyjmout proklad z KLT v . . . . . . . . . L o|or] s 016 016
OPERATOR - ST 20 0,00
. N N ] A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
15 Paku s pruzinou viozit do vyztuhy v . . . . 4 . . . . L] 252 252
Natoit Sroub do plastové spony (natoceni 1 A 1BOGG[ALBOTPIL|F 1|AOBGOTPOI|AO
16 . NF 1| 70
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
7 Plastovou sponu polohovan viozit do plastové | A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 o, [ s
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
N - H . AO0OBOGO O|ALSBGOTPTILIALO 0 0 0 0
18 Odlozit na nasledujici pracoviste V%, n n n n n n n n n L | 1] 2 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
N A 1BOGG|[ALBOPI1|AO 0 0 0 0
19 Nasadit viozku na konec LGB v . . . . 5 . . . . L] 252 252
N o A 1BOGTI|ALGBOP 3|AI1 0 0 0 0
20 Vyimout kus z KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % . . . . . . . . . L] 252 252
o AO0OBOGO|ALSBTOTPB3|AO 0 0 0 0
21 VIozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
- A 1BOGTI[MILIXOT1 O[AO 0 0 0 0
I
22 Spustit tiacitkem KS R . . . . . . . . . L] % 1,08 1,08
N o ] A 1BOGTI|A3BOP 1|ASJ 0 0 0 0
I
23 VioZit proklad do vyvozniho baleni \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,1 10 0,36 0,36
2 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B OGUO|AODBOPO|AO 0 0 0 0 1 0
121 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65 0,65
3 3roub ST10 [art. 250x250x13 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 fKart. 300x200x15 % 4 014
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd pruzina ST20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 3roub ST10 |art. 295x190x10 1500 1 0,04
10 Zévati ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
1 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zévati kv ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montazni spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obald 0,00
x vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + ani 32 115 1,15
uloit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT: 6 iks
ST POPIS datmefeni | sec. | datméfeni | sec. | datméfeni i sec. | datméfeni | sec. | datméfeni sec. 12,29 8,68 10,01 828
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 1,60
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovant 411611420
30_4 Mazéani 4118 8,76
30 5 Znageni 4.118 6,23
0:65 | 39,26 1091,37
Celkova spot Feba &asu:
mint_ | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 25.01.18 Kontroloval Datum:



n : Academy of . Pocet listu: 1
I Productivity and BasicMost Lt & 2
1] Innovations ist&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 20
C. vykresu: varianta - plast + STD
% |Nazev operace: Montaz + kontrola 15
8 |C. pracovists: 824501
2 |C. strediska: 30102660 10
_. |Pracovisté: VARIANTA C 5
o . i
% Typ stroje: Montéz + kontrola |—|
0
op.1 op.2 op.3 op. 4
Poznamky: "Plast" - Varianta C
P& [R Popis Se Sekvence Fr | TMU | sec op.1 op.2 op.3
OPERATOR - ST 10 0,00
1 VloZit 2x zavaZi do zasobniku (vyjmuti a viozeni v A1 B O0OGI1(A 1 B 0 P 1|A O 0 0 0 0 1 40
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1 BOGTIL|A 1B OP 3|AO 0 0 0 0
. | -
2 VloZit paku do lisovaciho pripravku vI©, ) 3 3 3 3 ) ) ) ) Y 216 216
Procesni €as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A 0B OGUOAOBOPUO|AO 0 0 0 0
3 o \ 1 0
(méfeno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
4 Uchopit paku a zaloZit do zakladani v A 1 a3 8 1 ol G 1 1A 1 e 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1 40 1,44 1,44
X A1 BOGGB3|AL1BOP 1[AO 0 0 0 0
5 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 60 2,16 2,16
o Sjet do dolni Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A 1 B0G 1M1 X0 1 0[AoO0 0 0 0 ol 11 s
automaticky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
A1 BOGTI1|A 1B OP 3[AO 0 0 0 0
’ Zalozit osicku Vs 1 1 1 1 1 1 1 1 1 T I 2,16 2,16
i A1 BOGTI1|A 1B OP 1[AO 0 0 0 0
8 Odlozit paku k ST30 \ 1| 40
ozt paku 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1 BOGTI1|A 3B 0P 1|A 3 0 0 0 0
9 Vyjmout proklad z KLT v 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 01| 45 0,16 0,16
OPERATOR - ST 20 0,00
10 uchopit vyztuhu + péku s pruzinou vioZit do v|A 1 BOG1[A1 B0 P 1[AO0 0 0 0 ol 7
vyztuhy 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
" Natogit Sroub do plastové spony (natogeni 1 NE|/A 1 B O G 3|A1B O P 1|F1/A0BOPO[O|,]| 4
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
12 Plastovou sponu polohované vioZit do plastové v A1 B O0OG 1|A 1 B 0 P 3|A O 0 0 0 0 1 60
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGUO|ALGBLOP 1|AO 0 0 0 0
13 Odlozit vyztuhu k ST30 \ 1| 20
W 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0,00
A1 BOGG3|[A1BOP 1[AO 0 0 0 0
14 Nasadit viozku na konec LGB \% 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
o A 1BOGTI1|A 1B OP 3|[A1 0 0 0 0
15 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 70 2,52 2,52
. A O0OBOGO|ALBOTP 3[AO 0 0 0 0
16 VioZit viiztuhu do KS \ 1| 40
ozit vyziuhu do 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
] A 1BOGTI1|M 1 X 0 I O[A O 0 0 0 0
17 Spustit tlacitkem KS R 1| 30
pustit tlacitkem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
i i A1 BOGTI1|A 3B O P 1|A 3 0 0 0 0
18 VioZit proklad d ho bal \ 01| 10
o2it proklad do vyvozniho balent 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
19 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGO OA OB OPUO|ADO [ 0 0 0 1 0
121s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x13| 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 [Kart. 300x200x15 90 4 0,14
5 Spona - Dummy ST 10 BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojita pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 Sroub ST10 [art. 205x190x10 1500 1 0,04
10 Zavati ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
11 Vlozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST 20 BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26, 2500 1 0,04
15 Paka Kliky ST 10 BHDSB4322Z 100 4 0,14 0,14
16 Zavai KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 i montazni ina spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
piprava vyvoznich obalt 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 1,15 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operétor / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNi CASY POCGET WT:{ 6 iks
ST POPIS datméfeni | sec. | datmefeni { sec. | datmefeni  sec. | datmefeni i sec. | datmfeni sec. 8,68 10,01
10_1 roubovani zinkové spony 4118 i 300 |
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 &
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovan 4.1.18
30_4 Mazani 4.1.18
30_5 Znageni 4.1.18
1 |
0,52 | 30,98 861,19
Celkové spot feba €asu
mint__ | sekund TMU

Vypoital T. Pipek Datum 25.01.18 Kontroloval: Datum:
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Analyza navrzené varianty C

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy¢akch dvénich vyztuh byly
stanovenycasy trvani jednotlivych operaci. Prdeplednost jsou uvedeny v nasledujici

tabulce, kompletni zpracovani analyz pro varianfa Gvedeno v flozec. 6.

Tabulka 1 Cistécasy operatat - Varianta C

Varianta Vyztuha \Il)y?rts; Opl([s] | Op2[s] | Op3[s] | Op4 [s]
Zn + brzda 095, 101 23% 12,33 11,27 13,07 12,34
Zn 099 2% 12,33 13,82 13,07 0
Plast + brzda | 096, 098 70% 12,29 8,68 10,01 8,28
Plast 097 5% 12,29 8,68 10,01 0

Nekteré casy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez strofiaisy. Proto musi operator
v nékterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluZzuje montédiais na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce jsou uvederiimea ¢asy jednotlivych pracows kde je
zohledréno takétekani operatora na stroj, které je zvyramn

Tabulka 2 Casy stanovig— Varianta C

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 12,33 | 11,27 | 13,07 | 12,34
Zn 099 2% 12,33 | 13,82 | 13,07 0
Plast + brzda | 096, 098 70% | 1229 | 868 | 12,10 | 828
Plast 097 5% 12,29 | 868 | 12,10 0




Takt vyrobni linky

Jedna se ¢as vyroby na stanovisti, na kterém trva montaz eigjcdobu. Je to tedias, za
ktery se pi sériové montazi rive aekavat vyroba jednoho kusu. Takt vyrobni linky je
ozna&ovan jako TT.

TTE™a = MAX (ST10,; ST20,; ST30,) [s]

TTUnka = MAX (12,33; 11,27; 13,07) = 13,07 s
TTLke = MAX (12,33; 13,82; 13,07) = 13,82 s
TTERkG . = MAX (12,29; 8,68; 12,10) = 12,29 s

TTERG = MAX (12,29; 8,68; 12,10) = 12,29 s

Takt podskupiny brzd

TTP ¥ = pSK, [s]

TTPOMSkUD — pog 0o =1234s

Zn+brzda

TTY****P = pSK,, = 0 s — absence brzdy pro monta?

podskup _ _
TTPlast+brzda = PSKpiast+brzaa = 8,28 s

TTEW = PSKp a5 = 05 — absence brzdy pro monta?

Celkovy takt

TTY"ke — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

TTpodskup
X

— Takt podskupiny brzd pro danou variantu vyztuhy [s]

TT, = MAX (TTJnke; TTPO% ) [s]

TTnsbrzaa = MAX (TTERE q0; TTEOZP ) = MAX (13,07; 12,34) = 13,07
TTy, = MAX (TTERKe; TTPO%MP) = MAX (13,82; 0) = 13,825
TTPlast+brzda = MAX (TT}gliglsf&brzda; TTpOdSkup ) = MAX (12'29; 8'28) = 12'29 S

Plast+brzda

TTpigse = MAX (TTEZEG, TTPOMP) = MAX (12,29; 0) = 12,29



Vyuzitelny ¢asovy fond

Pod timto pojmem se rozumi vyrobds, ktery je mozné vyuzitthem jedné siny. Od
Cistého ¢asu sminy jsou zde odgeny pouze zakonem stanovenéegpavky. Ostatni
neproduktivnicasy, mezi které p#tnagiklad uklid, zngéna vyrakkného typu vyztuhy nebo
sepsani karty chyb, se ve spwlesti WITTE Automotive Gtuji zvlad. Proto se neprojevi ve
snizeni vyuzitelnéhdasového fonduCas smény jednoho operéatora je 7,5 hodiny. Basu
smeny operatora se nezapithva neplacena pauza nadpktera trva 30 minut.

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tp = 10 min — Cas zdkonem stanovenych prestavek [min]

Tv=60-To— Tp [min]

Tv=60-To—Tp=60-75—10 = 440 min

Norma vyrobni linky

Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovnikl na vyrobni lince [—]
To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuiZitelny ¢asovy fond jedné smény [min]

TTE"ka — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

linka 60000 P
_— 60000 60000 _
NORMZn+bTZda = Tv - 60 ' Pp = w -3 = 668,4 => 669 mm/lOOO ks
TTZliﬂ(lglrzda To 13’07 ) 7’5
NORMjnka = __5009% Pp = __00909_ 3 =706,7 => 707 min/1000 k
m = ye0 PP T ggn-eo ST 7067 =>707min/ S
TTLka . To 13,82-7,5
_— 60000 60000 _
NORMPlast+brzda = Tv - 60 . Pp = w -3 =628,5=> 629 mm/lOOO ks
TTpast4brada” TO 12,2975
ke 60000 60000 _
NORMp 5r = T 60 Pp = 44060 3 =864,3 => 628,5 => 629 min/1000 ks
TTLa - To 12,29-7,5



Norma podskupiny
Pp = 1 pracovnik — PocCet pracovnikl v podskupiné spon [—]
To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuiZitelny ¢asovy fond jedné smény [min]

TTPOS*P _ Takt podskupiny brzd pro danou variantu vyztuhy [s]
60000
podskup __ . ,
NORM, = 560 Pp [min/1000 ks]
TTpodskup “To
X
60000 60000
podskup __ . — .1 = = [
NORMLSE = e Pp = —o—eo—+ 1 = 210,3 => 211 min/1000 ks
TT;Of;kug ‘To 12,34-7,5
n rzaa
60000 60000
podskup __ . — 1 = i —
NORM, = 560 Pr=Z2207%0 1 => 0min/1000 — absence brzdy
TR T, 078
n
60000 60000
NORMESEHWP = Iy PP = zoeo 1 = 1411 => 142 min/1000 ks
sk 8798-7¢
TTI?I(()zsi:I?rgzda *To 8,28 7’5
Normpesaw — 00909, 09900 4 6 min/1000 — ab brzd
Plast = Tv - 60 P = m => ml‘l’l/ — apsence bprzay

M T 073

Celkova norma

NORMYE™ @ — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
NORMP°®*? _ Norma podskupiny brzd pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

NORM, = NORMLnka 4 NORMP°***P[min/1000 ks]

NORMgzy s pyzaa = NORMYTKS . + NORMPOEIUP = 669 + 211 = 880 min/1000 ks
NORM,, = NORMEM@ + NORMEC®*™P = 707 4 0 = 707 min/1000 ks
NORMpyast+przaa = NORMERKE ,  a + NORMPSZIMP — 629 4 142 = 771 min/1000 ks

NORMp, a5 = NORMERKE + NORME2P = 629 + 0 = 629 min/1000 ks



Kapacita smény — vyrobni linka
NORME™a — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 3 pracovnici — Pocet pracovnikl [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAP{mka = —600(2.0,( *Pp - To [ks]
NORMinka

KAPknka =~ — 60?.0,? Pp-To = 60090, 3:7,5=2017,9 => 2017 ks

NORMz:\ brzda 669

KApjinka — L?.Ok-P;o To = 60000 3-7,5=1909,5 => 1909 ks
NORMnka 707

KAPYka 0 = 6?.0,? 0 “Pp-To = 60000 3-7,5=2146,3 => 2146 ks

NORMPLIZS?+brzda 629
KAPYka — 60000 Pp-To = 60000 3-7,5=2146,3 => 2146 ks

't~ NORMEEE 629

Kapacita smény — podskupina brzd

NORMP°®**? _ Norma podskupiny brzd pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 1 pracovnik — Pocet pracovniki [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

60000

KAPPOtsiur — NORMPR Pp - To [ks]

KAPPOLkp NOR?‘S;%%'?ZZ(I -Pp-To = %- 1-7,5=21327 => 2132 ks
KAPPOTH P = #gggm Pp-To = ﬂo()() 1-7,5=> 0 ks — absence brzdy
KAPPO®Iup NOR;Z’E%%%M -Pp-To = %- 1-7,5=3169,01 => 3169 ks
KAPPOLH P — #};ﬂ%{w “Pp-To = ﬂo()() 1-7,5=> 0 ks — absence brzdy



Celkova kapacita

KAP™ @ — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
KAPP°® P _ Norma podskupiny brzd pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

KAP, = MIN (NORMEka ; NORME®***P) [min/1000 ks]

KAPgp s przaq = MIN (KAPYREG o s KAPPOEKUP ) = MIN (2017 ;2132) = 2017 ks

n+brzda Zn+brzda

KAPz, = MIN (KAPLke ; K APR?9*P) = MIN (1909 ; —) = 1909 ks

KAPpyase = MIN (KAPERKG ; KAPPOISKUPY = MIN (2146 ;—) = 2146 ks

VytiZzeni operatora
Opx, — Cisty ¢as odpovidajiciho operatora pro danou variantu vyztuhy [s]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

Opx
VYTops, y = [-]
Pe Y TT,
0p12n+brzda 12;33
VYTop1 znibrzd = = 0,94 => 94%
Pl anoreaa TTZn+brzda 13,07
Tabulka 3 - VytiZzeni operatbr Varianta C
. , Pomér
Varianta Vyztuha vjroby Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23% 94% 86% 100% 94%
Zn 099 2% 89% 100% 95% -
Plast + brzda 096, 098 70% 100% 71% 81% 67%
Plast 097 5% 100% 71% 81% -




Tt - stanovist
16,00

14,00

12,00 +

10,00 M zn + brzda

Hzn

W plast + brzda
6,00

¢as stanovist v sec
o0
8

H plast
4,00 +

2,00

0,00 -

ST 10 ST 20 ST 30 Podskupina

Obréazek 1- Takt jednotlivych stanatidvarianta C

Vazeny takt
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |[s]

vTakt = Z PV, - TT, [s]

vTakt = (PVZn+brzda ’ TTZn+erda) + (PVZn ’ TTZn) + (PVPlast+brzda ’ TTPlast+erda)
+ (PVPlast ) TTPlast)

vTakt = (0,23-13,07) + (0,02-13,82) + (0,7 -12,29) + (0,05-12,29) = 12,50 s

Vazena norma
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

UNORM = Z PV, - NORM,, [min/1000 ks]

VNORM = (PVzniprzaa " NORMzniprzaa) + (PVzn - NORMyy)
+ (PVPlast+brzda ' NORMPlast+brzda) + (PVPlast ) NORMPlast)

vNORM = (0,23 -880) + (0,02 -707) + (0,7 - 771) + (0,05 - 629) = 787,7 min/1000 ks
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Academy of . Poget listi: 1
Produstivity and BasicMost o p.
Innovations List &.: 1
Vypocet Easu manualni prace 40 1
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB 35
C. vykresu: varianta - zink. + brzda + KV/STD 3 " 20
% |Nazev operace: Montaz + kontrola G ¥
2 |a N~ s 2
S |C. pracovisté: 824501 - y
2 |&. strediska: 30102660 % 20
15
— L 10
.. |Pracovisté: VARIANTA D
% Typ stroje: Montaz + kontrola 5 .
0
op.1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Zn+brzda" - Varianta D
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupina op.5 op.6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i Viozit 2x zavazi do zasobniku (vyjmuti aviozeni [\ A1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 1[A 0 0 0 0 ol | 4
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
. - A1BOGTI1|A1BOP3|AO 0 0 0 0
2 Viozit paku do lisovaciho pripravku 2 . . . . . . . . . P N Y 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPUO|AO [ [ 0 0
3 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
. . . A1BOG 1A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
4 Uchopit paku a zaloZit do zakladén vI®y a a a a a a a a a L | 1] 1,44 1,44
I . A 1B OGG3[A1BOP1|[AO 0 0 0 0
5 Zalozit pruzinu do beranu magnetické loze vI®y a a a a a a a a a L | 1] e0 216 216
o Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A 1T BOG I[M1TXo0 I 0[AO 0 0 0 of | s
automaticky 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
R A1BOGTI1|A 1B OP 3[][AO 0 0 0 0
7 Zalozit osicku v a a a a a a a a a L | 1] e0 216 216
. A1BOGI1|A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
8 Odlozit paku k ST30 v a a a a a a a a a L | 1] 1,44 1,44
OPERATOR - ST 10 0,00
N o A1BOG 1A 1B O0OP 3[][AO 0 0 0 0
9 Viozit zinkovou sponu do zakladani pripravku vy . . . . . . . . . L 1] e 216 216
. o A1BOG 1A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
10 Viozit Sroub do zakladani pfipravku v . . . . a a a a a L | 1] 1,44 1,44
S A1BO0OGTI1[M1XO0 I 0[AO 0 0 0 0
11 tlagitko/suplik R a a a a a a a a a L 1] % 1,08 1,08
. A O0OBOGT O[AOBOTPO[AO 0 0 0 0
12 Cas Sroubovani Sroubu spony - 3s + vyhodit \Y 1 0
e G Lot 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3,00
} A1BOG 1A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
13 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy Y| a a a a a a a a a PR I 252 252
o A 0B OGO O|ALBOTP1[AO 0 0 0 0
14 Odlozit vyztuhu k ST20 v a a a a a a a a a L | 1] 2 072 072
A 1B OG1|A3 B O P 1|A 3 0 0 0 0
15 Vyjmout proklad z KLT v a a a a a a a a a L 01| 45 016 016
OPERATOR - ST 20 0,00
. . . . A1BO0OG 1A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
16 Paku s pruzinou viozit do vyztuhy v . . . a a a a a a PR I 252 252
17 Na brzdu nasadit paku brzdy a otogit dopolohy | [A 1 B 0 G 1[A 1T B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol | e
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. A 0B OGO O|ALBOTP1|[AO 0 0 0 0
18 polohovat brzdu s pakou \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
10 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v|A 1T BOGI[ATBOOP3[AO 0 0 0 ol [ e
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
s A1BOGI1(|A 1B OP 1|AO 0 0 0 0
20 Otogit paku s brzdou do polohy v a a a a 9 a a a a L | 1] %0 1,80 1,80
N A 1B OGG3[A1BOP1|[AO 0 0 0 0
21 Nasadit viozku na konec LGB vI®y a a a a 9 a a a a PR I 252 252
o A 0B OGO O|ALBOTP1|[AO 0 0 0 0
22 Odlozit vyztuhu k ST30 v a a a a a a a a a L | 1] 2 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
2 Na paku cylindru nasadit pruzinu (ziskanf pakya | [A 1 B 0 G 3[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol [ &
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
o Paku cylindru s pruzinou vioZit do vyztuhy a v|A 1T BOGI[ATBOPI[AOD 0 0 0 ol ] %
zajistit 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
. I A1BO0OG1|A 1B 0P 3[|A 1 0 0 0 0
25 Vyimout kus 2 KS a odiozit do vyvoznino obalu | v | % a a a a a a a a a PR I 252 252
. A 0B OGO O|ALDBOTPZS3|[AO 0 0 0 0
26 ViozZit vyztuhu do KS \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
. A1BO0OGTI1[M1XO0 I 0[AO 0 0 0 0
27 Spustit tiacitkem KS R . a a a a a a a a L 1] % 1,08 1,08
N I E c 1 BO0G1|[A 3B 0P 1A 3 0 0 0 0
28 Viozit proklad do vyvozniho baleni Y| a a a a a a a a a L |or| 10 036 036
29 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B OGO|AODBOZPO|AO 0 0 0 0 1 0
119s 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST10 | BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST 10 [art. 250X250x13 3000 1 0,04
4 Spona ST10  [Kart. 300x200x15| 90 4 014 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07
6 Dvojita pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Paka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04 0,04
9 Sroub ST 10 [art. 295x190x10¢ 1500 1 0,04 0,04
10 Zévati ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
11 Viozka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 0Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 [art. 257x157x26| 2500 1 0,04 0,04
15 Paka kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zavaii KV ST 10 VM003147 200 2 0,07 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 montaini spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
2 0,00
27 0,00
piiprava vyvoznich obali 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + 36 1,30 1,30
uloit vyvozni obal na paletu (operator / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT:} 6 iks
ST POPIS datmefeni i sec. | datméfeni | sec. | datméfeni i sec. | datméfeni | sec. | datméfeni sec. 8,91 12,67 13,10 12,20
10_1 Sroubovani zinkové spony 4118 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 160
30 1 Kontrola pufferu + viozky 4.1.18 431
30_2 Kontrola brzdy 4118 3,13
30_3 Kontrola + Sroubovant 4118 4190
30_4 Mazani 4.1.18 8,76
30 5 Znaceni 4.1.18 6,23
0,78 | 26,89 1303,54
Celkova spot Feba &asu:
mint | sekund TMU
Vypogital T. Pipek Datum: 01.02.18 Kontroloval Datum:



e = FEE0 . T
Productivity and BasicMost o 3000
] Innovations List&.: 1
Vypodet éasu manuélni prace 25,00
Néazev vyrobku: Volvo SPA 1 - LGB
C. vykresu: varianta - zink. + STD ; N i ' 2000
% |Nézev operace: Montaz + kontrola bl b '
8 |C. pracovisté: 824501 15,00
2 |&. strediska: 30102660 %
10,00
— S
.. |Pracovisté: VARIANTA D 5,00
g Typ stroje: Montaz + kontrola ‘
0,00 -
op.1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op. 6
Poznamky: "Zn" - Varianta D
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupina op.5 op.6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i Viosit 2x zavazi do zasobniku (wyimuti aviozeni | A 1 B 0 G L|A 1 B 0 P L1[A 0 0 0 0 o |
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
2 Viozit paku do lisovaciho pripravku vi[? . s . U . A . LS 10 P 13 A 10 10 10 10 10 1| 60 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPUO|AO [ [ 0 0
3 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
. . o A1BOGTI|ALGBLOPI|[AO 0 0 0 0
4 Uchopit paku a zalozit do zakladani 2 . . . . . . . . . e N Y 144 1,44
R - A1BOGGSB|ALBLOPI[AO 0 0 0 0
5 Zalozit pruzinu do beranu magnetické loze 2 . . . . . . . . . el IS Y 216 216
B Sjet do dolni Gvratd rugnino lisu - navrat R|A 1 BO0OG 1M 1XO0T 0[AO 0 0 0 o1 [ =
i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
I A1BOGTI|ALBLOP3|[AO 0 0 0 0
7 Zalozit osicku 12 . . . . . . . . . el I Y 216 216
o A1BOGTI|ALGBLOPI[AO 0 0 0 0
8 Odlozit paku k ST30 2 . . . . . . . . . e N Y 144 1,44
OPERATOR - ST 10 0,00
A1BOGTI|A3BLOP1|[AS3 0 0 0 0
9 Vyimout proklad z KLT 2 . . . . . . . . . L |ox] as 016 016
A 1BOGGSB|ALlBOPLL|[T O|]A OB 0P 0|A O
10 Viozit $roub do zakladani pripravku NT 1| 60
PP 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
1 Viozit zinkovou sponu do zakladani pripravku | v | A . 3 B : ) ¢ : A : 3 B 10 P 11 A 10 10 10 10 10 1| a0 144 a0
A1BOGTI[MZIXLO01 0[AO 0 0 0 0
12 tlacitk R 1] 30
Ao 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
13 Eas Sroubovani Sroubu spony - 3s + wyhodit v Alo B 10 C 10 Q 10 B 10 > 10 Q 10 10 10 10 10 1] o 3,00
14 Zinkovou sponu naklipnout do vyztuhy v|A A L° A ol G A A A o) ° 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1] 70 252 252
) A0 BOGUO|ALBLOTPLI[AO 0 0 0 0
15 Odlozit viztuhu k ST20 v 1] 20
ot Wzt 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 20 0,00
6 Na paku cylindru nasadit pruzinu (ziskani pakya [ [A 1 B 0 G 3|A 1 B 0 P 3 [A 0 0 0 0 o | s
pruziny simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,88 2,88
7 Paku cylindru s pruzinou viozit do vyztuny a U|A 1 BOGI[ALIBOPI[AO 0 0 0 o5 |
zajstit 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
) A0 BOGUO|ALBLOTPLI[ALO 0 0 0 0
18 Odlozit viztuhu k ST30 v 1] 20
ot Wzt 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
) A1BOGGS|ALBLOPLI[ALO 0 0 0 0
19 Nasadit viozku na konec LGB v 1] 70
asadlt viozku na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 252
20 Paku s pruginou viozit do vyztuhy v A1 3 B 10 G 11 A 11 B 10 P 41 A 10 10 10 10 10 1] 70 252 59
OPERATOR - ST 30 0,00
21 Vyjmout kus z KS a odlozit do vyvozniho obalu | v A1 3 B 10 G : A 11 B 10 P 13 A 11 10 10 10 10 1] 70 252 252
A0 BOGUO|ALBLOTPS3|[ALO 0 0 0 0
22 Viozit vyztuhu do KS v 1| 40
ozt vyztuhu do 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1BOGTI[MZIXLO0 1 0[AO 0 0 0 0
23 Spustit tlaitkem KS R 1] 30
pustit tiacitkem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
A 1BOGTLI|AS3BOP1|AS 0 0 0 0
24 Viozit proklad do vivozniho baleni v 01| 10
o2it proxla do vyvoznino baen! 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
25 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B OGO|A OB OPO[IADO 0 0 0 0 1 0
119 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 11,90
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu a T™MU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 Sroub ST10 [art. 250X250x1: 3000 1 004
4 Spona ST10 Kart. 300x200x15 % 4 014 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 007
6 Dvojita prutina ST20 | VMo04328 1300 1 004 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 004 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 004 0,04
9 Sroub ST10 [art, 295x190x10! 1500 1 004 0,04
10 Zévaii ST ST10 | vM003147 300 1 004
1 Viozka ST10 | VMo04147 500 1 004 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 004
13 osa ST20 | BHDSB43152 700 1 004 0,04
14 Breda ST30 [Kart. 257x157x26] 2500 1 004
15 Pka Kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zavaii KV ST10 | vMmo03147 200 2 007 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 i montani ina spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
2 0,00
27 0,00
pfiprava vyvoznich obali 0,00
x vyména vivozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 16 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 36 1,30 1,30
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT:; 6 iks
ST POPIS datméfeni i sec. I dat.méfeni sec. dat.méfeni Sec. dat.méfeni sec. dat.méfeni sec. 8,91 11,27 7,60
101 Sroubovani zinkové spony 4118 i 300 |
10 2 Lisovani zavazi do paky 7118 {1160
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4118
302
303 Kontrola + Sroubovant 4118
30 4 Mazani 4.1.18
305 Znacent 4118
1 | —
067 | 3994 T110,30
Celkova spot feba €asu:
mint_ | sekund MU

Vypogital T. Pipek Datum: 01.02.18 Kontroloval Datum:



Mg J= FE0H ) Posetiot
Produstivity and BasicMost o 2
] Innovations List&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1- LGB 20
C. vykresu: varianta - plast + brzda + STD/KV
% |Nézev operace: Montaz + kontrola 15
8 |C. pracovisté: 824501
S Y
2 |C. strediska: 30102660 0
_ |Pracovists: VARIANTA D s
% Typ stroje: Montaz + kontrola
o0
op. 1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Plast+brzda" - Varianta D
Pé [R Popis Se Sekvence Fr [ TMU | sec op. 1 op. 2 op.3  podskupina  op.5 op. 6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmuti aviozeni | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 1]|A 0 0 0 0 ol | a0
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
L - A 1BOGTLI|[ALSBLOTP3|AO 0 0 0 0
2 Viozit paku do lisovaciho pripravku vI®, . . N N . . . . . L |1 e 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPUO|AO [ [ 0 0
3 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
. N o A 1BOGTI|ALSBOP1|AO 0 0 0 0
4 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni v . . . . . . . . . L] % 1,44 144
- . A 1BOGG|ALBOPI|AO 0 0 0 0
5 ZaloZit pruzinu do beranu magnetické loze v . . . . . . . . . P S Y 216 216
o Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A T BO0OG I[M 1 X0 1 0[AO 0 0 0 o[, | s
i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
I A 1BOGTI|ALSBOPB3|AO 0 0 0 0
7 Zalozit osicku v . . . . . . . . . P S Y 216 216
o A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
8 Odlozit paku k ST30 v . . . . . . . . . L] % 1,44 1,44
OPERATOR - ST 10 0,00
. N N . A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
I
9 Paku s pruzinou viozit do vyztuhy v . . . . 4 . . . . L] 252 252
Natoit Sroub do plastové spony (natoceni 1 A 1BOGG3|[ALBOTPIL|F 1|AOBOTPO|AO
10 . NF 1| 70
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
1 Plastovou sponu polohovan viozit do plastové | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 o, [ s
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
N - - . AO0OBOGO O|ALSBGOTPTILIALO 0 0 0 0
12 Odlozit na nasledujici pracoviste V%, n 7 7 7 7 7 7 7 7 S Y 072 072
OPERATOR - ST 20 0,00
13 Na brzdu nasadit paku brzdy a ototit dopolohy [ JA 1 B 0 G 1[A 1 B 0 P 3[A 0 0 0 0 ol | e
(ziskani brzdy a paky simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
. AO0OBOGO|ALSBGOTPI|AO 0 0 0 0
14 polohovat brzdu s pakou \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72 0,72
15 Ziskat vyztuhu z odkladaciho mista a paku s v[ATBOGI[A1TB 0P 3[AO0 0 0 0 ol | e
brzdou nasadit na pin a napolohovat 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
o A 1BOGTI[ALSBOPL1|AO 0 0 0 0
16 Otogit paku s brzdou do polohy v . . . . 5 . . . . L] s 1,80 1,80
- . - AO0OBOGO|ALSBOTPTILIALO 0 0 0 0
17 Odlozit na nasledujici pracovité V%, " " " " " " " " " N 072 072
OPERATOR - ST 30 0,00
) A 1BOGG|[ALBOTPLI|AO 0 0 0 0
18 Nasadit viozku na konec LGB v 1| 70
asadlt viozu na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 2,52
19 | [Vyimout kus z KS a odioit do vyvozniho obalu | v | A . L° 10 ¢ : A 11 B 10 P 13 A 11 10 10 10 10 1| 70 252 2
AO0OBOGO|ALSBLOTP3|AO 0 0 0 0
20 Viozit vyztuhu do KS v 1| 40
ot wzthu €0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A 1BOGTI[MILIXO0T O[AO 0 0 0 0
21 Spustit tlacitkem KS R 1] 30
pust factivem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
A 1BOGTLI|AS3BOP 1|AJ 0 0 0 0
22 Viozit proklad do vjvozniho baleni v 01| 10
©#it proxdad do vyvoznho balent 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
23 Procesni €¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0O B OGO|A OB OPO[IADO 0 0 0 0 1 0
1215 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu poznamka TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 3roub ST10 [art. 250X250xL 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 fart. 300x200x15| % 4 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 3roub ST10 [art. 295x190x10¢ 1500 1 0,04
10 Zévali ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
11 Viotka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04 0,04
15 Péka Kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévali KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 i montazni ina spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vyvoznich obali 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 115 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT: 6 iks
ST POPIS dat.méfeni Sec. dat.méfeni sec. dat.méfeni Sec. dat.méfeni sec. dat.méfeni sec. 8,68 7,63 10,01 12,13
101 Sroubovani zinkové spony 4.1.18 3,00
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 1 160
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4118 431
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovant 4118 11120
30_4 Mazani 4118 i 816
305 Znagen 4118 i 623
i o 064 | 3845 1068,85
Celkova spot feba €asu:
mint_ | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 01.02.18 Kontroloval Datum:



n:" Academy of . Poget lista: 1
Productivity and BaS|CMOSt o 25
] Innovations List&.: 1
Vypocet ¢asu manudlni prace
Nazev vyrobku: Volvo SPA 1- LGB 20
C. vykresu: varianta - plast + STD
% |Nézev operace: Montaz + kontrola 15
8 |C. pracovisté: 824501
S Y
2 |C. strediska: 30102660 0
_ |Pracovists: VARIANTA D 5
g Typ stroje: Montaz + kontrola
o/
op.1 op.2 op.3  podskupina  op.5 op.6
Poznamky: "Plast" - Varianta D
P.e |R Popis Se Sekvence Fr | TMu | sec op.1 op.2 op.3 podskupina op.5 op. 6
OPERATOR - podskupina, ext. 0.00
i VioZit 2x zévazi do zasobniku (wjmuti aviozeni | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 1]|A 0 0 0 0 ol | a0
simo) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
2 Viozit paku do lisovaciho pripravku vi[? N s . U . A N LS 10 P 13 A 10 10 10 10 10 1| 60 216 216
Procesni é&as lisovani zavazi do paky - 1,6 s A OB OGTUOIAOBUOTPUO|AO [ [ 0 0
3 o v 1| o
(méreno) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,60
. N o A 1BOGTI|ALSBOP1|AO 0 0 0 0
I
4 Uchopit paku a zaloZit do zakladéni v . . . . . . . . . L] % 1,44 144
- . A 1BOGG|ALBOPI|AO 0 0 0 0
5 Zalozit pruzinu do beranu magnetické loze v . . . . . . . . . L 1] e 216 216
o Sjet do doinf Gvraté ruéniho lisu - navrat R|A T BO0OG I[M 1 X0 1 0[AO 0 0 0 o[, | s
i 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
o A 1BOGTI|ALSBOPB3|AO 0 0 0 0
7 | ZaloZit osicku Vv 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 60 2,16 2,16
o A 1BOGTI[ALDBOP1|AO 0 0 0 0
8 Odlozit paku k ST30 \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 40 1,44 1,44
OPERATOR - ST 10 0,00
N uchopit vyztuhu + paku s pruzinou viozit do v[ATBOGI[ATB 0P 1[AD 0 0 0 ol [ %
vyztuhy 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1 2,52 2,52
10 Natoit Sroub do plastové spony (natoceni 1 Ne|A 2 BOG3fA1BOPILI[F1lAO0BOPO[aOC] | 4
zavitu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,52 2,52
1 Plastovou sponu polohovan viozit do plastové | [A 1 B 0 G 1|A 1 B 0 P 3|A 0 0 0 0 o, [ s
vyztuhy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2,16 2,16
AO0OBOGO|ALSBLOTPLI|AO 0 0 0 0
12 Odlozit vyztuhu k ST30 % 1| 20
W 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,72 0,72
OPERATOR - ST 30 0,00
) A 1BOGG|[ALBOTPLI|AO 0 0 0 0
13 Nasadit viozku na konec LGB v 1| 70
asadiit viozku na konec 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 2,52 2,52
14 Vyjmout kus z KS a odloZit do vyvozniho obalu | v A1 3 B 10 G : A 11 B 10 P 13 A 11 10 10 10 10 1] 70 252 252
AO0OBOGO|ALSBLOTP3|AO 0 0 0 0
15 Viozit vyztuhu do KS v 1| 40
ozt vyztuhu do 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,44 1,44
A1BOGTI[MILIXO0T O[AO 0 0 0 0
16 Spustit tlacitkem KS R 1| 30
pustit tacitkem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,08 1,08
A 1BOGTI|AS3BOP 1|AJ 0 0 0 0
17 Viozit proklad do vjvozniho baleni v 01| 10
o2it proxla do vyvoznino baen! 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0,36 0,36
18 Procesni ¢as kontroly sestavy + Sroubovani - v A 0B OGO|A OB OPO[IADO 0 0 0 0 1 0
1215 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12,10
Dopl fiovani materialu a manipulace s obaly
poradi nazev dilu ST obal ks v obalu a TMU
1 0,00
2 Vyztuha-Dummy ST 10 BHDSB6427Z 40 18 0,65 0,65
3 3roub ST10 [art. 250X250xL 3000 1 0,04 0,04
4 Spona ST10 fart. 300x200x15| % 4 0,14
5 Spona - Dummy ST10 | BHDSB4315Z 170 2 0,07 0,07
6 Dvojitd pruzina ST 20 VM004328 1300 1 0,04 0,04
7 Péka cylindru ST20 | BHDSB4315Z 500 1 0,04
8 Pruzina cylindru ST20 | BHDSB4315Z 5000 1 0,04
9 3roub ST10 [art. 295x190x10f 1500 1 0,04
10 Zévali ST ST 10 VM003147 300 1 0,04 0,04
11 Viotka ST 10 VM004147 500 1 0,04 0,04
12 Paka brzdy ST30 | BHDSB4315Z 1000 1 0,04
13 Osa ST20 | BHDSB4315Z 700 1 0,04 0,04
14 Brzda ST30 fart. 257x157x26) 2500 1 0,04
15 Péka Kliky ST10 | BHDSB4322Z 100 4 014 0,14
16 Zévali KV ST 10 VM003147 200 2 0,07
17 0,00
18 0,00
19 0,00
20 i montazni ina spony 1,50
21 0,00
22 0,00
23 0,00
24 0,00
25 0,00
26 0,00
27 0,00
priprava vyvoznich obali 0,00
X vyména vyvozniho obalu, etiketa, skenovani EMB 780 - 18 ks v obalu - etiketa + proklad + skenovani 32 115 1,15
ulozit vyvozni obal na paletu (operator / MR) ulozeni obalu na PLT 25 0,90 0,90
STROJNI €ASY POCETWT:; 6 iks
ST POPIS dat.méfeni i sec. I dat.méfeni sec. dat.méfeni Sec. dat.méfeni sec. dat.méfeni sec. 8,68 10,01
101 Sroubovani zinkové spony 4118 i 300 |
10_2 Lisovani zavazi do paky 4118 {160
30_1 Kontrola pufferu + viozky 4118
30_2
30_3 Kontrola + Sroubovant 4118
30 4 Mazani 4.1.18
305 Znagen 4118
i I
) o 0,51 | 30,82 856,68
Celkova spot feba €asu:
mint_ | sekund TMU

Vypogital T. Pipek Datum: 01.02.18 Kontroloval Datum:



Priloha¢. 9

Vypo¢éty - Varianta D



Analyza navrzené varianty D

Na zaklad analyzy Basic MOST pro jednotlivé varianty vy¢akch dvénich vyztuh byly
stanovenycasy trvani jednotlivych operaci. Prdeplednost jsou uvedeny v nasledujici

tabulce, kompletni zpracovani analyz pro varianfe Dvedeno v #loze¢. 8.

Tabulka 1 Cistécasy operatat - Varianta D

Varianta Vyztuha \Il)y?rtlf; Opl([s] | Op2[s] | Op3[s] | Op4 [s]
Zn + brzda 095, 101 23% 8,91 12,67 13,1 12,20
Zn 099 2% 8,91 11,27 7,6 12,17
Plast + brzda | 096, 098 70% 8,68 7,63 10,01 12,13
Plast 097 5% 8,68 0 10,01 12,13

Nekteré casy jednotlivych operaci jsou kratSi, nez strofiaisy. Proto musi operator
v nékterych gipadechcekat na stroj. Tim se prodluZzuje montédiais na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce jsou uvederiiamea ¢asy jednotlivych pracows kde je
zohledréno takétekani operatora na stroj, které je zvyramn

Tabulka 2 Casy stanovig— Varianta D

Varianta Vyztuha 5;’25; ST10[s] | ST20[s] | ST30[s] | PSK [s]
Zn+brzda | 095,101 23% | 891 | 12,67 | 131 | 12,20
Zn 099 2% 891 | 1127 | 11,90 | 12,17
Plast + brzda | 096, 098 70% | 868 | 7,63 | 1210 | 12,13
Plast 097 5% 8,68 0 12,00 | 12,13




Takt vyrobni linky

Jedna se ¢as vyroby na stanovisti, na kterém trva montaz eigjcdobu. Je to tedias, za
ktery se pi sériové montazi rive aekavat vyroba jednoho kusu. Takt vyrobni linky je
ozna&ovan jako TT.

TTE™a = MAX (ST10,; ST20,; ST30,) [s]

TTYnka = MAX (891; 12,67; 13,10) = 13,105
TTLke = MAX (8,91; 11,27; 11,90) = 11,90 s
TTHKE, o aa = MAX (8,68; 7,63; 12,10) = 12,10 s

TTERE = MAX (8,68; 0; 12,10) = 12,105

Takt podskupiny paky

TTPOU P — pSK [s]

dsk
TTZpr(L)Hirgga = PSKzn4brzaa = 12,20 s
TTYO¥*P = pSK,, = 12,17 s

dsk
TTFE’IZS§+Z¢zda = PSKpiast+brzaa = 12,13 s

dsk
TTE P = PSKpjase = 12,13 s

Celkovy takt

TTY"ke — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

TTP%¥P _ Takt podskupiny paky pro danou variantu vyztuhy [s]

TT, = MAX (TTlnke; TTPOHP) [4]

TTnsbrzaa = MAX (TTEXE a0; TTEOZP ) = MAX (13,10; 12,20) = 13,10
TTy, = MAX (TTRKe; TTPOP) = MAX (11,90; 12,17) = 12,17 s
TToiast+proaa = MAX (TTERRG \ aes TTEOWIMP ) = MAX (12,10; 12,13) = 12,13 s

TTpiase = MAX (TTHERKG, TTPOYUPY = MAX (12,10; 12,13) = 12,13 5



Vyuzitelny ¢asovy fond

Pod timto pojmem se rozumi vyrobtds, ktery je mozné vyuzitthem jedné simy. Od
Cistého ¢asu sminy jsou zde odgeny pouze zakonem stanovenéegpavky. Ostatni
neproduktivnicasy, mezi které p#tnagiklad uklid, zngéna vyrakkného typu vyztuhy nebo
sepsani karty chyb, se ve spwlesti WITTE Automotive Gtuji zvlad. Proto se neprojevi ve
snizeni vyuzitelnéhdasového fonduCas smény jednoho operéatora je 7,5 hodiny. Basu
smeny operatora se nezapithva neplacena pauza nadpktera trva 30 minut.

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tp = 10 min — Cas zdkonem stanovenych prestavek [min]

Tv=60-To—Tp [min]

Tv=60-To—Tp=60-7,5—10 = 440 min

Norma vyrobni linky

Pp = 3 pracovnici — pro vyztuhy: Zn + brzda; Zn; Plast + brzda
Pp = 2 pracovnici — pro vyztuhy: Plast

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuiZitelny ¢asovy fond jedné smény [min]

TTE™ka — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

linka 60000 P
e 60000 60000 _
NORMZn+erda = Tv - 60 : Pp = m 3 =669,9 => 670 mm/1000 ks
T sa To 1310775
NORMLnka = 00000 Pp = __60099_ 3 =608,5 => 609 min/1000 k
m = Ty60 PP T 33060 o~ 0085 =>609min/ S
TTLka - To 11,90-7,5
e 60000 60000 _
NORMPlast+brzda = Tv - 60 . Pp = w -3 =618,8=> 619 mm/lOOO ks
TTpjastsbrzda " TO 12,10-7,5
e 60000 60000 ,
NORMPlast = W ' Pp = w ‘2= 412,5 => 413 mm/lOOO ks
TTAka . To 12,10-7,5

3



Norma podskupiny
Pp = 1 pracovnik — Pocet pracovnikl v podskupiné spon [—]
To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

Tv — VyuiZitelny ¢asovy fond jedné smény [min]

TTPOSkUP _ Takt podskupiny paky pro danou variantu vyztuhy [s
x p pwiny parky p y. y
60000
dsk .
NORME®™P = o g0 PP [min/1000 ks]
TTpodskup “To
X
60000 60000
podskup __ ; — .1 = = [
NORM;,  \rrda = 560 Py =257 %0 1=207,9 => 208 min/1000 ks
dsk 199.7¢€
T e T 1227
60000 60000
podskup __ . — .1 = = [
NORM, = 560 Pp 44060 1=207,4=> 208 min/1000 ks
TTZPOdSkuP ‘To 12,17 -7,5
n
60000 60000
dsk .
NORME Sk ae = T E0 "Pp = —75¢p " 1 = 206,8 => 207 min/1000 ks
dsk 17710-7CE
TTI?I(()zsi:I?rgzda "To 12'10 7’5
60000 60000
podskup __ . _ 1 = — J
NORMp o & = TG0 Pp = 22060 1 =206,8 => 207 min/1000 ks
TTPOdSI‘up -To 12,10-7,5

Plast

Celkova norma
NORME™a — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
NORMP°™*P _ Norma podskupiny paky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

NORM, = NORMULnka 1 NORMP°** P [1min/1000 ks]

NORMgzy s pyzaa = NORMYTKS . + NORMPOEIUP = 670 + 208 = 878 min/1000 ks
NORM,, = NORMEMa + NORMEC®**P = 609 + 208 = 817 min/1000 ks
NORMpyast+przaa = NORMERKG ,  a + NORMPSZIMP — 619 4 207 = 826 min/1000 ks

NORMp, a5 = NORMERKE + NORMES™MP = 413 + 207 = 620 min/1000 ks



Kapacita smény — vyrobni linka

NORME™a — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 3 pracovnici — pro vyztuhy: Zn + brzda; Zn; Plast + brzda

Pp = 2 pracovnici — pro vyztuhy: Plast

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAPlinka = L(Z.Ok - Pp - To [ks]
NORMinka

KAPknka =~ — 60?.0,? Pp-To = 60090, 3:7,5=2014,9 => 2014 ks

NORMz:\ brzda 670

KApjinka — L?.Ok-P;o To = 60000 3:7,5=12216,8 => 2216 ks
NORMnka 609

KAPYka 0 = 6?.0,? 0 “Pp-To = 60000 3-7,5=2180,9 => 2180 ks

NORMPllrflzsctl+brzda 619
KAPYka — 60000 Pp-To = £0000 2-7,5=2179,2 => 2179 ks

“t NORMEEE 413

Kapacita smény — podskupina paky
NORMP°®*¥*? _ Norma podskupiny paky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]
Pp = 1 pracovnik — Pocet pracovnikt [—]

To = 7,5 h — Cas smény jednoho operatora [h]

KAPxpodskup — #};jgskw; . Pp -To [kS]

KAPPOEKUD N0R613§;?f%’;§§a +Pp-To = %- 1:7,5=2163,5 => 2163 ks
KAPPO®H P = #ﬁ;’m Pp-To = %- 1:7,5 = 2163,5 => 2163 ks
KAPPO®Iwp NOR;Z’E%%%M -Pp-To = %- 1-7,5=2173,9 => 2173 ks
KAPROIu? — #}%M -Pp-To = %- 1-7,5=2173,9 => 2173 ks



Celkova kapacita
KAP™ @ — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

KAPP°®*? _ Norma podskupiny paky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

KAP, = MIN (NORME"ka ; NORME®***P) [min/1000 ks]

KAPgp s przaq = MIN (KAPYREG o0 s KAPPOEKUD ) = MIN (2014 ;2163 ) = 2014 ks

Zn+brzda

KAPz, = MIN (KAPLke ; K APRO?™P) = MIN (2216 ;2163) = 2163 ks

KAPpiastsprzaa = MIN (KAPERKG ,  1a s KAPPOEKUP ) = MIN (2174 ; 3435) = 2174 ks

KAPpigse = MIN (KAPLRKG , KAPPOSSKUP) = MIN (2174 ;3435) = 2174 ks

VytiZzeni operatora
Opx, — Cisty ¢as odpovidajiciho operatora pro danou variantu vyztuhy [s]
TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [s]

Opx
VYTOpx, y Wy [_]
x

0p 1Zn+brzda 8,91
VYT =
Opl, Zn+brzda TTZn+erda 13,1

= 0,68 => 68%

Tabulka 3 - VytiZzeni operatbr Varianta D

Varianta Vyztuha 5;::5; Opl Op2 Op3 Op4
Zn + brzda 095, 101 23% 68% 97% 100% 93%
Zn 099 2% 73% 93% 62% 100%
Plast + brzda | 096, 098 70% 72% 63% 83% 100%
Plast 097 5% 72% - 83% 100%
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14,00
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0,00 -
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Obréazek 1- Takt jednotlivych stanatidvarianta D

Vazeny takt
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

TT, — Takt vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy |[s]

vTakt = Z PV, TT, [s]

vlakt = (PVZn+brzda ' TTZn+erda) + (PVZn ' TTZn) + (PVPlast+brzda ' TTPlast+erda)
+ (PVPlast ) TTPlast)

vTakt = (0,23 - 13,10) + (0,02 - 12,17) + (0,7 - 12,13) + (0,05 - 12,13) = 12,35 s

Vazena norma
PV, — Pomér vyroby pro danou variantu vyztuhy [—]

NORM, — Norma vyrobni linky pro danou variantu vyztuhy [min/1000 ks]

UNORM = Z PV, - NORM,, [min/1000 ks]

VNORM = (PVzniprzaa " NORMzniprzaa) + (PVzn - NORMyy)
+ (PVPlast+brzda ' NORMPlast+brzda) + (PVPlast ) NORMPlast)

vNORM = (0,23 -878) + (0,02 -817) + (0,7 - 826) + (0,05 - 620) = 827,5 min/1000 ks



