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Uvod

V dnesni dob¢ je pro drtivou vétSinu firem hlavni prioritou zlepSovat a zefektiviiovat
svoji vyrobu. To samoziejmé vede k zvySeni zisku. K tomu slouzi rizné metody normovani
a racionalizace prace, at’ to starS$i nebo uz ty moderni. Je tieba dokonale zmapovat sviij
vyrobni proces ve firmé a vse, co do n¢ho spada. Po opatfeni vSech téchto znalosti je mozno
aplikovat optimalizaci vyroby, ktera vede ke sniZzovani ndklada a tedy vétSim ziskm. Diky
tomuto spole¢nosti mohou vice investovat do svych firem a tim Si upeviiuji své misto na trhu
a zvySuji svoji konkurenceschopnost.

K dosazeni pozadovanych vysledkl je tfeba pouzivat metody, které k tomu slouZi.
Vyrobu je tfeba neustale optimalizovat a hledat slaba mista, ktera se daji odstranit.
U sériovych vyrob je tfeba spravné nastavovat normy ¢asu prace. Ke zjisténi téchto norem se
dosahuje méfenim prace zaméstnancti ruznymi metodami, pomoci nichz lze dojit
ke spravnym normam casu. Jsou to snimkovaci metody dne at’ to pracovnika nebo pracovisteé
a pomahaji ur¢it ¢asovou spotiebu na jednu vyrobni operaci.

Ve spolecnosti AIR POWER s.r.0 se jiz tyto metody racionalizace a optimalizace
prace jiz zacaly aplikovat. Firma zacala zjistovat nedostatky ve vyrobé a nasledné je bude
chtit odstranit. S tim souvisi 1 aplikovani sprdvnych metod a nalezeni vhodnych norem
spotieby Casu ve vyrob¢. Cilem této prace je zjistit Casové normy operaci na vyrobni lince
a poté vybalancovat méfené pracovisté pro zvétSeni efektivity.

10
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1 Normovani prace

Cilem kazdého podniku je vytvafet podminky pro neustdly rist a zvySovani
efektivnosti vyroby na zaklad¢ rustu produktivity prace. Toho se da dosahnout snizovanim
spotieby Casu, pouzitim novych a vykonngjsich stroji a zafizeni, spradvného vyuziti prostoru.
Pro ucelné vyuzivani této techniky a technologie je potfeba neustile zvySovat kvalifikaci
a technickou uroven pracovnikill, protoze Clovek je stale zdkladnim prvkem vyroby. Na co
nejkratsi cas pro vykondni prace ma vliv Gcelné rozmisténi lidi ve vyrobnim procesu, jejich
kvalifikace a spravnd organizace prace. Protoze ¢im je Cas kratsi, tim produktivita prace je
vyssi. [9]

Vyznam normovani prace:

e zlepSeni organizace prace,

e snizeni nakladd,

e odménovani pracovnikii spojené s ikolovou mzdou,
e stanoveni optimalnich technologickych postupti.

Vystupem racionalizani a normovaci ¢innosti jsou objektivni normy spotfeby casu
pro vykonani prace. Toho se vyuziva v oblasti planovéni. Pro sestaveni vyrobniho planu
vyrobku je potieba poznat vyrobni ¢asy vSech operaci, které souvisi s vyrobou vyrobku.
K tomuto ucelu se vyuzivaji pravé vykonové normy. Na zakladé znalosti spotfeby ¢asu na
jednotlivé operace je mozné stanovit normy pro jednotlivé soucasti. Z téch nasledné
stanovime normu pro cely vyrobek. S vyuzitim téchto norem je dale mozné sestavovat celé
kapacitni plany, plany potfebného poctu pracovniki, mzdové plany. Pro dobfe
organizovanou, fizenou a zabezpecenou plynulost vyroby potfebujeme znat tyto normy, bez
nich nemizeme zabezpecit efektivni plan vyroby.

Obsah normovani prace:

e analyza pracovnich operaci,
e méfeni a zkoumani spotieby Casu,
e evidence a rozbor plnéni norem.

1.1 Kdy se pouzivd métfeni a normovani prace

V ramci operaci a procest se vyuziva méfeni a normovani prace pro zjisténi, posouzeni
a vyhodnoceni spotieby ¢asu. Diky rozboru uskute¢nénych pracovnich déji a méteni jejich
¢asu, umozni urcit nutnou potiebu pracovniho ¢asu pro vykon v nasledujicim obdobi.

1. Analvzy a méfeni spotfeby ¢asu - snimkovani procesu

Analyzy spotieby ¢asu pouZivame ke stanoveni a posouzeni spotieby Casu v operacich
(procesech) zejména v piipadé, kdyz je nutné:

e objektivizovat normy spotieby prace,

e  7zjistit vytizeni pracovnikd, stroji a zafizeni,

e  zjistit skutecnou spotiebu Casu na provedeni dané prace,

e zjistit rozd€leni spotfeby Casu v pribéhu pracovni smény (jednotkova prace,
davkova prace, odpocinek, atd.),

e porovnat Casy nutné pro ucelny prubéh pracovniho procesu se zbyte¢nymi,

11
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e porovnat casy skuteCného trvani urcitétho déje zjisténé meéfenim od
normativnich, které pfedepisuje norma casu,
e vyhledat ptilezitosti na zlepSeni v pracovni ¢innosti. [10]

2. Systém normovani spotieby casu

Budovéani systému normovani spotieby Casu je spojené s:

e vybérem vhodnych metod méteni spotfeby Casu v zavislosti od délky cyklu,
objemu vyroby, typu operace apod.,

e vyskolenim a tréninkem pracovnikl v méfeni spotieby Casu,

e zpisobem stanoveni vykonovych norem,

e udrZzovéanim a aktualizaci vykonovych norem,

e propojenim vykonovych norem na ostatni podnikové systémy (odménovani,
planovani, atd.). [10]

1.2 Rozd¢€leni pracovnich norem

Norma v obecném smyslu je pravidlo, zdkon, ustanoveni nebo stanovena mira
vyjadiujici n&jakou ¢innost nebo vlastnost. Pracovni normy jsou pravidla a ptedpisy, které
udavaji veskeré informace o zpisobu vykonavani prace. Urcuji potfebnou kvalifikaci pro
provedeni pracovni ¢innosti a potfebny ¢as k jejimu vykonani.

Pracovni normy jsou:

e normy pracovniho postupu - udéavaji pracovni postup, jak dodrzet pracovni
operaci za dodrZeni pravidel,

e normy kvalifikaéni - urcuji potfebnou kvalifikaci pracovnika,

e normy spotfeby prace — udavaji potiebny pocet pracovnikll k vykonani
pracovni operace.

12
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Pracovni norma

Normy Normy Norm
sl spoteby kvaliﬂka}(i;ni
postupu prace
| |
Vykonové normy Normy obsazeni Kﬂn";ﬁl:;”'

Normy
pracnosti

Normy
pocetnich
stavu

Obrdazek 2-1:Druhy pracovnich norem

Vykonové normy — urcuji spotiebu lidské prace, ktera je potfebna ke splnéni zadané pracovni

¢innosti,
e norma ¢asu — zamé&stnanec plni pracovni ukol za urcitou casovou
jednotku (¢as/mnozstvi produkce),
e norma mnozstvi—  urené¢ mnozstvi produkce na uréitou casovou

jednotku, je to obracend forma normy cCasu
(mnozZstvi produkce/Cas).

Normy obsazeni — ur¢uji pomér mezi poctem zaméstnanci a poctem obsluhovanych stroj,

e norma obsluhy — kolik stroji ma obsluhovat pracovnik,
e norma pocetnich stavli — informuji o potfebné kvalifikaci pracovniki.

Komplexni normy — stanovuji ¢as udavany v normohodindch, ktery je potfebny na vyrobu
celého vyrobku nebo k vykonani operace,

e normapracnosti— udavaji spotfebu ¢asu na zhotoveni vyrobku nebo
zpracovani ur¢itého mnozstvi prace,

e norma vyrobnosti — ur€uji maximalni pocet vyrobka, ktery je mozné
vyrobit za ¢asovou jednotku. [11]

13
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1.3 Norma spotieby ¢asu pracovnika

Clenéni spotieby Casu v priabéhu smény pracovnika:

%

Cas smény (T) — tento Cas se tyka délky trvani smény dané organizacni jednotky nebo
pozorovaného objektu. Podle zakoniku prace je doba trvani smény 7,5
hodiny, pak ¢as smeny je také 7,5 hodin, neboli 450 minut.

Cas normovatelny (Tn) —  udava celkovy soucet vSech Casi, o kterych vime, Ze probéhnou
V ramci smeény a jsou normovatelné. Normovatelny ¢as se déli:

e Casprace Ty,
e cas obecné nutnych prestavek Tz,
e Cas podminecné nutnych piestavek Ts.

Cas ztratovy (Tz) — tento &as se nazyva nenormovatelny, protoze se predem nedd urdit.
Dochazi knému vlivem nedostatki nebo neptfedpokladanych
jevu. Tyto ztraty se dale déli:

e osobni ztraty Tp,
e technicko - organizacni ztraty T,

wrwe

e  ztraty zapti¢inéné vyssi moci Tr. [9]

14
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Cas smény T

Cas Cas
normovatelny nenormovatelny

Cas jednotkovy

Cas prace

Osobni ztraty

Technicko-
organizacni
ztraty

Cas obecné
nutnych
prestavek

Cas davkovy

Cas Ztrat
podminecneé Cas smenovy e
, zpusobené
nutnych e v "
. vyss$i moci
prestavek

Obrazek 2-2: Clenéni casu spotiebovaného v priibéhu smény

1.4 Normy spotieby Casu vyrobniho zafizeni

Cas chodu — je doba pro hospodarné splnéni cile dané vyrobni operace pomoci vyrobniho
zafizeni. Cas chodu se d¢li na:

e Cas hlavniho chodu - je doba Cinnosti vyrobniho zafizeni, kdy zatfizeni
provadi svtj hlavni ukol, tedy vyrabi z materialu
vyrobek.

e  Cas pomocného chodu - pfedstavuje dobu vyrobniho zafizeni, po kterou

zafizeni neplni svlij hlavni ukol, ale jsou
provadény pomocné ¢innosti, které jsou potiebné
ke splnéni hlavniho tkolu.

e Casklidu - Cas potfebny knutné obsluze zafizeni a je
vykonévana za klidu zafizeni.

e (Cas interference - doba obsluhy pouze jednoho pracovnika vice
strojii.

15
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Nutny normovatelny ¢as

| |

Cas chodu Cas klidu Cas interference

Cas
hlavniho
chodu

Cas
pomocného
chodu

Obrdazek 2-3: Schéma norem spotreby casu vyrobniho zarizeni

Metody stanoveni norem ¢asu

Normy musi mit potfebnou kvalitu a pfesnost, jestli maji byt spolehlivé pro méteni
vykonnosti. Proto musime vybrat vhodné metody rozboru pracovni ¢innosti a technik méteni
spotteby Casu. Pfi stanoveni norem spotieby ¢asu rozliSujeme dvé metody:

e rozborové (analytické),
e sumarni (synteticke).

1.5 Rozborové metody

Pti této metodé se provede nejdiive rozdéleni na jednotlivé dil¢i useky normované
prace, stanovi se Cas téchto usekl, cas obecné nutnych podminecné nutnych piestavek.
Z téchto Casl se vypocte norma ¢asu na jednotku pracovniho tikolu. Mezi rozborové metody
patii:

e metoda rozborove vypoctova,
® metoda rozboroveé - chronometrazni,
e metoda rozborové porovnavaci. [6]
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Metoda rozboroveé vypoctova

Pti této metod€ se operace rozebere na jednotlivé pracovni slozky, u kterych se
stanovy ¢as pomoci normativu ¢asu. Na dil¢i pracovni d¢j normované prace normativ ¢asu
predstavuje ¢asovou hodnotu o predem predpokladané nutné spotiebé casu pracovnika. Tyto
casy vyhledavame ve sborniku normativi.

Metoda rozborové — chronometrazni

Tato metoda je primarni metodou normovani vykonu. Je zde zapotiebi ditkladného
rozboru pracovnich operaci na jednotlivé pracovni useky, které podléhaji pfimému méfeni
spotfeby Casu — tzv. chronometraz. Je casové narocna, protoze pottebujeme dostatecny pocet
snimkil pracovni operace nebo snimkl pracovniho dne pro stanoveni normativnich ¢ast.

Metoda rozboroveé — porovnavaci

Podstatou této metody je analogie. Pii stanoveni norem casu pro zhotoveni vyrobki
tvarové a technologicky shodnych s jinymi vyrobky se vychézi z technicky odivodnénych
norem c¢asu pro tyto shodné vyrobky.

1.6 Metody sumarni

Pti této metod€ se norma €asu stanovy souhrnné pro celou pracovni operaci. Nebere se
zde ohled na technicko — organiza¢ni podminky normovani prace. Tato metoda neni piesné
objektivni ke splnéni pracovniho ukolu. Sumarni metody vedou ke stanoveni technicky
nezdivodnénych vykonovych norem. Mezi sumarni metody patfi:

e metoda sumarnich empirickych vzorct,
e metoda sumarn¢ — porovnavaci,

e metoda statisticka,

e metoda sumarniho odhadu. [6]

Metoda sumarnich empirickych vzorcu

U této metody se vyuziva empirického vzorce. Ten slouzi pro stanoveni normy
jednotkového casu v zavislosti na hlavnim Ciniteli. Tato metoda se vyuZivd pro vyrobky
konstrukéné a technologicky podobnych, nejvice v malosériové a kusové vyrobé.

t=a-x" @
t = norma jednotkového Casu
a = soucinitel urcitého tvaru, sloZitosti nebo piesnosti vyrobku
x = hlavni €initel trvani ¢asu
n = mocnitel

Metoda sumarné — porovnavaci

Pfi této metode se Cas normy se urcuje jako celek. Pro jiz znamou normu, kde byla
stanovena norma casu, se porovnavaji operace, pii nichz jsou tvarové i technologicky
podobné operace.
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Metoda statistickd

U této metody se vychazi ze statistiky. U dat naméfenych v minulosti se vypocita
pramérny vykon, z néhoz je primérnad spotfeba ¢asu na danou jednotku jako norma cCasu
dopocitana.

Metoda sumdarniho odhadu

Zde se vyuziva osobnich zkuSenosti lidi. Jednd se pouze o odhad, ktery vychdzi

vvvvvv

nedostatecné.

1.7 Metody méteni spotieby Casu

Metody stanoveni spotfeby casu nam pomahaji zjistit, posoudit a vyhodnotit spotfebu
Casu v praci u vyrobniho procesu. To je nam umoznéno po rozborech pracovnich déja a jejich
métenim. To vede k urceni predpokladané spottebé pracovniho Casu.

Metody méreni spotreby Casu

Metody primeho Metody neprfimého
mereni spotreby mereni spotreby
casu casu

Systémy predem

Casové studie L
stanovenych casu

Obrdazek 2-4: Schéma norem spotreby casu vyrobniho zarizeni

N2

zkoumaném systému. Pro ucely stanoveni spotfeby Casu se pouzivaji rizné metody, mezi
které patii kromé Casovych studii i pohybové studie, jak je vidét ve schématu na obrazku 4.
Pohybové studie jsou zamétené na zkoumani pracovniho procesu z pohledu prostoru a casu.
Mezi nejznaméjsi patii pohybové systémy pro vypocet piedem stanovenych ¢asi. [12]
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Standardni postup méfeni spotieby ¢asu sestava z nasledujicich bodu:

1. Vybér prace, ktera ma byt méfena.

2. Kritické piezkoumdni zplsobu prace — se stava z detailniho studia a kritického
ptfehodnoceni pracovniho postupu a podminek, za kterych je vykonavéna.
Jednotlivé ¢innosti jsou rozdéleny na produktivni a neproduktivni.

3. Méfeni spotieby cCasu potiebného na vykonéani jednotlivych cCinnosti pouzitim
nejvhodnéjsi méfici techniky. Pouzivané techniky pro meéteni prace mizeme
rozdélit podle jejich zakladniho principu.

4. Definovani piesného pracovniho postupu, pracovnich podminek a normy ¢asu pro
operaci.

MeéFit spotiebu Casu na provedeni prace muzeme méfit za predpokladu, Ze:

e je prace méfitelna,
e prace Se provadi stanovenym pracovnim postupem,
e prace ma dostatecCny objem.

Vybér vhodné metody méfeni spotieby ¢asu zavisi na:

e délce jednoho cyklu operace,

e Objemu provadéné prace,

e pozadované presnosti méteni,

e pozadavcich na rychlost stanoveni norem spotieby Casu. [9]
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Tabulka 2-1: Vhodné metody pro urceni spotreby casu pro riizné druhy vyroby

Objem vyroby

Vysoky Stredni Nizky
" - Momentkové Kvalifikované odhady,
. |Momentkové pozorovani, i 2
Dlouhy 23 pozorovani, chronometraz,
chronometraz 8 R
chronometraz historicka data
= Momentkové pozorovani, = §
Cas Fi Momentkové Kvalifikované odhady,
jednoho o chronometraz, metody T @
Stredni rod " o pozorovani, chronometraz,
fedem stanovenyc 7 AN
cyklu P R ¥ chronometraz historicka data
operace casu

4 Metody predem 7 ;
— Metody predem y’p . . |Kvalifikované odhady,
Kratky R stanovenych casu, i

stanovenych Casu chronometraz

chronometraz

1.8 Casové studie

Jsou metody pfimého meéfeni Casu za pomoci zafizeni pro méteni Casu. Rozdéleni
casovych studii:

Kontinualni ¢asové studie — z plynulého a neptetrzitého méfeni, sSnimkovani prace, se ziskaji
udaje, které slouzi pro vytvofeni pracovniho snimku nebo ¢asovou studii. Z metod
kontinualnich ¢asovych studii se v praxi nejCastéji pouziva snimek operace a snimek
pracovniho dne.

Momentkové pozorovéani — tato vychdzi na ndhodném zvoleni momenti béhem pracovniho
d&je. Zaklad tvofii statistické zjiStovani poctu vyskytu jednotlivych pozorovanych déju a je
vyuzito nadhodného vybéru a teorie pravdépodobnosti. Je tieba pozorovat kontinudlné
v dlouhém casovém rozsahu pro ziskdni kompletniho obrazu o produktivnim ¢ase v dobé
ne€innosti vyrobniho zafizeni. Momentkové pozorovani je zaloZeno na nepravidelnych
obchtlizkach, jejichZ cilem je zjistit stav vyrobniho zafizeni. Pfi ne¢innosti zafizeni je tieba
ur¢it divod necinnosti. Po ziskani dostate¢né velkého souboru statistickych udaji lze
s vysokou pravdépodobnosti prohlasit, ze provedené pozorovani predstavuje realny stav. [13]

1.8.1 Snimek operace

Spolu se snimkem pracovniho dne snimek operace patii mezi kontinudlni Casové
studie. Tyto studie nam umoziuji zjistit skutecnou spotiebu ¢asu pracovnika i vyrobniho
zatizeni.

Na jednom nebo i nékolika stejnych pracovistich slouzi ke zkoumani spotieby casu
opakovanych operaci nebo jednotlivych ukont.
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Druhy snimkt operace:

a) Plynuld chronometrdz -  metoda nepfetrzitého pozorovani spotfeby casu pro vSechny
ukony zkoumané operace.

b) Vybérova chronometraz — pii tomto druhu chronometraze nezkoumame celou operaci,
nybrz jen vybranou ¢ast operace. Pfedem znamé ukony mohou
byt pravidelné 1 nepravidelné¢ se opakujici. Pozorovatel
zaznamenava jen prubézny cas zacatku a ukonceni vybranych
ukond.

¢) Obkro¢na chronometrdz — slouzi k ureni délky trvani velmi kratkych ¢asti operace. Toho
se dosahne klouzavym sec¢tenim nékolika kratkych pracovnich
prvkti do meéfitelného komplexu a po vykonaném meéfeni se
zpétné vypocitavaji jednotlivé zakladni prvky.

d) Snimek pribéhu prace (snimkova chronometrdz) - je druh snimku operace, u které¢ho
nemuzeme predem stanovit operace. Pozorovatel zaznamenava
Casi ndzev operace. Jedna se vlastné o kombinaci metody
snimku pracovniho dne a chronometraze.

e) Filmovy snimek - po ziskani trvalého zaznamu jak spotteby Casu, tak pracovnich
pohybli, miizeme s velkou pfesnosti stanovit pracovni snimek
operace. [9]

1.8.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metoda nepfetrzittho pozorovani, zaznamenavani
a vyhodnoceni spotfeby ¢asu pracovnika nebo skupiny pracovniki. Je to univerzalni metoda,
kdy po specifické upravé lze pozorovat nejen délnika, ale i administrativniho ¢i fidiciho
pracovnika a ¢innost vyrobniho zatizeni.

Vysledky pozorovani lze vvuzit ke:

e kvantifikaci jednotlivych ¢innosti vyjadienych spotiebou casu,

e rozboru struktury spotieby pracovni doby,

e rozboru ztratovych €asii podle pficin,

e vypracovani vykonnostnich kfivek v prib&hu celé smény, zejména jestlize
soucasné sledujeme mnozstvi odvedené produkce.

Druhy snimkt pracovniho dne:

e Snimek pracovniho dne jednotlivce - pfi tomto snimku pozorovatel
provadi pozorovani pouze jednoho pracovnika.

e Snimek pracovniho dne ety - pouzivd se pifi pozorovani prace skupiny
pracovnikd, kterym je pfidélena spolecna prace.

e Hromadny snimek pracovniho dne - pouziva se pro soucasné pozorovani az
tficeti pracovniki.

e Vlastni snimek pracovniho dne - odliSuje se od predchazejicich ptipadii tim, Ze
se zamétuje jen na Casové ztraty vzniklé zejména
z technickych a organizaénich divodt. Udaje o
velikosti a  pficindch  takovychto  ztrat
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zaznamenava délnik sam. Hromadné pouziti
tohoto snimku vede dé€lniky k aktivni ucasti na
racionalizaci prace. [9]

Postup provadéni snimku pracovniho dne:

1. Faze — ptiprava k pozorovani — pfi této fazi je cilem vytvofit vhodné podminky pro
pozorovani a ziskani objektivnich tidajii o skute¢né spotiebé pracovniho Casu. V této etapé se
fesi predevsim cil méteni, vybér pracovnika a pracovisté a urceni obdobi. Pozorovatel se musi
seznamit se vSemi potfebnymi informace tykajici se pozorovani.

2. Faze — vlastni pozorovani, méfeni a zaznamenavani — pozorovatel sleduje ¢innost délnika
na pracovisti od zacatku smény az do konce. Cinnost délnika méfi, zaznamenava zacatek
a konec operace do predem piipravenych formulaia. Naméfeny Cas se zapisuje na sekundovou
presnost.

3. Faze — vyhodnoceni snimku pracovniho dne - v této fazi se vyhodnoti namétena data.
Ukolem je vyhodnotit jednotlivé Casy podle ¢innosti a prostojii pracovnika béhem pracovni
smény. Poté se sumarizuji jednotlivé ¢innosti a zjisti se spotieba ¢asu na jednotlivé ¢innosti.
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2 Vyrobni proces a montazni linka

V této Casti prace se budeme zabyvat teorii ohledné toho, co je proces a jeho dé€leni.
Dale nés bude ¢ekat téma ohledné vyrobnich procest a k ptistupu fizeni vyrobnich procesu.

2.1 Proces

Proces je transformace vstupi do konec¢ného produktu prostrednictvim dé&ja
piidavajicich tomuto produktu hodnotu. Proces je zaroven chapan jako opakujici se déje, které
vedou k realizaci kone¢ného produktu.

Kazdy proces ma své hranice, tzn. sviij zacatek a konec. Hranice jsou mista, kde jsou
vstupy a vystupy procesti. Mohou byt hmotné (material, vyrobky) i nehmotné (informace,
sluzby).

Vstupy zahajuji cely proces, jsou inicializa¢ni udalosti zahajujici proces. Patii mezi né
dodavatelé nebo vystupy z jinych podnikovych procest ve firmé¢.

Vystupy jsou produktem procesu. Vystup je dorucen zékaznikovi. Vystup zaroven
ukoncuje cely proces. Vystup se musi shodovat s pozadavky zakaznika, at’ to je nasledujici
proces nebo prode;j. Je tedy nutné zajistit pfesné zmapovani pozadavkl zékaznika.

Majitel procesu je odpovédny za fungovani a efektivnost procesu. M4 dostatecnou
pravomoc a odpovédnost, aby mohl toto splinit.

Zakaznik procesu je nasledny proces, osoba nebo organizace, ktery piijima vystup
z predeslého procesu. Rozeznavame dva typy zakaznikil, a to zdkaznika uvniti organizace,
tedy nasledny proces. Druhym typem zakaznika je vngjsi, ktery uz plati za vystup z procesu.
Tento zdkaznik muze byt jiz spotfebitel nebo mu vystup z procesu muize slouzit jako
meziprodukt pro vlastni realizaci.

Zdroje jsou pracovni prostiedky, lidské4 prace a informace. Rozdil mezi vstupy a zdroji
je ten, ze zdroje nejsou spotifebovany jednordzove, ale jsou uzivany opakovane.

Rizeni (regulatory) je systém pravidel, norem, smérnic nebo zikont, které jsou
potiebné pro uskute¢néni procesu pro pozadovany vysledek. [1]
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RIZENI
Smeérnice, postupy, normy,
zakony, predpisy.

PROCES
Systém cinnosti, které meni
vstupy na vystupy.

VYSTUPY

ZDROJE
Pracovni prostredKy,
lidska prace, informace.

Obrazek 1-5: Popis procesu [1]

2.2 Vyrobni proces

Vyroba je zédkladem pro podnik. Za ucelem ziskani urcitych vyrobkd nebo sluzeb
spojujeme vyrobni faktory, at’ uz se jedna o material, praci nebo kapital. Do tohoto pojeti
spadaji vSechny cCinnosti, které podnik zajist'uje: zhotoveni vyrobkl a poskytovani sluzeb,
zajisténi pracovnikll (persondlni ¢innost), vyrobnich prostiedkil (investice) a financi (financni
¢innost), kontrola, skladovéni, sprava, odbyt, doprava atd.

Zékladem vyroby je vyrobni Cinnost, tedy proces. Cilem tohoto procesu nejsou
jakékoliv produkty nebo sluzby, ale ty, z kterych podnik ziska pfidanou hodnotu. Diky tomuto
ziska 1 odpovidajici vynosy. Proto tyto procesy musi probihat co nejefektivnéji. To znamena
zamé&fit svoji pozornost ve firm& pravé na tyto procesy. Tedy zamcéfit se na pouZivani
vhodnych a spravnych pracovnich postupti, efektivni spotfebovani materiali a redukovani
vyrobnich ndkladii. K tomu potfebujeme mit zmapované tyto procesy, ohodnocené pomoci
ukazateld a nasledné navrzeni zlepseni. [2]

2.3 Vyrobni postup

Vyrobni postup je tedy organizovany sled kvalitativnich i kvantitativnich zmén, jimiz
prochazi pracovni predmét ve strojirenské vyrobé¢ pti své pfeméné v hotovy vyrobek béhem
vyrobniho procesu. Vyrobni postup zpracovava technolog-postupaf, v technologickém
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oddéleni, které¢ je organizacné zaclenéno do utvaru technické pfipravy vyroby. Vyrobni
postupy musi byt zpracovany stejné peclivé jako vyrobni vykresy, nebot’ by jinak dochazelo
k vyrobé zmetkdl, nastalo by zpomaleni, zhorSeni a zdraZeni vyroby.

Vyrobni postup, vyrobni technologicky postup, je plan vyrobniho procesu. Udava
organizovany sled zmén, kdy vstupni materidl, polotovar, béhem vyrobniho procesu je
zpracovan na pozadovany vystup, vyrobek, béhem vyrobniho procesu. Vyrobni postupy
zpracovava technolog-postupaf. Pfi Spatném zpracovani vyrobnich postupt dochazi k vyrobé
zmetkl, tedy ke zdrazeni a zhorSeni vyroby a efektivnost vyroby by klesla. Proto kladené
pozadavky na vyrobni postupy jsou a vyrobni postupy musi byt:

e Uplné - musi obsahovat v§echny potfebné udaje, nic nesmi byt
Zzapomenuto,

e spravné - nesm¢ji v nich byt zadné chyby a omyly, kazda chyba vede ke
zmetkovitosti,

e strucné - nesmi se v nich zbyte¢né& plytvat slovy, popis se uvadi heslovité,

pouzivaji se zavedené a viem znamé znacky a zkratky,

e srozumitelné -jakakoliv nejasnost, nepfesnost nebo nesrozumitelnost vede ke
zpomaleni vyroby,

e jednoznacné - musi jasné urcovat potadi provadénych praci, popisy ¢i nacrtky
nesmi piipoustét dvoji vyklad nebo jakékoliv pochybnosti,

e hospodarné - vyuzivat vyrobnich zatizeni zadvodi pfi minimdalnich vyrobnich
nakladech a vysoké produktivité prace, plné vyuzivat vykony
strojii a zafizeni (optimalni fezné podminky atd.) pfedepisovat
pokrokové metody prace. [3]

2.4 Clenéni vyrobniho postupu

Clenit vyrobni postup lze jednotlivé na:

e operace - ¢ast pracovniho postupu provadénad jednim pracovnikem nebo
pracovni Cetou na jednom pracovisti, je ¢asoveé souvisla, fadné
ukoncena a ma jeden pracovni cil,

e Usek - dil¢i ¢ast operace provadéna jednim nastrojem na jedno upnuti
a na jednom misté pfi stejnych pracovnich podminkach,

o ukon - je cast tiseku, charakteristicky jednoduchou pracovni
¢innosti, ktera je technologicky stejnorodd a organizané
neoddélitelna,

e pohyb - dil¢i cast ukonu, ktera je nejmensi méfitelna Cast pracovni

operace, tedy jednoduchy a ukonceny pohyb pracovnika. [3]

Ve vyrobnim postupu se nachazi:

e identifika¢ni udaje - ¢. vykresu, ndzev, pocet ks. na provedeni i s nahradnimi
dily, hmotnost atd.,

e druh a rozmér polotovaru,

e pouzité vyrobni prostfedky - stroje, nastroje, métidla, ptidavky,

e sled operaci + popis provadénych ¢innosti - pro kazdou jednotlivou operaci,

e informace o technologickych podminkach (fezné),
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e oOrganizacni ukazatelé (pracovis$té¢, norma cCasu, mzdova tifida, jednotkovy
strojni ¢as, atd.). [3]

Operace
I |
Pripravné Vyrobni Kontrolni
|
Priprava Zpracovani Vstupni
vyrobniho polotovaru na mezio :Fa)raéni Konecna
materialu soucast P
Déleni Tvafeni Do vyrobniho Zjistuje se
Strihani Obrabéni postupu se vzhled, pocet
Rezani Svafovani uvadi jako kusu, jakost
Rovnani Povrchové samostatné povrchu aj.
upravy operace
Tepelne
Zpracovani

Obrazek 1-6: Sled vyrobnich operaci

2.5 Piistupy k fizeni vyrobniho procesu

Rizenim vyrobnich procest dostdvame pfeménu polotovaru ke kone¢nému vystupu, je
to cilevédoma preména. Tento proces samoziejm& musime tedy fidit. Samotné fizeni vytvari
podminky v jednotlivych krocich procesu a probiha béhem urcitého ¢asového intervalu.

24

Pti tizeni hraje vyznamnou roli sbér, zpracovani dat a prace s daty. Proto je ¢im dal
tim vice dulezitd prace s informacnimi systémy. Vyrobni procesy se proto propojuji
s informacéni systémy jako jeden celek. Uloha informacnich systémi pro potieby fizeni je
zejména ve zpétné vazbe, kterd umoziuje regulovatelnost systémil. Systém nevyuzivajici
zpétnou vazbu a neumoznujici optimalizaci se fidi pevnymi smérnicemi, normativy
a pravidly, a to bez moZnosti pfizplisobeni na nové efektivni podminky. Takovy systém
postupné zanika, protoZe nevyuziva inovaci a ztraci konkurenci schopnost. [6]
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Vyrobni proces Vyrobni proces ———>
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Zpétna vazba Pevne smérnice

Obrazek 1-1 Schéma regulovatelného a neregulovatelného systému

2.5.1 Analyticky zpisob Fizeni

Typicka vlastnost pro analyticky zpiisob fizeni je roz€lenénim celku na dil¢i procesy
a jejich samostatné fizeni. Tento star$i typ fizeni se uplatiioval zhruba do 60. let minulého
stoleti. Od 70. let se zac¢al vyuzivat komplexni piistup. Casové rozdéleni je pouze orientacni,
protoze jsou totiz znamy piiklady komplexniho piistupu K fizeni jiz v piedvale¢ném obdobi
(u rodiny Bath).

Parametry analytického fizeni:

e snizovani nakladi v zavislosti na dil¢ich parametrech,
e zavadéni Castecné racionalizace,

e feseni pouze Castecné optimalizace,

e zvySovani kapacit vyrobnich spojenich,

e pievazné rozsifujici rozvoj ve vyrobni oblasti,

e délba prace a specializace,

e hromadna vyroba. [4]

PAVAVAVAN
755 Sy ) )
) ) ) ) ) )

Obrazek 1-8: Analyticky zpiisob Fizeni Fidicich systémii (RS)

2.5.2 Synteticky (komplexni) zpiisob Fizeni

Komplexni zplisob fizeni se vyznacCuje logistickym propojenim dil€ich procesii do
jednoho fetézce. Optimalizace celého systému jako celku je zaji$téna, a to i na ukor, ze dil¢i
procesy V systému nemusi byt optimalni.
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Nové metody:

e systémovy a organizovany piistup k fizeni,

e zapojovani marketingu a logistiky do vyrobniho procesu,

e vznik, rozvoj a aplikace informacnich systémd,

e zapojovani pracovnikt do fizeni, vedeni k ¢inorodosti,

e zavadéni tymové prace, firemniho stylu a firemni kultury. [4]

RS

NSNS
) ) )

Obrdazek 1-9: Komplexni zpiisob Fizent ridicich systémii (RS)

Tabulka 1-2: Tradicni a progresivni podnik — porovnani[4]

Charakteristika | Hlavni znaky
Tradi¢ni podnik
Vyroba je dobfe a exaktné Podnikové standardy a pevné smérnice
definovatelny soubor tikonil, Nulova t¢ast niz$ich ¢lanki a vykonné rovné na fizeni
z nichz kazdy miize byt Niz3i pozadavky na vzdélavani
parcidlné optimalizovan Redukce fizeni na pfikazy a kontrolu

Progresivni (dynamicky) podnik
Vyroba je slozita a promeénlivd, | Posunovani kli¢ovych rozhodnuti do niz8ich fidicich
exaktné nepopsatelnd, nelze ji Grrovni
optimalizovat Ucast vykonné trovné na fizeni
Vyssi volnost reagovani na nastalé situace
Relativné nizsi podil kontroly
Vysoké pozadavky na vzdélavani

2.6 Typologie vyrobnich procesti

Vyrobni proces z hlediska postaveni pracovnika ve vyrobég

Pti pohledu z hlediska na postaveni pracovnika ve vyrobé miizeme rozd¢lit vyrobni
proces na dva druhy. Prvni druh bude s pfimou ucasti ¢lovéka ve vyrob¢. Zde se jedné o ru¢ni
nebo mechanizovany vyrobni proces. Je to star§i druh, stale vice ale upada do pozadi diky
nastupu nové a vyspelejsi technologie. Druhy typ bude bez piimé ucasti ¢loveéka ve vyrobeé,
tedy jeho ndhradou. To se déje pomoci automatizované¢ho vyrobniho procesu, diky vyspélejsi
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technologii. Tento zplisob zacind byt stale vice vyuzivan ve firmach. Samoziejmé i zde musi
byt vzdy ¢lovek, technik, ktery v§e bude ovladat a tidit. [8]

Vyrobni proces z hlediska plynulosti vyrobniho procesu

Z tohoto pohledu mame dva druhy rozdéleni. Vyroba plynula (kontinualni) je
nepietrzitad. Vyrobni proces probiha v soustavé nastroju, které jsou vzajemné propojeny. Ty
obsahuji i1 skladovaci zafizeni. Tyto parametry ddvaji tomuto typu vyroby znaky hromadné
vyroby, jsou zde idealni podminky pro zavadéni automatizace vyrobniho procesu a jeho
fizeni.

Druhym typem je vyroba pieruSovana (diskrétni). Zde je nutnost proces pierusit
z davodt uskutecnéni fad netechnologickych procesti (doprava materialu, upnuti, vymeéna
nastroju atd.), které predstavuji vétSinu pribézné doby vyroby. Tyto véci zplsobuji veétsi
slozitost vyroby v porovnani s plynulou vyrobou. Je zde potieba také jiny pfistup
k automatizaci vyrobniho procesu. [8]

Vyrobni proces z hlediska podstaty produkénich procesu

Z hlediska podstaty produkénich procesit rozdélujeme vyrobni proces do tii druht.
Prvni druh jsou mechanické procesy. Zde se neméni latkova podstata, ale tvar, vzhled a jakost
materialu. Jedna se napt. o strojirenskou vyrobu. Druhym typem jsou chemické procesy. Zde
se jiz méni latkové podstaty materidlu. Piikladem muze byt vyuziti ve farmacii. Tietim
druhem jsou biologické a biochemické procesy. Vyuziva se zivych organismu a biologickych
pochodli (napf. kvaseni, zrani, rust). Méni se zde latkovd podstata. Vyuzivd se napf.
Vv zemédélstvi nebo potravinaftstvi. [8]

Vyrobni proces z hlediska charakteru vyroby

Zde rozliSujeme tfi etapy vyroby. Prvni etapa je predvyrobni. Zde zajistujeme ¢innosti
technické ptipravy vyroby a materidl pro vyrobu. Patii sem ale také celd problematika
vyzkumu a vyvoje, projekce, konstrukce, atd. Druhou etapou je vyroba. Zde se uskuteciiuje
vlastni vyrobni proces. Ta se rozdéluje do podskupin pro piedzhotoveni, kde probihd ptiprava,
zpracovani surovin a materialli pro vlastni vyrobu (vylisky, odlitky, atd.) Dalsi podskupinou
je zhotoveni, kde vyrobky dostavaji kone¢nou podobu. Posledni podskupinou je dokonceni,
kde se provadi findlni montdZ, vzhledova a ochranna tprava a ptiprava k expedici. Posledni
etapa je povyrobni, tedy prodejni a odbytova. Zde se zajistuje samotnd expedice, doprava,
ptedani zakaznikovi a zaji§téni servisu. [8]

Hledisko formy organizace vyrobniho procesu

Dle vyznamnosti plynulosti, opakovatelnosti a taktu vyrobniho procesu miiZeme
rozli$it tfi druhy, a to proudovou, skupinovou a fazovou.

Proudové vyroba

Charakteristické rysy této vyroby jsou pfedmétné uspofadani pracovist ve sméru
technologického postupu, rytmic¢nost a synchronizace. Vyrobni proces je navrhnut tak, aby
vyrobek plynule prochézel jednotlivé technologické pracovisté s minimélnimi pfepravnimi
casy. Tento druh se vyuziva v hromadné a velkosériové vyrobé. Vyhodou je zkracovani
vyrobniho cyklu, nevyhodou je monoténnost a jednostrannost prace a omezeni celé linky
Vv ptipad¢ poruchy. Tento druh také neni pfipraven na zmény pozadavki zakaznika.
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Skupinové vyroba

Tento druh se vyuzivd, kde neni jeden majoritni produkt, ale vice produkti
zastoupenych stejné. Vyroba musi byt pfipravend na zménu pozadovaného typu vyrobku
kdykoliv se zménit. Vyhodou je flexibilnost vyroby, kdy dle potteby vyroby pozadovaného
produktu zménit vyrobu. Nevyhodou je slozit€jsi prostorové uspotradani, které znesnadnuje
pfimy materidlovy tok. Diky tomu mohou vzniknout uzka mista v priibéhu procesu.

Fézova vyroba

Zde podnik vyrabi velké mnozstvi vyrobkd. Oproti skupinovému uspoiadani, ale je
zde urcujici pozadujici termin zdkaznika, co se bude vyrabét. Vyhodou je snadnd zména
vyrobniho programu a moznost zpracovavat vice projekti riznych zakaznikti. Nevyhodou je
vsak vysoka kvalifikace personalu a zvySeni naro¢nosti piipravnych praci. [7]

Hledisko opakovatelnosti vyroby

Volba typu vyroby je ovlivnéna velkym mnozstvim faktori. Mezi né patii napf.
vyrobni technologie, pozadavky na stroje a ndstroje, vyuziti automatizace a mechanizace,
kvalifikace pracovniki, ekonomické charakteristiky atd. Musime také védét pied vybérem
typu vyroby pocet a dobu shodnych operaci, frekvenci setizeni, pribéznou doba vyroby atd.
Dal$im kritériem je mozny vyskyt rizika spojené¢ho s nepldnovanymi zménami zékaznickych
potfeb. Naro¢nost pfizplisobeni se zménadm vyrobniho programu je u kazdého typu vyroby
rozdilna, coz je tfeba brat v uvahu i v souvislosti s organizacnim uspofadanim vyrobniho
procesu.

Podle mnozstvi a po¢tu druhit produkce rozli§ujeme tfi typy vyrob:

e kusova (zakazkova) vyroba - jednotlivé kusy nebo zakazky, velky pocéet druht
vyrobkl malé mnozstvi a nepravidelné opakovani,

e sériova vyroba - stejné druhy vyrobku opakované ve vyrobnich davkach, podle
rozsahu vyroby muze jit o malo, sttedné nebo velko sériovou vyrobu,

e hromadna vyroba - velké mnozstvi jednoho ¢i nékolika malo druhd vyrobku s
vysokou mirou opakovatelnosti a se stabilnim odbytem téchto vyrobki.

Clenéni dle procesu:

e organizacni a lokalni uspotadani dle technologického hlediska,
e organizacni a lokalni uspotadéani dle vyrobniho hlediska,
e  mobilni uspofadani.

Materialovy tok:

analyticky proces:

—\/yrobni proces

Obrazek 1-10: Analyticky proces
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synteticky proces:

\
//,/"

Obrazek 1-11: Synteticky proces

Vyrobni proces ——

analyticko — synteticky proces:
—

Obrazek 1-12: Analyticko - synteticky proces

Vyrobni proces

neutralni proces:

—>\/yrobni proces —

Obrazek 1-13: Neutradlni proces

Slozitost vyrobnich operaci:

e jednostupiiova vyroba,
e vicestupiové vyroba.

Zameénitelnost sledu vyrobnich operaci:

e vyrobni sled zaménitelny,
e vyrobni sled nezaménitelny.

Clenéni dle &asového pritbéhu:

e vyrobni procesy spojité,
e vyrobni procesy nespojité.

Clenéni dle technologie:

Vyrobni procesy:

e t¢Zebni, Upravnictvi,

o fyzikdlné-chemické,

o fyzikadlné-mechanicke,

e montdzni a kompletacni,
e biotechnologické,

e jaderné.
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Clenéni dle vstupt:

Podil vyrobnich ¢initeli ve vyrobnim procesu na vytvareni nové hodnoty:
e materialové narocné vyroby,
e vyroby naro¢né na zafizeni,
e vyroby naro¢né na lidskou praci,
e vyroby naro¢né na informace.

Clenéni dle pracovnich prostiedkii:

Vyroba:
e rucni:
o bez nastrojt,
o s nastroji s lidskym zdrojem energie,
O s nastroji a ptirodnim zdrojem energie,
e strojni,

e  aparaturni,

e automatizovana,

e s pocitacovou podporou jiz ve fazi ptipravy vyroby (CAM),
e pocitacove¢ integrovana (CIM). [4]

2.7 Montazni linka

Montdzni linka je vyrobni proces, ve kterém jsou zaménitelné dily postupné ptidavany
k produktu za téelem vytvofeni kone¢ného produktu. Ve vétsing€ piipadi je vyrobni linka
poloautomatickym systémem, kterym se produkt pohybuje. V kazdé stanici podél trati probiha
cast vyrobniho procesu. Pracovnici a strojni zafizeni pouZivané k vyrobé zboZi jsou
stacionarni podél linie a produkt se pohybuje cyklem od zacatku az do konce.

Metody montazni linky byly pivodné zavedeny za ucelem zvySeni produktivity
a efektivity vyroby. Pokroky v metoddch montaZznich linek jsou pravidelné provadény jako
nové a ucinngjsi zpisoby, jak dosahnout vyssiho vykonu (pocet vyrobkl vyrobenych v daném
Casovém obdobi). Zatimco metody montdzni linky se tykaji predev§im vyrobnich procest,
odbornici v oblasti obchodu také védi, ze tyto zasady uplatiiuji v jinych oblastech podnikani,
od vyvoje produktii az po fizeni.

Zavedeni montazni linky na americké vyrobni podlahy v pocatcich dvacatého stoleti zasadné
proménilo charakter vyrobnich zatfizeni a podnikl v celé zemi. Diky montdzni lince doslo ke
zkraceni vyrobnich obdobi, zrychleni nékladii na zafizeni a snaze o udrZeni prace
1 managementu. Dnes, s pouzitim modernich metod montdzni linky, vyroba se stala vysoce
rafinovanym procesem, ve kterém hodnota je pfidana k ¢astem podél linky. Vyroba vyrobnich
linek je stdle vice charakterizovana "soub&znymi procesy" - vicendsobnymi paralelnimi
¢innostmi, které se dostavaji do konec¢né faze montaze. Tyto procesy vyzaduji sofistikované
komunikacni systémy, plany materidlovych tokG a vyrobni plany. SkuteCnost, Ze systém
montazni linky je jediny velky systém, znamena, Ze selhani v jednom bod¢ v "fadku" zplsobi
zpomaleni a nasledky od tohoto bodu vpted. Udrzeni hladkého chodu celého systému
vyzaduje velkou koordinaci mezi jednotlivymi ¢astmi systému.
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2.8 Varianty v metodikach montazni linky

Pribéh let pfinesl Cetné varianty metodik montazni linky. Tyto nové druhy lze
vysledovat nejen k obecnym zlepSenim v technologii a planovani, ale i k faktorim, které jsou
pro kazdou spolecnost nebo primysl jedine¢né. Nasleduje strucny popis metod montazni
linky, které se v soucasné dob¢ tési urcité mitfe popularity ve vyrobnim svete.

Modularni sestava

Jedna se o metodu pokrocilé montazni linky, kterd je navrzena tak, aby zlepSila
pruchodnost zvySenim ucinnosti paralelnich linek podsestav, které jsou piivadény do finalni
montazni linky. Modularni sestava by pifi vyrobé automobill zahrnovala sestaveni
samostatnych modull - podvozku, interiéru, karoserie - na jejich vlastnich montaznich linkach
a jejich spojeni na finalni montazni linku.

Bunéénd vyroba

Tato vyrobni metoda se vyvinula ze zvySené schopnosti strojii provadét vice tkola.
Mobilni operatoti zvladnou tii nebo ¢tyfi tikoly a roboti se pouzivaji pro takové operace, jako
je manipulace s materidlem a svafovani. Bunky stroji mohou byt provozovany jednim
pracovnikem nebo viceClennou pracovni buiikou. V téchto strojnich buiikéch je mozné spojit
starsi stroje s novéj$imi, ¢imz se snizi investice potfebné pro nové stroje.

Tymova produkce

Tymove orientovand vyroba je dal§im vyvojem metod montaze. Tam, kde pracovnici
pracovali na jedno nebo dvouclennych pracovnich stanicich a provadéli opakované ukoly,
mohou nyni tymy pracovnikii sledovat praci na montazni lince prostfednictvim svych
zavérecnych kontrol kvality. Pfistup tymové vyroby byl pfiznivci vitdn jako takovy, ktery
vytvari vEtsi zapojeni pracovnikli do vyrobniho procesu a znalosti systému.

Sestava "linky" ve tvaru pismene U

Cara nemusi byt neju¢inngjsim tvarem, ve kterém lze uspoiadat montazni linku. Na
linii ve tvaru pismene U nebo kfivce jsou pracovnici shromazd’ovani na vnitini stran€ kiivky
a komunikace je snazii nez podél délky ptimky. Clenové mohou vidét kazdy proces; co
pfichazi a jak rychle; a jedna osoba mliZze provadét vice operaci. Také pracovni stanice podél
"linky" jsou schopny produkovat vice produktovych navrhli sou€asné, coz €ini zafizeni jako
celek flexibilngjsim. Pechody jsou jednodussi i ve tvaru pismene U a diky leps$i komunikaci
mezi pracovniky je také zjednoduseno vzajemné Skoleni. Vyhody linie ve tvaru pismene U
slouzily k jejich Sirokému rozsifent.
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3 Charakteristika podniku
Projekt k bakalaiské praci se provadél ve spole¢nosti AIR POWER, s.r.0.

Obrazek 3-14: Hlavni vcehod do firmy AIR POWER [14]

3.1 Historie firmy AIR POWER, s.r.0.

Spole¢nost AIR POWER s.r.0. byla zalozena v unoru 2001 na zaklad¢ dlouhodobého
kontraktu s nadnarodni firmou zabyvajici se vyrobou a prodejem stavebnich stroji. Firma
AIR POWER s.r.o. zahgjila provoz prvni montazni linky a sériovou vyrobu prvnich péti

typovych fad stroji jiz v srpnu roku 2001. V zavéru téhoz roku ziskala firma certifikat kvality
ISO 9001.

Vysoka kvalita produkce vedla v nasledujicich letech k rozsifeni kontraktu o dalsi typy
vyrobkl. Systematickd spoluprace s nasim zédkaznikem v inzenyrské oblasti, v oblasti fizeni
procest a pii Skoleni pracovnikll vytvofila pfedpoklady pro to, aby se nasSe spolecnost stala
vice neZ dobrym nastupcem ptedchoziho vyrobce. V roce 2005 byla zavedena vyroba dalSiho
sortimentu vyrobkil - osvétlovacich vézi. Pocatkem roku 2008 byly pronajaty nové vyrobni
prostory v Plzni, vybudovana tfeti montdzni linka a zahijena vyroba dal§iho sortimentu
vyrobk - 13 typl mobilnich kompresori. V roce 2012 byl uspésné zvladnut velky
ukol - pfest¢hovani firmy z vyrobnich hal v Chrastu do nového, moderngjsiho provozu
v aredlu Skody Investment v Plzni. Tento ukol byl splnén s minimalnim pferu$enim vyroby
a dodavek strojii zdkaznikovi.

Firma AIR POWER sr.o. je zaméfena na plnéni pozadavkia zdkaznika:
poskytovat vysoce kvalitni vyrobky, plnit pozadované dodaci terminy a snizovat naklady.
[14]

3.2 Novy vyrobni provoz firmy

Vyrobni provoz firmy AIR POWER byl v roce 2012 nové vybudovan v priimyslovém
arealu Skoda v Plzni. Vyrobni provoz se nachazi ve dvou halach a ptilehlych prostorech. [14]
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Tabulka 3-3: Informace o firmé

Celkova plocha arealu frmy AIR POWER: | 20 000 n?
Montazni linky, sklady, kancelate: 10 000 n?
Venkovni sklady, komunikace, zeleit: 10 000 n?
Pocet zaméstnancl: 100

3.3 Vybaveni firmy vyrobnimi prostiedky

Firma AIR POWER s.r.o. je vybavena tfemi pruznymi montdZnimi linkami,
rozsahlymi skladovacimi prostory, vykonnou manipulaéni technikou a prostornou, moderné
vybavenou zkus$ebnou.

Spolec¢nost vyuziva moderni informacni systém podporujici vSechny hlavni ¢innosti.
Informacni sytém je neustale rozvijen a dopliiovan.

Firma disponuje moderné¢ vybavenymi $kolicimi prostory pro pravidelné vzdélavani
svych pracovnikd. [14]

Obrazek 3-15: Montdazni linka [14]

Na obrazku 3-15 mizeme vidét pohled na montdzni linku, kde probiha vyroba
mobilnich kompresori. Na této lince se provadélo méfeni kompresoru OBT3A BASIC, na
ktery se tato prace zamétuje.
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Obrazek 3-16: Montazni linka [14]

Na obrazku 3-16 mtzeme vidét dalsi pohled na montézni linku, kde probihalo méteni.
Vedle montazni linky mtizeme vidét sklad malych dild.

4 Mapovani souc¢asného stavu

Na zacatku projektu bylo nutné zmapovat soucasny stav. Jednd se o stav pracovist,
operaci, provadénych cinnosti, typy materidlu a dals$i dilezité parametry vstupujici do
vyrobniho procesu.

4.1 Dtivody projektu

Hlavnim cilem projektu bylo zmapovat stav na pracovistich HO7, HO8 a HO9 ohledné
kompresoru ozna¢ené¢ho jako OBT3A BASIC. Tento kompresor je motorovy, benzinovy,
mobilni, s vykonem 100kW, provoznim tlakem 6,9 baru a se 3 valci. Jedna se o posledni 3
pracovis§té montazni linky. Na téchto pracoviStich byla nevybalancovana prace, coz se
projevovalo v komulaci strojii na jednom pracovisti, zatimco na ostatnich pracovistich prace
nebyla.

Na zacatku byla potieba seznamit se s jednotlivymi pracovisti, kde se provadélo
méteni. Jak zde probiha montaz a jak zde probiha proudéni materiald. Veskeré operace
vstupujici do vyrobniho procesu byla potieba znat. Na obrazku 4-17 muzeme vidét layout
pracovist. Mizeme vidét, Ze hlavni pracovist¢ HO7, HO8 a HO9 na sebe navazuji. Vedle
hlavniho pracovisté¢ HO7 je pracovisté vedlejsi P12, kde se dé€laji pfipravy na ostatni hlavni
pracovisteé. O tomto pracovisti budeme mluvit v dalSich Casti.
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HO9

HO8

HO7

Obrazek 4-17: Layout pracovist

Vsechny potifebné informace jsme
a analyzovanim snimkl. Diky témto informacim budeme moct pomoct firmé vybalancovat
jednotliva pracovisté a zvysit jejich produktivitu. Nejdulezitéjsi je znat informace o vyrobnim
procesu, predevsim o dobu trvani jednotlivych operaci, faktory ovliviiyjici asovou naro¢nost

a také plnéni norem

4.2 Technologicky postup

P12

pomoci

Lukas Veszprémi

snimkovani pracovist

Firma poskytla technologicky postup, ,ndvodku®“, podle které jsem sestavil
technologicky postup vyroby kompresoru. Kazdé pracovisté mélo sviij pocet soucastek, které
se montovali na kompresor. Kazda soucastka ma svoje CPN, coZ je unikatni ¢islo ve firmeé.
Podle CPN mulzeme roztiidit vSechny soucastky ve firmé¢. Neexistuje soucastka, ktera
by neméla svoje CPN. Z navodky muzeme také vycist potiebné mnozstvi k montazi.
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|Alr Power IDruh stroje ]Pracoviété |Operace |
Zkontroluj praci provedenou na predchozim pracovisti Zkontroluj po sobé svoji praci
Popis prace Pouzité nastroje

Vem sestavu vypustniho potrubi z pracovisté P12.
Vystupni potrubi piipevni na rém 2-ma Srouby.

Bezpecnost
POz, CPN MNOZ. NAZEV POUZIT PRO NEPQUZIT PRO
1 96704408-A 2 KS SROUB PRIRUBOVY PQUJISTNY M8 x 20 BASIC

Obrazek 4-18: Ukazka z navodky

Prvnim krokem bylo tedy vypsani vSech soucastek z pracovist HO7, HO8 a HO09
a jejich rozdéleni. Déle jsem zjiSt'oval potiebné mnoZzstvi, primérny piipravny ¢as, primérny
montazni ¢as, ¢as na kus a celkovy potfebny priimérny cas. Ukazka ptepisu navodky je vidét
v tabulce 4-4. Detailni nahled se nachazi v piiloze.

Tabulka 4-4: Prepsani navodky

96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20

22711964-B |KABEL SOLENOID VENTILU

22580021-E |JEDNOTKA RiDIiCi OBELIX

96704580-A | MATICE M5 POJISTNA NYLOC

92304583-A |PODLOZKA PLOCHA M5

22616502-A |VLOZKA (Moss 005496000002)

22307839-A |HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025)

22347470-A [SPONA HADICOVA 32-35MM

95235131-A |SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM)

92861640-A |PASEK STAHOVACI 350 MM

36797652-B |SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12

36772028-A |PODLOZKA PLASTOVA

92829316-A |MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001

92799840-B |PRUZINA

93159804-A |SROUB S OKEM

93159812-A |PODLOZKA PRUMER 7 MM

22695738-C |DVIRKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA

36797652-B |SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12

92075530-C1 |KLIC

92867415-A |NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050

92930650-B |NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055

92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609)

4.3 Zpusob snimkovani

Snimkovani probihalo pomoci filmovani na kameru. Metoda filmovych snimk byla
zvolena z divodu velkého po¢tu CPN a nékteré operace byly provedeny velmi rychle. Kratké
operace byly dal§im divodem pro pouziti filmovych snimka a dikladnému zachyceni i téch
nejkratSich operaci. Diky pouziti filmovych snimkt bylo mozné dosahnout velmi piesnych
Casu.
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4.4 Analyzovani snimkt

Analyzy byly vytvaieny z potizenych filmovych snimku. Na snimcich byly zachyceny
desetiny vtefin a diky tomu bylo umoznéno opravdu piesného meéteni 1 téch nejkratSich
¢innosti ve vyrobnim procesu. Bylo potfeba mit kazdy ndmér vicekrat, konkrétn¢ alespon
5 nameéri, aby bylo mozno vytvofit z hodnot stfedni praimér. Z toho divodu bylo provedeno
nespocet namért a jejich analyz.

Kazdé soucast méla tedy 5 nameéri, ze kterych jsem zjistil potiebné ¢asy. Hlavnimi
¢asy jsou piipravny a montazni ¢as. Pripravny ¢as obsahuje pfipravu k montazi, tedy chtzi
pro soucastku a piipravu nastroji. Montazni Cas znamena samostatnd montdz soucastky na
stroj. Diky znalosti potfebného mnozstvi soucastek na montadz jsem mohl spocitat potiebny
montazni Cas na kus. Také jsem spocital celkovy potiebny cas, kdy jsem secetl piipravny
a montazni ¢as. Protoze jsem mél ke kazdé soucasti 5 namért, udélal jsem ke kazdému z cast
jejich sttedni pramér a s nim dale i1 pracoval. Ukazka naméru v tabulce 4-5.

Tabulka 4-5: Ukdzka namerii CPN

96704408-A | SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2 19,5
2| 30, 44 22 74
2 34 43 21,5 77
2 33 40, 20) 73
2 31 44 22 75
2 32 42 21 74

22711964-B |[KABEL SOLENOID VENTILU 1 31 31 31 62
1 30 30 30) 60)
1 29 28] 28 57,
1 28 29 29 57
1 32 32 32 64
1 30 30 30| 60|

5 Balancovani linky

Po zanalyzovani vSech filmovych snimkl a zjisténi potfebnych casti bylo na tfadé
balancovani linky. Vypsal jsem si tedy ke vSem soucastem potiebné Casy a podle pracovist’
secetl. Zahrnul jsem zde nejen samotnou montdz, ale i manipulaci se stroji z pracovist.
Zmapovani stavajiciho stavu viz Tabulka 5-6, pro detail viz ptiloha.
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Tabulka 5-6: Zmapovani stavajiciho stavu

Lukas Veszprémi

5.1 Pivodni stav linky

96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2] 32] 42 21 74
22711964-B_|KABEL SOLENOID VENTILU fl 30} 30} 30} 60}
22580021-E |JEDNOTKA RIDICl OBELIX 1 20| 32 32 52|
96704580-A_|MATICE M5 POJISTNA NYLOC 2| 16 92| 46| 108]
92304583-A |PODLOZKA PLOCHA M5 2| 18 6| 3] 24§
22616502-A_|VLOZKA (Moss 005496000002) 2| 18 7, 35 25}
22307839-A_|HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025) 0,43 metru 49) 27 27} 76}
22347470-A_|SPONA HADICOVA 32-35MM 2| 15 53 26,5 68}
95235131-A |SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM) 1] 8 30} 30| 38
92861640-A_|PASEK STAHOVACI 350 MM 3 37, 12,3 4,1 49,3}
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 2 12 19 9,5 31
36772028-A_|PODLOZKA PLASTOVA 1 12 17 17, 29)
92829316-A | MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1y 12 17 17 29
92799840-B_|PRUZINA 1 12 o] 6] 18
93159804-A |SROUB S OKEM 1 12 4 4 16
93159812-A |PODLOZKA PRUMER 7 MM fl 12 3| 3 15
22695738-C_|DVIRKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA 1 12 60| 60| 72
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 3 12 29 9,7 41
92075530-C1|KLIC 1] 13| 6 6 19|
92867415-A_|NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050 fl 19 28 28} 47|
92930650-B_|NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055 1 19 29 29 48]
92890037-A_[ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28] 35) 98 3,5 133
1072,3|

Pfivoz stroje z pfedeslého pracovisté 1] 5) 71 71 75|
92294461-E_|VENTILKULOVY 3/4" bspt 2| 20| 55| 27,5 75|
92178524-B_|RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2 11 79 39,5 90)
23208150-A | DRZAK NADRZE 1] 15| 2) 2) 17}
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2| 15) 40| 20 55
46602319-A [NALEPKA CTVEREC CERNY-0312 2] 11 28 14 39)
92894609-K_|NARAZNIK 726-741-417003.11 fl 57 12 12) 69)
92783281-B_|ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6} 9 13| 2,2) 22)
92398114-A [ MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4 5| 52 13 57|
Odvoz stroje na dali pracovisté 1 5] 72| 72 76|

575

92798727-D_|PANT SPODNI 2| 14} 46 23 60)
96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 4 25) 27, 6,75) 52)
93171288-A |NALEPKA COOLANT FILL SYMBOL (55) 1-0153 1 15 5| 5| 20}
93171254-A |NALEPKA DIESEL FUEL SYMPOL (52) 1-0151 1 15 11 11] 26}
22666879-C_[ZASTENA HORNI KAPOTY 1] 34| 37, 37 71
92096015-A [SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 5) 15 40) 8 55]
96704176-A [ MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M6 11610.060.001 5 22 46 9,2 68|
23075609-B_|ZAPADKA KAROSERIE BEZPECNOSTNI1 1] 12] 10| 10| 22)
23075146-B_[PRUZINA BEZPECNOSTN{ 1] 16} El 3 19)
96706817-A_|SROUB SESTIHRANNY M6 x 60 (Fabory:01200.060.060) 1 16 17 17 33]
92829316-A | MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 fl 12 17 17 29
96701461-A |SROUB SESTIHRANNY M6 x 25 1] 15) 5| 5 20
96703806-A | MATICE SESTIHRANNA M6 1 13 12 12) 25
23076656-A_|PODLOZKA VELKA M6 x 25 x 1.5 Fabory 38400.060.025 3] 17 4 1,3 21
22663173-C_|VZPERA PLYNOVA BEZ CEPU - S. No.: 095427 2| 27 56 28} 83
35337328-C_|CEP PLYNOVEHO RAMENA - S. No.: 022721 4 18 23 5,75 4]
23075245-A |DORAZ GUMOVY (003/289) 2| 14} 12 6] 26}
22855258-A |NYT 4x 16 - 34113.401.612 6] 35) 22 3,7} 57}
23076631-A_|VLOZKA DISTANCN{ 6 21 12] 2 33|
22754444-C |CEP PANTU HORNI KAROSERIE 2| 16 20| 10 36}
92119460-F _|PODLOZKA THRUST 12MM BORE 6] 18 20| 33 38}
92304559-A_|MATICE POJISTNA, PHILIDAS M8 2| 18 12 6] 30)
93465383-A |NALEPKA SERVICE VALVE (61) 1-0160 1 20| 20| 20| 40
46663095-A |NALEPKA SYMBOL KOTVEN/ (1-0347) 4 25 64} 16 89|
46553324-B_|ZAMEK KAPOTY (ETOP zB-01) 2| 14} 12 6] 26}
89203616-A [ZAPADKA ZAMKU 2| 14| 10| 5| 24|
92863679-A |NYT 4,8x 10 6] 18 26 4,3 44
46553807-A_|NYT 5 x 10 Fabory: 32500.050.010 4 16 17 4,25 33]
92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOR 5MM (Moss 463609) 4 19) 24| 6 43
54521851-B | NALEPKA SAFETY CATCH (7) 1-0044 1 13 18 18 31
93171262-B_|NALEPKA LIFTING/TIE POINT SYMBOL (53) 1-0060 1y 10| 14) 14 24§
92976042-A |NALEPKA EXHAUST GAS DISCH SYMBOL (74) 1-0058 fl 10} 17 17 27}
22664494-A |NALEPKA LWA 98dB (167) 1-0038 2 10| 35 17,5 45
46573922-A |NALEPKA DOOSAN 24" CERNA 1-0315 2) 10| 38 19 48|
46573860-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 12" x 5" 1-0314 1y 14} 68 68} 82}
46656743-A_[NALEPKA DOOSAN 17" CERNA WEB SITE EU (1-0327) 1] 15 20| 20| 35
46573859-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 8" x 3" 1-0313 1 13 23 23 36}
22064356-A_|[NYT3,2x 6 4 17 23 5,8} 40)
46671280-B_|KATALOG NAHRADNICH DILU 726E 731E TM fl 12 1 1 13
46671281-A [NAVOD K OBSLUZE 726-741 TMC ANGLICKY EN fl 12 1 1 13
85040285-B_[DOKUMENT ZARUCNI 1] 12] 1 1] 13
92812940-B_|OBAL IGELITOVY PRO MANUALY (PE 300x400) 1} 12 1 fl 13
92861509-E | DESKY PRO MANUALY 1 12 1 1 13
92490358-D_|HADICE NYLON 6MM 0,2 metru 12 1 1 13
1610}

Po secteni vSech celkovych potfebnych primémych Casu na jednotlivych pracovistich
jsem mohl vidét, Ze je zde spousta prostoru pro zlepseni. Z tabulky 5-7 a obrazku grafu 5-19
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je vidét, ze pracovisté HO9 je vytizeno na 100%, zatimco pracoviste HOS je vytizeno z méné
nez 50% a jsou se zde veliké prostoje, coz mizeme vidét z obrazku grafu 5-19. Takt linky je
Vv tomto pitipadé délka montdze pracovist¢ HO09, tedy 1610s. Timto jsem se seznamil
plnohodnotné s problematikou tohoto projektu a v§emi okolnostmi.

Tabulka 5-7: Vysledky 7 analyzy stavajiciho stavu linky

HO7 1072,3 1610 537,7
HO8 575 1610 1035,0
HO9 1610 1610 0,0

Stavajici provedeni montaze a takt linky

1800,0 1610
1600,0
1400,0
1200,0 1072,3
. 1000,0
(%]
(T
&S 800,0 -
600,0
400,0
200,0
0,0
HO7 HO8 HO9

Pracovisté

mmmm Délka montaZze [s] === Takt linky [s]

Obrdzek 5-19: Obrazek grafu o délce montaze a taktu stavajici linky

Stdvajici délka montaze a prostoje

1800,0
1600,0
1400,0
1200,0
. 1000,0

(%]
3 800,0
600,0
400,0
200,0
0,0
HO7 HO8 HO9

Pracovisté

B Délka montaze [s] M Prostoje [s]

Obrazek 5-20: Obrazek grafu o prostojich ve stavajicim stavu linky

41



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Bakalarska prace, akad. rok 2018/19

Primyslové inZzenyrstvi a management Lukas Veszprémi

5.2 Prvni zlepSeni

Pracovi$t¢ HO8 ma nejvétsi prostoj, jak je vidét z obrazku grafu 5-20. Hned vedle
tohoto pracovisté je pracovisteé s oznaCenim P12. Na tomto pracovisti z pozorovani nikdo
ned¢lal stabiln€. Vyrabi se zde soucast pro ostatni vyrobky a zameéstnanci se zde sttidali.
Primérny celkovy potiebny cas vyrobeni dilu zde trval 490s. Navrhnul jsem tedy,
ze pracovnik z pracovist¢ HO8 by zde mohl v prostoji pracovat stabiln¢ po dokonceni prace na
stroji. Délka montaze se tedy prodlouzi, prostoj se snizi a vyuziti pracovnika se zvysi.
V tabulce 5-8 je tato prace vyznacena zelenym fadkem.

Tabulka 5-8: Pridana prace na pracovisti P12

ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28] 35] og] 3,5 133
— 1072,3]

Pfivoz stroje z predeslého pracovisté 1 5) 71 71 75)
VENTIL KULOVY 3/4" bspt 2 20| 55) 27,5 75
RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2 11 79 39,5 90|
DRZAK NADRZE 1] 15 2 2 17
SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2) 15 40 20 55
NALEPKA CTVEREC CERNY-0312 2 11 28 14 39
NARAZNIK 726-741-417003.11 1 57, 12| 12 69)
ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6 9 13| 2,2 22,
MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4

Odvoz stroje na dalsi pracovisté

PANT SPODNI

1065
2 14] 46| 23 60

Celkova délka montdze se nam nezménila, takt linky tedy také ne. Ale vyuZiti
efektivity pracovnika na pracovisti HO8 se nam povedlo zvysit. Jeho prostoj bude skoro
polovi¢ni oproti ptivodnimu stavu. Navic na pracovisti P12 se nebudou stfidat pracovnici,
ale bude zde jeden staly pracovnik z vedlejsiho pracovisté. To uSetii ¢as piechodl ostatnich
pracovnik, ktefi zde ted’ pracuji, z ostatnich pracovist’ a firma je mize vyuzit na jinych
pracovistich.

Tabulka 5-9: Vysledky po pridané praci P12

HO7 1072,3 1610 537,7
HO8 1065 1610 545,0
HO9 1610 1610 0,0
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Délka montaze a takt linky - 2

1800,0 1610
1600,0
1400,0
1200,0 1072,3 1065
. 1000,0
3 800,0
Q ’
600,0
400,0
200,0
0,0
HO7 HO8 HO9
Pracovisté
mmm Délka montdZe [s] — e==Takt linky [s]
Obrazek 5-21: Obrazek grafu o délce montazi po pridané praci na P12
Délka montaze a prostoje - 2
1800,0
1600,0
1400,0
1200,0
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8 800,0
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Pracovisté

B Délka montaze [s] M Prostoje [s]
Obrazek 5-22: Obrazek grafu o prostojich po pridané praci na P12

5.3 Konec¢ny navrh

Po celkovém zjisténi vSech procesi, které se provadéji na pracovistich HO7, HO8, H09
a pracovniki, ktefi zde déla ji, jsem se pustil do balancovani linky. Nejdfive jsem si zjistil
celkovy potiebny ¢as. Ten se skladd z montaZe, prace na jiném pracovisti a prepravy stroji
Z jednotlivych pracovist’ na dalsi. Tento celkovy potiebny Cas je 3743,3s. Pravé tento Cas jsem
potieboval rozdélit mezi tfi pracovisté pfi zachovani technologického postupu, aby takt linky
méla trvat 1249,1s. V tomto piipad¢ by byly prostoje nulové a efektivita kazdého pracovisté
100%. K tomuto cili jsem se snazil piiblizit. Z pracovisté HO8 jsem tedy navrhnul prvni
2 montaze soucastek dat na pracovist¢ HO7. Z pracovisté HO9 prvnich 7 soucastek presunout
na pracovisté HO8. Pfi tomto pfesunu je zachovan technologicky postup, kazdou soucast lze
namontovat na kompresor. Takto vypada muj finalni navrh.
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Tabulka 5-10: Konecny ndvrh rozdéleni CPN pro pracovisté

96704408-A_|SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2) 32 42) 21 74
22711964-B_|KABEL SOLENOID VENTILU 1 30 30} 30| 60j
22580021-E [JEDNOTKA RiDICI OBELIX 1 20) 32] 32] 52)
96704580-A | MATICE M5 POJISTNA NYLOC 2| 16 92 46| 108}
92304583-A_|PODLOZKA PLOCHA M5 2| 18 6] 3] 24
22616502-A_|VLOZKA (Moss 005496000002) 2 18 7, 35 25
22307839-A_|HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025) 0,43 metru 49) 27 27 76
22347470-A_|SPONA HADICOVA 32-35MM 2 15 53 26,5 68}
95235131-A_[SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM) 1 8| 30| 30| 3¢}
92861640-A_|PASEK STAHOVACI 350 MM 3] 37 12,3 4,1 49,3}
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 2] 12 19 9,5 31
36772028-A_|PODLOZKA PLASTOVA 1 12) 17 17 29
92829316-A | MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1 12) 17] 17] 29
92799840-8_|PRUZINA 1 12) 6] 6] 18
93159804-A |SROUB S OKEM 1 12) 4 4 16
93159812-A_[PODLOZKA PRUMER 7 MM 1 12) El 3] 15
22695738-C_|DVIRKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA 1 12] 60| 60) 72)
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 3] 12j 29) 9,7 41
92075530-C1 |KLIC 1 13 6 6 19
92867415-A_|NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050 1 19 28] 28} 47,
92930650-B_|NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055 1 19 29 29 48]
92890037-A_|ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28 35 98| 3,5 133
92294461-E_|VENTILKULOVY 3/4" bspt 2| 20 55 27,5 75|
92178524-B_|RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2| 11 79 39,5 90)
1237,3

PFivoz stroje z predeslého pracovisté 1 5] 71 71 75

23208150-A |DRZAK NADRZE 1 15 2) 2) 17,
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2) 15} 40| 20) 55
46602319-A_|NALEPKA CTVEREC CERNY-0312 2) 11 28] 14 39
92894609-K |NARAZNIK 726-741-417003.11 1 57, 12) 12) 69
92783281-B_|ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6 9 13] 2,2 22|
92398114-A_|MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4 5| 52| 13 57
92798727-D_|PANT SPODNI 2 14 46| 23,0 60j
96704408-A_|SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 4 25§ 27, 6,75) 52)
93171288-A_|NALEPKA COOLANT FILL SYMBOL (55) 1-0153 1 15 5| 5,0 20
93171254-A |NALEPKA DIESEL FUEL SYMPOL (52) 1-0151 1 15 11] 11] 26
22666879-C_|ZASTENA HORNI KAPOTY 1 34 37, 37,0 71
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 5| 15} 40| 8 55
96704176-A_|MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M6 11610.060.001 5| 22 46) 9,2 68]
0Odvoz stroje na dal3i pracovisté 1 5| 72 72 76

Prace na vedlejsim pracovisti P12 1 10| 480 480,0] 490

1252

23075609-B_|ZAPADKA KAROSERIE BEZPECNOSTNI1 1 12] 10| 10| 22j
23075146-B_|PRUZINA BEZPECNOSTNI 1 16 E E 19
96706817-A_[SROUB SESTIHRANNY M6 x 60 (Fabory:01200.060.060) 1 16 17 17 33]
92829316-A | MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1 12) 17 17 29
96701461-A_|SROUB SESTIHRANNY M6 x 25 1 15} 5] 5 20)
96703806-A_|MATICE SESTIHRANNA M6 1 13 12) 12) 25
23076656-A_|PODLOZKA VELKA M6 x 25 x 1.5 Fabory 38400.060.025 3] 17, 4 1,3 21
22663173-C_|VZPERA PLYNOVA BEZ CEPU - S. No.: 095427 2 27, 56} 28} 83]
35337328-C_|CEP PLYNOVEHO RAMENA - S. No.: 022721 4 18 23 5,6 4]
23075245-A_|DORAZ GUMOVY (003/289) 2 14 12) §] 26
22855258-A [NYT 4 x 16 - 34113.401.612 6| 35 22 37 57|
23076631-A_|VLOZKA DISTANCNI 6) 21 12) 2) 33|
22754444-C_|CEP PANTU HORNI KAROSERIE 2| 16 20| 10 36
92119460-F |PODLOZKA THRUST 12MM BORE 6| 18 20| 33 38}
92304559-A | MATICE POJISTNA, PHILIDAS M8 2 18 12) ¢ 30
93465383-A | NALEPKA SERVICE VALVE (61) 1-0160 1 20 20| 20| 40)
46663095-A | NALEPKA SYMBOL KOTVENI (1-0347) 4 25 64) 16 89)
46553324-B_|ZAMEK KAPOTY (ETOP ZB-01) 2 14 12) 6] 26
89203616-A_|ZAPADKA ZAMKU 2 14 10 5| 24
92863679-A_|NYT 4,8x 10 6| 18 26} 43 44
46553807-A_|NYT 5 x 10 Fabory: 32500.050.010 4 16 17 4,3 33
92890037-A_|ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOR 5MM (Moss 463609) 4 19) 24| 6 43
54521851-B |NALEPKA SAFETY CATCH (7) 1-0044 1 13 18 18 31
93171262-B_|NALEPKA LIFTING/TIE POINT SYMBOL (53) 1-0060 1 10 14 14 24
92976042-A_|NALEPKA EXHAUST GAS DISCH SYMBOL (74) 1-0058 1 10 17 17 27,
22664494-A |NALEPKA LWA 98 dB (167) 1-0038 2 10 35 17,5 45}
46573922-A_|NALEPKA DOOSAN 24" CERNA 1-0315 2| 10 38| 19 48]
46573860-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 12" x 5" 1-0314 1 14 68| 68} 82)
46656743-A_|NALEPKA DOOSAN 17" CERNA WEB SITE EU (1-0327) 1 15 20| 20] 35
46573859-A_|NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 8" x 3" 1-0313 1 13 23 23 36}
22064356-A |[NYT3,2x 6 4 17, 23 5,8] 40
46671280-B_|KATALOG NAHRADNICH DiLU 726E 731E TM 1 12 1 1 13
46671281-A_|NAVOD K OBSLUZE 726-741 TMC ANGLICKY EN 1 12) 1 1 13
85040285-B | DOKUMENT ZARUCN{ 1 12 1 1 13
92812940-B_|OBALIGELITOVY PRO MANUALY (PE 300x400) 1 12) 1 1 13
92861509-E_|DESKY PRO MANUALY 1 12) 1 1 13
92490358-D_[HADICE NYLON 6MM 0,2 metru 12) 1 1 13
1258

V kone¢ném névrhu miizeme vidét, ze takt linky bude 1258s, podle pracoviste H09.
Pii zachovani technologického postupu bude maximalni prostoj necelych 21s, a to na
pracovisti HO7.
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Tabulka 5-11: Vysledky z analyzy navrhovaného stavu linky

HO7 1237,3 1258 20,7
HO8 1252 1258 6,0
HO9 1258 1258 0,0

Cas [s]

Cas [s]

Navrhovana délka montaze a takt linky

1800,0
1600,0
1400,0 1237,3 1252 1258
1200,0 T
1000,0
800,0
600,0
400,0
200,0
0,0
HO7 HO8 HO9

Pracovisté

mmmm Délka montdzZe [s] === Takt linky [s]

Obrdzek 5-23: Obrazek grafu o navrhované délce montaze a taktu linky

Konecna délka montaze a prostoje 2

1800,0
1600,0
1400,0
1200,0
1000,0
800,0
600,0
400,0
200,0
0,0
HO7 HO8 HO9

Pracovisté

B Délka montdze [s] M Prostoje [s]

Obrazek 5-24: Obrazek grafu o prostojich v navrhovaném stavu linky

6 Vyhodnoceni vysledkii

Nakonec srovnam pocatecni a kone¢ny stav. Na zacatku byl takt linky 1610s. Pfi

osmihodinové pracovni dobé jsou pracovisté schopny vyrobit 17,9 kompresoru. Pifi mém
navrhu, kdy takt linky je 1258s, jsou pracovisté schopny vyrobit 22,9 kompresoru. Tedy pfi
mensim taktu linky se toho vyrobi vice, coz muizeme vidét na obrazku grafu 6-25.
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V procentech je to nartst o 21%. K piihlédnutim k ziskanym informacim, Ze na ptedeslych
pracovistich problémy s akumulovanim kompresori nejsou, mizu fict, Ze by se celd linka
zefektivnila.

Tabulka 5-12: Srovndni poctu vyrobenych kompresori za 1 pracovni sménu

stavajici 1610 17,9
navrhovany 1258 22,9

Tabulka 5-13: Srovnani efektivity

stavajici 17,9 0
navrhovany 22,9 21,8

Pocet vyrobenych strojli za 1 pracovni sménu pfi
urcéitém taktu

25,0 22,9

20,0 17,9

1610 1258
takt [s]

Pocet vyrobenych kompresord [ks]

Obrdazek 6-25: Obrazek grafu srovndni poctu vyrobenych kompresorii za 1 pracovni sménu

Dale se zvySi 1 vytiZzenost pracovist. Diky lepSimu vyuziti pracovist¢ HOS,
kdy pracovnik pracuje i na pracoviSti P12 se zvysi efektivita vyuziti pracovniho stavu.
Ve stavajicim stavu je vytiZzenost pracovisté¢ HO8 pouhych 35,7%. V mém névrhu je nejmensi
vytizenost pracovisté¢ HO7, a to 98,3%. V obou pfipadech se takt linky odviji podle pracovisté
HO09, které je vyuzivano z 100%.

Tabulka 5-14: Srovnani vytizenosti pracovist

stavajici 66,6 35,7 100

navrhovany 98,3 99,5 100
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Tabulka 5-15: Srovndni prostoji pracovist

stavajici 537,7 1035 1572,7
navrhovany 20,7 6 0 26,7

o

Za povSimnuti stoji 1 prostoje na pracovistich. Ve stavajicim stavu je to dohromady
1572,7s za jeden vyrobeny kompresor. Za osmihodinovou sménu, kdy se pfi taktu linky
1610s, vyrobi 17,9ks stroje, je to pro ti1 pracovniky 7,82 hodiny. To je skoro jeden pracovnik,
ktery se plati navic. V. mém navrhu jsou celkové prostoje za 1 vyrobeny kompresor 26,7s. Pti
taktu linky 1258s se vyrobi za den 22,9ks kompresord. To je 0,17 hodiny (10 minut a 11
vtefin), coZ je 46x ménég za celou sménu.

Prostoje za jeden vyrobeny kompresor

1572,7

26,7

stavajici navrhovany

stav

Obrdzek 6-26: Srovnadni prostojit pracovist za jeden vyrobeny kompresor
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Obrdazek 6-27: Zacatek vyroby kompresoru

Na obrazku 6-26 je vidét kompresor na pocatku vyrobniho procesu na pracovisti HO3.

Obrdzek 6-28: Stiredni cast vyroby kompresoru

Zde na obrazku 6-27 je vidét kompresor za polovinou vyroby, tésné pied dokon¢enim
pracovniho procesu, a to po montazi na pracovisti HO8.
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Obrdzek 6-29: Konecny stav kompresoru

Na obrazku 6-28 mtuzeme vidét kompresor po finalni montazi na pracovisti H09. Kompresor
je pfipraven k testovani.
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace bylo naméfit, zanalyzovat a vybalancovat vyrobni linku.
Prace je rozdélend na nékolik dil¢ich ¢asti.

Pfed samotnym meéfenim, analyzovanim a balancovanim vyrobni linky bylo potieba
nastudovat teoretickou ¢ast. Bylo potieba se seznadmit se zakladnimi pojmy tykajici se procest
a normovani. Déle bylo potieba se seznamit s vyrobnim postupem, normami a normovanim
prace. Nakonec teoretické Casti byl rozebran snimek pracovniho dne, ktery byl vyuzit
Vv praktické ¢asti.

V praktické ¢asti byla pfedstavena firma AIR POWER, s.r.o. se sidlem v arealu Skody
V Plzni. Na vyrobni lince, kde probihalo méfeni, se vyrabi mobilni kompresory. Na vyrobni
lince bylo provedeno mnoho méfeni v podobé¢ filmového snimku pracovisté ke zjisténi casové
formy na vybranych pracovistich. Ke kazdé montované soucasti bylo provedeno 5 ndméru.
Poté byly snimky zanalyzovany a vyhodnocené z toho normy ¢asii montaze pro operace.
Z norem casl byly poskladané ¢asové spotieby pro vyrobu jednotlivych vyrobkii na montazni
lince.

Po zhotoveni ndmérii a jejich analyzy byl zmapovan stavajici stav poslednich tii
pracovist’, na které se prace zamétuje, a zapsan do tabulek. V téchto tabulkach byl jako hlavni
vysledek celkovy primérny potiebny ¢as na montdz jednotlivych soucdsti. Poté byla
balancovéna linka, kdy bylo navrhnuto pfesun operaci z ptivodnich stanovist’ na vedlejsi. Ke
vSemu byly vytvofeny grafy pro vétSi piehlednost a porovnani stivajiciho stavu
a navrhovaného stavu. Navrzené zmény by znamenali niz§i takt linky, vice vyrobenych
kompresori, vyssi vyuziti pracovist’ a pracovnikd a stalého zaméstnance na pracovisti P12.
Efektivita vyrobni linky by se zvedla o 21,8%.
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Priloha ¢. 1

Balancovani linky
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Pro praci byl vytvoren soubor v MS Excel. Ve vsech listech MS Excel je stejné
popsana tabulka se sloupci A-G. Na strance iii je tabulka ohledné stavajiciho stavu. Na
strance iv je tabulka prvniho zlepSeni. Na strance Vv je tabulka finalniho navrhu. Ve sloupci A
je uvedeno CPN C¢islo pouzivané ve firmé pro jednotlivé soucésti. Ve sloupci B jsou nazvy
pracovist’ (HO7, HO8 a H09) a pod nimi ndzvy soucasti. Sloupec C je potiebné mnozstvi.,
Sloupec D je pramérny piipravny cas, ktery je potfebny k ptipravé montdze. Sloupec E je
prumérny montazni Cas, tedy Cas, ktery je potieba pfimo k montéazi. Sloupec F je ¢as na kus.
Jedna se o Cas montaze na jeden kus. Sloupec G je celkovy potiebny primérny cas, kdy se
seCte priméerny pripravny a prumérny montazni ¢as.
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Tabulka priloha -1-1

Lukas Veszprémi

96704408-A [SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2) 32 42 21] 74
22711964-B_[KABEL SOLENOID VENTILU 1 30 30 30] 60|
22580021-E [JEDNOTKA RIDICi OBELIX 1 20 32| 32] 52|
96704580-A |MATICE M5 POJISTNA NYLOC 2) 16| 92| 46 108}
92304583-A [PODLOZKA PLOCHA M5 2) 18] 6 3 24
22616502-A [VLOZKA (Moss 005496000002) 2) 18] 7 3,5 25
22307839-A [HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025) 0,43 metru 49 27, 27, 76]
22347470-A [SPONA HADICOVA 32-35MM 2) 15) 53 26,5 68|
95235131-A [SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM) 1 8 30| 30] 38|
92861640-A [PASEK STAHOVACI 350 MM 3 37, 12,3] 4,1 49,3
36797652-B_[SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 2) 12| 19 9,5 31
36772028-A [PODLOZKA PLASTOVA 1 12| 17| 17| 29|
92829316-A [MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1 12| 17, 17] 29
92799840-B_|PRUZINA 1 12 6] 6 18|
93159804-A |SROUB S OKEM 1] 12| 4 4 16]
93159812-A [PODLOZKA PRUMER 7 MM 1 12] 3 3 15
22695738-C_[DVIRKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA 1 12] 60) 60| 72)
36797652-B_[SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 3 12] 29 9,7 41
92075530-C1 [KLIC 1 13| 6 6 19
92867415-A [NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050 1 19) 28| 28| 47,
92930650-B |NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055 1 19) 29 29 48
92890037-A [ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28] 35] 98 3,5 133
1072,3

Pivoz stroje z predeslého pracovisté 1 5| 71 71 75

92294461-E [VENTIL KULOVY 3/4" bspt 2) 20| 55 27,5 75
92178524-B [RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2 11 79 39,5 90|
23208150-A [DRZAK NADRZE 1 15) 2) 2) 17}
92096015-A [SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2) 15) 40 20| 55
46602319-A [NALEPKA CTVEREC CERNY-0312 2) 11 28| 14| 39
92894609-K [NARAZNIK 726-741-417003.11 1 57 12| 12 69
92783281-B [ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6 9 13| 2,2) 22,
92398114-A [MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4 5| 52| 13| 57
Odvoz stroje na dalsi pracovisté 1 5) 72 72 76

575

92798727-D_[PANT SPODNI 2) 14 46 23] 60|
96704408-A [SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 4 25| 27| 6,75 52,
93171288-A [NALEPKA COOLANT FILL SYMBOL (55) 1-0153 1 15 5| 5| 20)
93171254-A [NALEPKA DIESEL FUEL SYMPOL (52) 1-0151 1 15) 11 11 26
22666879-C_[ZASTENA HORNI KAPOTY 1 34| 37, 37 71
92096015-A [SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 5| 15) 40 8 55
96704176-A [MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M6 11610.060.001 5| 22| 46 9,2) 68|
23075609-B _[ZAPADKA KAROSERIE BEZPECNOSTNI1 1 12] 10| 10| 22,
23075146-B _[PRUZINA BEZPECNOSTNI 1 16| 3 3 19
96706817-A [SROUB SESTIHRANNY M6 x 60 (Fabory:01200.060.060) 1 16| 17| 17| 33
92829316-A [MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1 12| 17, 17| 29
96701461-A [SROUB SESTIHRANNY M6 x 25 1 15) 5| 5| 20)
96703806-A [MATICE SESTIHRANNA M6 1 13| 12 12 25|
23076656-A_|PODLOZKA VELKA M6 x 25 x 1.5 Fabory 38400.060.025 3 17 4 13 21
22663173-C_[VZPERA PLYNOVA BEZ CEPU - S. No.: 095427 2 27| 56} 28] 83|
35337328-C_[CEP PLYNOVEHO RAMENA - S. No.: 022721 4 18] 23] 5,75 41
23075245-A |DORAZ GUMOVY (003/289) 2) 14 12| 6 26|
22855258-A [NYT 4 x 16 - 34113.401.612 6 35] 22, 3,7 57
23076631-A [VLOZKA DISTANCNI 6 21] 12] 2) 33
22754444-C_|CEP PANTU HORNI KAROSERIE 2) 16| 20| 10| 36
92119460-F [PODLOZKA THRUST 12MM BORE 6 18] 20| 3,3 38|
92304559-A |MATICE POJISTNA,PHILIDAS M8 2) 18] 12 6 30]
93465383-A [NALEPKA SERVICE VALVE (61) 1-0160 1 20] 20| 20| 40
46663095-A [NALEPKA SYMBOL KOTVENI (1-0347) 4 25| 64] 16} 89
46553324-B_[ZAMEK KAPOTY (ETOP zB-01) 2) 14 12 6 26|
89203616-A [ZAPADKA ZAMKU 2) 14 10| 5 24|
92863679-A_|NYT 4,8x 10 6] 18 26} 43 44
46553807-A |NYT 5x 10 Fabory: 32500.050.010 4 16| 17| 4,25 33
92890037-A [ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOR 5MM (Moss 463609) 4 19) 24| 6 43
54521851-B [NALEPKA SAFETY CATCH (7) 1-0044 1 13| 18| 18| 3
93171262-B [NALEPKA LIFTING/TIE POINT SYMBOL (53) 1-0060 1 10) 14| 14| 24|
92976042-A [NALEPKA EXHAUST GAS DISCH SYMBOL (74) 1-0058 1 10) 17| 17| 27|
22664494-A |NALEPKA LWA 98 dB (167) 1-0038 2) 10) 35) 17,5 45,
46573922-A [NALEPKA DOOSAN 24" CERNA 1-0315 2) 10) 38 19| 48
46573860-A [NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 12" x 5" 1-0314 1 14 68| 68| 82
46656743-A |NALEPKA DOOSAN 17" CERNA WEB SITE EU (1-0327) 1 15 20| 20) 35)
46573859-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 8" x 3" 1-0313 1 13 23 23 36}
22064356-A [NYT3,2x 6 4 17, 23] 5,8 40
46671280-B_|KATALOG NAHRADNJCH DiLU 726E 731E TM 1 12] 1 1 13
46671281-A [NAVOD K OBSLUZE 726-741 TMC ANGLICKY EN 1 12] 1 1 13
85040285-B [ DOKUMENT ZARUCNT 1 12] 1 1 13
92812940-B [OBAL IGELITOVY PRO MANUALY (PE 300x400) 1 12] 1 1 13
92861509-E [DESKY PRO MANUALY 1 12] 1 1 13
92490358-D [HADICE NYLON 6MM 0,2 metru 12] 1 1 13|
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0Odvoz stroje na dalsi pracovisté

96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2| 32) 42) 21 74
22711964-B_|KABEL SOLENOID VENTILU 1] 30 30) 30) 60)
22580021-E |JEDNOTKA RiDICI OBELIX 1] 20| 32 32 52|
96704580-A | MATICE M5 POJISTNA NYLOC 2) 16| 92| 46 108
92304583-A |PODLOZKA PLOCHA M5 2) 18| 6 3 24
22616502-A |VLOZKA (Moss 005496000002) 2) 18] 7 3,5 25|
22307839-A |HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025) 0,43 metru 49 27| 27| 76
22347470-A_|SPONA HADICOVA 32-35MM 2) 15) 53] 26,5 68
95235131-A |SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM) 1] 8 30] 30) 38
92861640-A |PASEK STAHOVACI 350 MM 3] 37, 12,3] 4,1 49,3
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 2| 12] 19 9,5 31
36772028-A |PODLOZKA PLASTOVA 1] 12] 17, 17} 29
92829316-A |MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1 12| 17 17} 29
92799840-B |PRUZINA 1] 12] 6 6 18]
93159804-A |SROUB S OKEM 1] 12] 4 4 16|
93159812-A |PODLOZKA PRUMER 7 MM 1] 12] 3 3 15)
22695738-C | DVIRKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA 1] 12] 60| 60) 72|
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 3] 12] 29 9,7 41]
92075530-C1 |KLIC 1] 13| 6 6 19)
92867415-A |NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050 1] 19) 28| 28| 47,
92930650-B |NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055 1 19) 29 29 48|
92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28| 35) 98 3,5 133
1072,3

Pfivoz stroje z pfedeslého pracovisté 1 5) 71 71 75|
92294461-E_|VENTILKULOVY 3/4" bspt 2) 20 55| 27,5 75)
92178524-B_|RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2| 11 79 39,5 90|
23208150-A |DRZAK NADRZE 1] 15) 2) 2) 17,
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2) 15) 40 20| 55]
46602319-A |NALEPKA ETVEREC CERNY-0312 2) 11 28] 14§ 39
92894609-K |NARAZNIK 726-741-417003.11 1] 57 12| 12 69)
92783281-B_|ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6] 9 13| 2,2) 22|
92398114-A |MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4 5| 52| 13 57

92798727-D_|PANT SPODN/{ 2) 14 46 23] 60)
96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 4 25| 27, 6,75) 52|
93171288-A |NALEPKA COOLANT FILL SYMBOL (55) 1-0153 1] 15) 5| 5| 20)
93171254-A |NALEPKA DIESEL FUEL SYMPOL (52) 1-0151 1] 15) 11 11 26|
22666879-C_|ZASTENA HORNI KAPOTY 1] 34 37 37| 71
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 5| 15) 40 8 55)
96704176-A |MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M6 11610.060.001 5| 22| 46 9,2 68
23075609-B |ZAPADKA KAROSERIE BEZPECNOSTN{1 1 12 10} 10 22|
23075146-B_|PRUZINA BEZPECNOSTNI 1] 16| 3 3 19)
96706817-A |SROUB SESTIHRANNY M6 x 60 (Fabory:01200.060.060) 1] 16| 17, 17} 33|
92829316-A |MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1] 12| 17| 17} 29
96701461-A |SROUB SESTIHRANNY M6 x 25 1] 15) 5| 5| 20
96703806-A | MATICE SESTIHRANNA M6 1 13| 12 12 25|
23076656-A |PODLOZKA VELKA M6 x 25 x 1.5 Fabory 38400.060.025 3] 17, 4 1,3 21
22663173-C_|VZPERA PLYNOVA BEZ CEPU - S. No.: 095427 2) 27 56| 28| 83|
35337328-C |CEP PLYNOVEHO RAMENA - S. No.: 022721 4 18] 23] 5,75) 4]
23075245-A |DORAZ GUMOVY (003/289) 2| 14 12| 6 26|
22855258-A |NYT 4x 16 - 34113.401.612 6] 35) 22| 3,7 57
23076631-A |VLOZKA DISTANENI 6] 21 12| 2 33|
22754444-C_|CEP PANTU HORNI KAROSERIE 2) 16| 20| 10) 36|
92119460-F |PODLOZKA THRUST 12MM BORE 6| 18 20| 3,3 38
92304559-A |MATICE POJISTNA, PHILIDAS M8 2) 18] 12| 6 30
93465383-A |NALEPKA SERVICE VALVE (61) 1-0160 1] 20] 20| 20| 40
46663095-A |NALEPKA SYMBOL KOTVENI (1-0347) 4 25) 64 16 89)
46553324-B_|ZAMEK KAPOTY (ETOP ZB-01) 2) 14 12| 6 26|
89203616-A |ZAPADKA ZAMKU 2) 14 10| 5 24|
92863679-A |NYT 4,8x 10 6] 18] 26| 4,3 44
46553807-A |NYT 5 x 10 Fabory: 32500.050.010 4 16| 17, 43 33]
92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOR 5MM (Moss 463609) 4 19 24 6} 43|
54521851-B |NALEPKA SAFETY CATCH (7) 1-0044 1] 13| 18 18] 31
93171262-B_|NALEPKA LIFTING/TIE POINT SYMBOL (53) 1-0060 1] 10) 14| 14§ 24|
92976042-A |NALEPKA EXHAUST GAS DISCH SYMBOL (74) 1-0058 1] 10) 17| 17} 27
22664494-A |NALEPKA LWA 98dB (167) 1-0038 2) 10) 35) 17,5 45|
46573922-A |NALEPKA DOOSAN 24" CERNA 1-0315 2) 10) 38| 19| 48
46573860-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 12" x 5" 1-0314 1] 14 68| 68| 82|
46656743-A |NALEPKA DOOSAN 17" CERNA WEB SITE EU (1-0327) 1] 15) 20| 20| 35
46573859-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 8" x 3" 1-0313 1 13 23 23 36|
22064356-A |NYT3,2x 6 4 17, 23] 5,8 40
46671280-B_|KATALOG NAHRADNICH DILU 726E 731E TM 1] 12] 1 1 13|
46671281-A |NAVOD K OBSLUZE 726-741 TMC ANGLICKY EN 1] 12| 1 1 13|
85040285-B | DOKUMENT ZARUCNT 1] 12] 1 1 13|
92812940-B_|OBAL IGELITOVY PRO MANUALY (PE 300x400) 1] 12] 1 1 13|
92861509-E | DESKY PRO MANUALY 1 12| 1 1 13|
92490358-D |HADICE NYLON 6MM 0,2 metru 12] 1 1 13|
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96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 2 32 42| 21 74
22711964-B_|KABEL SOLENOID VENTILU 1] 30] 30] 30 60)
22580021-E |JEDNOTKA RIDICI OBELIX 1] 20| 32) 32| 52)
96704580-A | MATICE M5 POJISTNA NYLOC 2) 16| 92| 46 108}
92304583-A |PODLOZKA PLOCHA M5 2) 18| 6 E 24|
22616502-A_[VLOZKA (Moss 005496000002) 2| 18 7 3,5 25
22307839-A |HADICE 25MM VYSTUP SEPARATORU (H09045025) 0,43 metru 49 27| 27| 76|
22347470-A_|SPONA HADICOVA 32-35MM 2) 15| 53] 26,5] 68|
95235131-A |SPONA HADICOVA SNEKOVA 0,75"-1,25" (20-32MM) 1] 8 30) 30) 38|
92861640-A |PASEK STAHOVACI 350 MM 3] 37, 12,3 4,1 49,3
36797652-B_|SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 2) 12| 19 9,5 31
36772028-A |PODLOZKA PLASTOVA 1] 12| 17} 17| 29
92829316-A |MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1] 12| 17} 17| 29|
92799840-B |PRUZINA 1] 12| 6 6] 18]
93159804-A |SROUB S OKEM 1 12| 4 4 16}
93159812-A |PODLOZKA PRUMER 7 MM 1] 12| 3 3] 15
22695738-C_|DV/RKA OVLADACIHO PANELU OBELIX CERNA 1 12| 60| 60 72)
36797652-B |SROUB SESTIHRANNY SAMOREZNY M6 x 12 3 12 29| 9,7, 41
92075530-C1 |KLIC 1] 13| 6 19)
92867415-A |NALEPKA CLOSE DOORS SYMBOL (71) 1-0050 1] 19) 28| 28 47
92930650-B |NALEPKA EMERGENCY STOP SYMBOL (43) 1-0055 1 19) 29 29| 48
92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 5MM (Moss 463609) 28| 35) 98| 3,5 133
92294461-E_|VENTILKULOVY 3/4" bspt 2) 20| 55 27,5) 75
92178524-B |RYCHLOSPOJKA 3/4" BSP 2| 11 79) 39,5] 90|
1237,3

Pfivoz stroje z predeslého pracovisté 1 5| 71 71 75)

23208150-A |DRZAK NADRZE 1] 15] 2) 2) 17}
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 2) 15| 40 20) 55
46602319-A |NALEPKA CTVEREC CERNY-0312 2) 11 28| 14 39
92894609-K |NARAZNIK 726-741-417003.11 1 57| 12 12| 69)
92783281-B |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOT 20,5 MM 6] 9 13 2,2) 22|
92398114-A |MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M8 4 5| 52 13| 57
92798727-D_|PANT SPODNI 2) 14| 46 23,0 60)
96704408-A |SROUB PRIRUBOVY POJISTNY M8 x 20 4 25 27} 6,75) 52|
93171288-A |NALEPKA COOLANT FILL SYMBOL (55) 1-0153 1] 15] 5| 5,0 20)
93171254-A |NALEPKA DIESEL FUEL SYMPOL (52) 1-0151 1] 15| 11 11 26|
22666879-C_|ZASTENA HORNI KAPOTY. 1] 34 37 37,0 71]
92096015-A |SROUB SESTIHRANNY PRIRUBOVY POJISTNY M6 x 16 5| 15] 40 8 55
96704176-A | MATICE PRIRUBOVA POJISTNA M6 11610.060.001 5| 22| 46 9,2) 68|
Odvoz stroje na dal3i pracovisté 1] 5] 72 72 76

Prace na vedlejSim pracovisti P12 1 10 480 480,0 490

1252|

23075609-B _|ZAPADKA KAROSERIE BEZPECNOSTN{1 1 12| 10| 10| 22
23075146-B_|PRUZINA BEZPECNOSTN{ 1] 16| 3 3] 19)
96706817-A |SROUB SESTIHRANNY M6 x 60 (Fabory:01200.060.060) 1 16| 17} 17| 33
92829316-A |MATICE POJISTNA NYLON M6 - Fab.: 12310.060.001 1] 12| 17} 17| 29|
96701461-A |SROUB SESTIHRANNY M6 x 25 1] 15] 5| 5| 20|
96703806-A | MATICE SESTIHRANNA M6 1] 13| 12 12| 25,
23076656-A |PODLOZKA VELKA M6 x 25 x 1.5 Fabory 38400.060.025 3] 17] 4 1,3 21
22663173-C_|VZPERA PLYNOVA BEZ CEPU - S. No.: 095427 2) 27, 56] 28 83
35337328-C_|CEP PLYNOVEHO RAMENA - S. No.: 022721 4 18| 23] 5,8 41
23075245-A |DORAZ GUMOVY (003/289) 2) 14] 12 6] 26|
22855258-A |NYT 4 x 16 - 34113.401.612 6] 35 22, 3,7 57
23076631-A |VLOZKA DISTANCNI 6] 21 12 2) 33
22754444-C |CEP PANTU HORN{ KAROSERIE 2) 16| 20 10| 36
92119460-F |PODLOZKA THRUST 12MM BORE 6] 18] 20| 3,3 38|
92304559-A | MATICE POJISTNA,PHILIDAS M8 2) 18| 12 6] 30)
93465383-A |NALEPKA SERVICE VALVE (61) 1-0160 1] 20| 20| 20) 40
46663095-A |NALEPKA SYMBOL KOTVENI (1-0347) 4 25] 64 16| 89
46553324-B_|ZAMEK KAPOTY (ETOP ZB-01) 2) 14| 12 6] 26
89203616-A |ZAPADKA ZAMKU 2) 14| 10| 5| 24
92863679-A |NYT 4,8x 10 6] 18] 26| 43 44
46553807-A |NYT 5x 10 Fabory: 32500.050.010 4 16| 17} 43 33
92890037-A |ZATKA PLASTOVA CERNA OTVOR 5MM (Moss 463609) 4 19) 24| 6] 43
54521851-B |NALEPKA SAFETY CATCH (7) 1-0044 1] 13| 18] 18] 31
93171262-B_|NALEPKA LIFTING/TIE POINT SYMBOL (53) 1-0060 1] 10| 14§ 14 24|
92976042-A |NALEPKA EXHAUST GAS DISCH SYMBOL (74) 1-0058 1 10) 17} 17| 27|
22664494-A |NALEPKA LWA 98 dB (167) 1-0038 2) 10| 35 17,5) 45
46573922-A |[NALEPKA DOOSAN 24" CERNA 1-0315 2| 10 3¢} 19 4
46573860-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 12" x 5" 1-0314 1] 14] 68| 68 82|
46656743-A |NALEPKA DOOSAN 17" CERNA WEB SITE EU (1-0327) 1] 15] 20| 20) 35
46573859-A |NALEPKA DOOSAN TRICOLOR 8" x 3" 1-0313 1] 13| 23] 23| 36
22064356-A |NYT3,2x 6 4 17| 23 5,8 40
46671280-B |KATALOG NAHRADNICH DILU 726E 731E TM 1] 12| 1 1 13
46671281-A |[NAVOD K OBSLUZE 726-741 TMC ANGLICKY EN 1 12| 1 1 13
85040285-B | DOKUMENT ZARUENT 1] 12| 1 1 13
92812940-B |OBAL IGELITOVY PRO MANUALY (PE 300x400) 1] 12| 1 1 13
92861509-E | DESKY PRO MANUALY 1] 12| 1 1 13
92490358-D |HADICE NYLON 6MM 0,2 metru 12| 1 1 13
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