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1. Uvod

Soucasnym trendem vyrobnich podnikd, je co nejvyssi efektivita nejen ve vyrobni sféte.
Snaha zvysit konkurenceschopnost firem zavisi na jednotlivych aspektech. V prvni fadé se jedna
o vyrobu produktii dle pozadavkli zakaznika, s ¢imzZ je spojena i kvalita a cena jednotlivych
produktti. Dal$im velice dalezitym aspektem je funkcni vyrobni systém, ktery musi fada podnikt
stale zlepSovat.

Potieba tvorby vhodného materidlového toku a prostorového uspotradani je kliCovym
prvkem pro silné a zdravé vyrobni podniky. Racionalizace vyrobni zdkladny ptinasi pfedevsim
ekonomicky efekt ve formé vysSiho a efektivniho vyuziti dosavadnich vyrobnich prostor.
Zaroven dochazi k prehlednému dispozi¢nimu feSeni, coz umoziuje jednodussi manipulaci s
materidlem a dochdzi tak ke snizeni celkového objemu manipulace.

Tato diplomova prace je zaméfena na konkrétni spole¢nost jménem Safran CABIN CZ
S.r.0. (dale pouze Safran). Racionaliza¢ni studie aplikovand na konkrétni mont4dzni pracovisté
zahruje také casové studie, které jsou nedilnou soucasti racionalizace jako takové. Pro
zpracovani je provedeno snimkovani pracovniho dne. Nashromézdéné data pomohou rozkli¢ovat
spotiebu Casu na jednotlivé operace v ramci jednoho vyrobniho projektu. Dle vysledki
zpracované analyzy dochazi k revizi ¢asovych norem. Jsou stanoveny realné a korektni casové
normy pro konkrétni ikony pii montazi, kdy se zefektivnila organizace prace a jeji dil¢i ukony.
Vysledkem je efektivniorganizace prace a dalSich dil¢ich ukont. Racionalizace je neustaly proces
zlepSovani, ktery s sebou nese lepsi organizaci prace a snizeni ekonomické zatéze.

Nejprve jsou vysvétleny zakladni teoretické terminy, struény popis charakteristiky
sledované spoleCnosti a konkrétniho pracovniho prostfedi. Nasleduje pfiblizeni vyznamu
normotvorby spole¢né se zvolenou metodikou normovani pro potfebu spolecnosti. Nasledna
analyza dispozi¢niho feSeni spole¢né s rozborem materialového toku vede k celkovému
vyhodnoceni. Praktickd ¢ast vénovand pro zpracovani dispozi¢niho feSeni je provedena pro
soucasnou a budouci verzi.

1.1 Obecna charakteristika firmy

Spolecnost Safran se specializuje na vyrobu vnitini zastavby servisniho charakteru pro
dopravni letadla, napiiklad spolecnosti Airbus. Spolecnost Safran plsobi po celém svéte se
zaméienim na letecky, obranny a kosmicky primysl.

ZODIAC
AEROSPACE

Obrazek 1 Staré logo spolecnosti [17]

Historicky prvni nesla prvni jméno Driessen Aerospace CZ, a to po zakladateli firmy jménem
Gerard Driessen. Vstup do letectvi této firmy je spojovan S malymi spotiebici, sklenénymi
stojany a voziky. Mezi odbératele jiz tehdy patfili naptiklad spolecnost Airbus ¢i Boeing.

11
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Nasledné rozsifeni sortimentu vede pies vyrobu kuchyni (,,galleys®), kdy Driessen expanduje do
Thajska a dale naptiklad i do USA, Mexika a Holandska. Po zakoupeni britské spole¢nosti Dyer
Engineering se z holandské rodinné firmy stava mezinarodni spole¢nost. [21]

S SAFRAN

Obrazek 2 Nové logo spolecnosti [17]

Rok 2008 je zasadni ohledné¢ spojeni firmy Driessen s francouzskou spolecnosti Zodiac
Acrospace, ktera se soustiedi na interiéry a systémy letadel spole¢né s dalSimi technologiemi.
Vyrobni hala v CR je postavena v Plzni na Borskych polich. [21]

Nové je ted’ firma pfejmenovana na Safran Cabin CZ s.r.o., ktera vyrabi kuchynské moduly,
ulozné skiiné a odpocinkové moduly pro letecky personal. Mezi vyhody firmy patii spoluprace se
Skolami, trainee programy a dal$i zajimavé benefity, ze kterych mohou zajemci Cerpat. Plzensky
zavod ma ptes 1000 zaméstnanci. [21]

Obrazek 3 Findlni produkty [17]

12
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2.  Analyza soucasného stavu

Vyroba je Clenéna do jednotlivych sektori v 5 vyrobnich halach. Plzensky zavod je
zaméten na vyrobu kuchynék, Satnich skiini a spacich modulti pro posadku letadla. Novym
produktem jsou kabinky pro toalety do letadel. Vyroni hala oznadenim Bl je zaméifena pro

Be. Anezka Cervinkova

vyrobu kuchynék a skiini.
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2.1 Racionalizace

Racionalizace je soubor technicko-organiza¢né-psychologickych metod, postupi a
opatieni, které slouzi ke zvySeni produktivity prace s cilem minimalizace nakladt a maximalizace
zisku.

Pistup ke zméndm v ramci racionalizace ze strany pracovnikil je rozdilny hlavné podle
generace. StarSi lidé vnimaji jakékoliv zmény ¢i inovace jako Spatné a spiSe tento pfistup
nepodpofi, zatimco mlads$i generace je vice flexibilni a tito lidé jsou tak ochotngj§i zmenit
dosavadni zplsob prace. Inovace ve vyrobé maji za ukol eliminovat ztraty a plytvéani, které
nepiinasi zadnou ptidanou hodnotu vyrobku. Idedlni stav pracovisté je mit vSechny vstupy pro
pracovnika na dosah, coz eliminuje manipulaci. Standardizace pracovisté napf. dle metody 5S,
coz napomaha napf. organizaci nafadi na pracovnim misté S maximalnim vyuzitim pracovnika
v prubéhu celé pracovni doby. [7,12]

Zékladni nastroje racionalizace: [7,12]

Optimalizace provadéni pracovnich operaci

Ergonomie pracovisté

Technické Gpravy pracovist’ - piipravky, drzéky, mechanismy
Technologi¢nost konstrukce

Uspotadani pracovist’

Obrdzek 5 Cil racionalizace [7]

2.1.1. Druhy racionalizace
Rozdé¢leni racionalizace dle finalniho vykonu ve firmé: [7]

1) racionalizace preventivni
2) racionalizace korektivni

Preventivni racionalizace je zaméfena na hodnoceni predprojektové a projektové
dokumentace z hlediska zpracovani pro technické i organizacni feSeni pracovniho procesu. Patii
sem naptiklad dispozi¢ni feSeni optimalniho poctu pracovnich mist a vhodnych pracovnich
podminek. Preventivni racionalizace nastavuje budouci podminky pro vyrobni proces, zatimco

14
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korektivni je aplikovéana na jiz existujici podminky, které vylepSuje. Nejprve je potiebna analyza
pracovniho procesu a tvorba navrhti na zlepseni. [7]

2.1.2. Racionaliza¢ni studie [7]

"Racionaliza¢ni studie je pojata jako racionalizaéni feSeni s urCenim zakladni
specializacni, Casové a prostorové struktury organizacniho celku s vyznacenim hlavnich
materidlovych tokd, pfipadné dal§ich ndvaznych cCinnosti, se zabyva pracovni operaci nebo
usekem — vnitiné autonomni specializovanou skupinou pracovist’ jako nejmensim organiza¢nim
celkem, vyhledava hlavni ¢lanky racionaliza¢niho feSeni a rezervy umoziujici rist objemu
vyroby a snizeni vyrobnich néklad, se zabyva racionalizaci organizace, technologie a
manipulace s materidlem a urcuje hlavni sméry feSeni v téchto oblastech, takto systémové
navrzena je zakladnim podkladem pro feSeni systému fizeni vyroby." [7]

Pti zpracovani je nutné ziskat veskeré informace vztahujici se na aktudlni stav a definovat
vyhodngjsi feSeni. Ziskdni potiebnych vstupnich informaci o soucasném stavu je mozné z
aktudlni dokumentace, ¢i jiz vytvofenych studii a analyz k danému problému. Aktivnim
ptistupem ziskani dat je aplikace dotaznikt ¢i samotné méfeni a pozorovani.

Cilem studie je vyhledovy navrh vztahujici se na technologii, organizaci ¢i manipulaci s
materidlem. Dulezitym aspektem pro pracovni usek montaZe je oblast zaméfend na organizaci
prace. Zavérecné hodnoceni z hlediska ekonomie zahrnuje srovnani stavajiciho stavu a budouci
vize, kdy se fesi doba névratnosti jednordzové vlozenych finan¢nich prostiedk.

2.1.3. Zakladni postup racionalizace [7]

1) Poznani (analyza) pracovniho systému

2) Posouzeni funkce souc¢asného pracovniho systému
3) Generovani racionaliza¢nich opatieni

4) Realizace opatieni

5) Vyhodnoceni ptinost

2.2  Tok vyrobniho procesu a jeho popis

Na zakladé ziskanych informaci byl proveden rozpis jednotlivych krokl celého vyrobniho
procesu od zpracovani zakladniho panelu az po expedici hotového vyrobku zakaznikovi. Celkoveé
je tok vyrobniho procesu roz¢lenén na 11 ¢asti, viz obrazek €. 6.

Popis vyrobniho procesu: [17]

1) Honeycomb preparation — nakup vostin

2) Panel press — tvorba paneli

3) Router — vyfezavani zakladnich tvart

4) Sanding — tpravy z piedchoziho vyfezavani

5) Panel preparation — zpracovani panelt (lepeni riznych soucasti)

6) Subassembly — montaz drobnych komponenti

7) Bonding — lepeni paneli; kompletni sestaveni zakladni struktury

8) Decor — kitovani; brouseni; tapetovani

9) Final assembly — zavedeni elektriky a vody (kabely, hadice); kompletni zalepeni
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10) Function tests — testovani funk¢nosti (elektrika, voda, dvirka)

11) Packaging — baleni a nasledna expedice vyrobku

S
Honey comb
preparation

Ny T

Panel press

Router

Sanding

Panel preparation

Subassembly

Bonding

Decor

Final assembly

Function test

\ 4

( Wikuekia )

it

Obrazek 6 Tok vyrobniho procesu [Viastni]
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Ad1l) Prvnim krokem je nakup vostin. VoStiny jsou na pasové pile zafiznuty podle vyrobni
dokumentace. Dfive byla pasova pila umisténa ptimo v prostordch firmy. Proces fezani byl
Z vyrobnich prostor firmy odebran z kapacitnich a finan¢nich diavodu.

CNC pasova pila od spolecnosti Fecken Kirfel vostinu nafeza na pozadované miry. Pii
procesu fezani se dodrzuji pfedepsané pracovni postupy s vyuzitim predepsanych OOPP.
Nezbytnou soucasti pii procesu fezani vostin je odsavani necistot z mista fezu. Nafezané vostiny
jsou z pily piesunuty do odsavaciho boxu, kde jsou zbaveny zbytkovych prachovych ¢astic,
nasledné 0znaceny jedine¢nym S$titkem a predany do tlozného boxu pro dalsi zpracovani. Misto
pro doc¢asné ulozeni musi byt Cisté a suché. V soucasné dob¢ je dovoz vostin zaopatfen smluvni
spole¢nosti.

Ad2) Vyftiznuta vostina je opatiena dal§imi vrstvami spojenymi epoxidovym lepidlem, jedna se o
nerozebiratelné spojeni. Proces lisovani pii teploté az 70°C trva zhruba 2 hodiny.

Pro ptipravu panelil na lisovani jsou vyuZzivany tyto polozky:

e Prepreg (,,Preimpregnated fibres*)
e Tedlar _PVF (,,Polyvinyl fluoride®)
e Kryci latka
e Hlinikové desky

Vsechny slozky vstupujici do procesu lisovani musi byt €isté, suché a nesmi se misit s jinymi
latkami. Odlisnost skladovani je u predimpregnovanych vldken, které jsou uskladnény
v mrazicim boxu v puvodnich polyethylenovych obalech. Pfed zpracovanim se material
aklimatizuje na pokojovou teplotu (zhruba 20°C). Z diivodu kontaminace pii kondenzaci zistava
material v pivodnim obalu. Pfed pouzitim je zapotiebi zkontrolovat trvanlivost materialu. [17]

Caul Plate

Release Paper

—| TGH15BL3 Tedlar (ref)

} 2 plies Prepreg

“osuosso-ze LD DD DTN T ] ve-30 Nomexcore
+0.010"

| } 2 plies Prepreg
TGH15BL3 Tedlar (ref)

Release Paper

Caul Plate

Obrazek 7 Vrstveni [17]

Ptiprava panelu pro lisovani je provadéna vzdy na cistém pracovisti. Vrstveni
jednotlivych slozek je blize uvedeno na obrazku ¢.7. Hlinikova deska slouzi pro stejné rozlozeni
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vahy po celé plose panelu. Hlinikova deska je pouzita z mechanickych divodii. Dobie tepelné
vodiva vlastnosti desky, mald hmotnost a odolnost hliniku proti korozi maji vliv na kvalitu
lisovani.

Kryci latka musi byt peclivé napnuta bez nerovnosti a jinych poskozeni, poté se nanese
vrstva tedlaru. Nasledné pfichazi na fadu pfedimpregnovana vlakna (2 vrstvy) a jadro. Az 90%
z celkové produkce paneltl vyuziva tento zpusob vrstveni materialt. [17]

Takto pfipraveny panel nasledné zpracuje hydraulicky lisovaci stroji znatky ORMA.
ORMA NPC 3200x1700 pracuje do teplot az 123°C s vyuzitim tlaku zhruba 7,600MPa. Dle typu
stroje je zjevnd maximalni velikost vkladanych panelt pro nasledné lisovani 3200x1700m. V
jednom procesu lisovani je mozné zpracovat az 4 panely zaroven po dobu 60 minut. Po
zapocatém procesu chladnuti z piivodni lisovaci teploty 123°C na 93°C jsou vychladlé panely
vyjmuty z lisu a odstranény hlinikové desky, umistény na odkladaci misto, kde jesté pokracuje
proces chladnuti zhruba po dobu 20 minut. Po vychladnuti probiha kontrola pod svétlem, zda

neni vizuelné prokazatelny defekt. [17]

Eﬂ

Obrazek 8 Hydraulicky lis [Viastni]

Ad3) Tietim krokem je vyfezavani pozadovanych tvari a drazek do jednotlivych panela dle
objednavky od zdkaznika. Jeden celkovy projekt je pfi zpracovani na vyfezavacim stroji rozdélen
na dvé objednavky. Jedna cast prochézi pres pracovisté bonding, kde se lepi zakladni struktury
kuchynék ¢1 skiini. Druhd ¢ast je transportovana na pracovisté "subassembly", kde jsou lepeny
jednotlivé dil¢i zasuvky, Glozné boxy aj. Takto rozdeleny projekt je montovan dohromady az na
pracovisti findlnim sestavenim celé struktury. Vytezavani provadi vyfezavaci stroj pracujici ve 3
osach schopny fezat tuhé a mekké pény, dievo, ocel i kompozitni materidly.

Ad4) Na hrubo vyfezané zakladni tvary paneli jsou dale pfedany na ru¢ni opracovani a zacisténi
otvorti od prebytecnych odfezki a tiisek. K opracovani jsou k dispozici ru¢ni brusky, vrtacky a
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jiné nafadi. V8e probiha s vyuZzitim pfedepsanych OOPP, jako naptiklad ochranné bryle, Spunty
do usi a protifezné rukavice.

Obrazek 9 3-osy vyfezdvaci stroj [Viastni]

Ad5) Panely piipravené pro dalsi zpracovani jsou odeslany na ptipravnu paneld, kde jsou pfidany
komponenty dle druhu projektu. Jednotlivé komponenty jsou bliZze popsany na strané 30 az 32.
Nekteré kovové Casti jako naptiklad bloky do podlahy, které slouzi pro upevnéni bocnich dild,
musi byt minimalné pomoci papirové lepenky ochranény pifed moZznym mechanickym
poskozenim pii dalSim opracovani ¢i samotné piepravé na dal$i pracovisté. Pfipravna paneli
bude vice popsana v kapitole ¢. 2.4 Montazni pracoviste.

Ad6) Cast projektu je transportovana na pracovists, provadgjici zpracovani mensich podsestav,
jako jsou rtizné police, dviika ke sktinkam atd. Tyto podsestavy jsou nasledné vlozeny do hrubé
struktury.

Ad7) Druhy vystup z pfipravny paneld je smé&fovan na pracovisté lepeni struktur. Jednotlivé
panely se zde skladaji do sebe a vznika hola kostra, zaklad pro kychurku nebo Satni skiing.

Ad8) Dekorovna zajistuje dva druhy operaci. Prvni z nich je korekce vzniklych nerovnosti po
zalepeni, které jsou napraveny pomoci procesu kitovani. Lepeni designu tapet je druhym
procesem vykonavanym na dekorovné dle pozadavku zdkaznika. Na panelech nesmi byt viditelna
nerovnost ¢i necistoty ani mechanicképoskozeni, jako jsou skrabance po aplikaci tapety.

Ad9) Finalni sestavovani je rozdélené mezi 3 pracovniky na jednom stanovisti.
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a) pracovnik - montaz

b) pracovnik - systémy

€) pracovnik - sealovani

Montédz zékladni struktury a podsestavy (skfiniky, police, boxy) provede prvni pracovnik.
Druhy pracovnik namontuje veskeré rozvody do vyrobku. Jsou instalovany kabelové svazky,
hadice pro rozvod vody atd. Instalované elementy a prvky:

e Voda
Vzduch
Elekrika
Odpady

Tteti pracovnik utésni veskeré spary a oteviené ¢asti paneld. Uéelem lepeni je ochrana proti
navlhnuti struktury zevnitf. Pfi Spatném opracovani mize dojit k degradaci materiélu.

Ad10) Po finalnim zkompletovani probiha testovani instalovanych rozvodu a celkova zkouska
funk¢nosti instalovanych pantd a pojezdd.

Ad11) Poslednim krokem je evidence hotovych vyrobki a nasleduje jejich pfiprava na expedici.
Timto cely vyrobni proces konci.

2.3 Analyza vyrobnich dat

Pfed samotnym zpracovanim dispozi¢niho feSeni pfi ndvaznosti na zpracovani
materialovych tokti a normovani, je zapotiebi vychazet ze zakladnich dat ohledné celkového
objemu vyroby. Data jsou zobrazena v grafu ¢. 1.

Evidence objemu vyroby je datovana od roku 2017 az do soucasnosti. Data jsou
generovana v zavislosti na objednavkach. V roce 2017 proslo pfes sledované montdzni pracovisté
ptes 3000 projektt. Zhruba 84% vyrabénych produktl sméfuje pres montazni pracoviste, zbytek
vyroby odchézi do dal$i vyrobni haly, kde se montuje odliSny typ vyrobku. (spaci moduly pro
posadku).

Rok 2018 vykazuje mirné navyseni vyroby na montdznim pracovisti. Pro rok 2019 plati
hodnoty klesajici pro celkovy objem vyroby. Budouci vize pro rok 2020 vychazeji z pfredem
domluvenych zakazek. Data pro rok 2020 jsou v souladu s aktualni poptavkou na trhu. V tomto
roce se také projevuje pokles vyroby na celkovy pocet projektt v poctu 3453. Do roku 2019 ma
vyvoj produkce rostouci charakter. Tato data jsou pouze oOrientacni, jelikoz se poZzadavky trhu
mohou ndrazové ménit z riznych diavodu.
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Celkovy objem vyroby na pripravné panell
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Graf 1 Celkova produkce na piipravné panelii [Viastni]

2.3.1. Charakteristické vyrobky

Pro roz¢lenéni jednotlivych vyrobki z celkové produkce, jsou zpracovany grafy vykazujici
jednotlivé produkty v danych letech. Mezi typické vyrobky spolecnosti Safran, které jsou
sméfovany na montazni pracoviste:

1) S (,,Stowage®) - Skiiné
2) G (,,Galley*) — Kuchynky

Vyrobni pifedstavitele pro vyrobu kuchynék a skiini jsou vyrobky s ¢iselnym oznacenim 1.
Na tyto vyrobky jsou zpracovany cCasové studie. Popis jednotlivych typi vyrabénych kuchyni a
skiin€k je znazornén v grafu €. 2 a 3. Rozdil riznych typt kuchyni a skiin€k je nejen ve velikosti
finalniho vyrobku, ale také jeho umisténi v letadle.

Z grafu ¢.2 je nejvyssi evidovand poptavka ohledné produktth G1. Druhym nejvice vyrdbénym
produktem z fady kuchyni je nasledné produkt s oznacenim G2.

Graf ¢. 3 je s podilem jednotlivych vyrobkt urcen pro vyrobu skiin€k a analyzu vyrabénych
produktt od roku 2017 az do soucasnosti. Rozdil ve vyrobé skiinék dle oznaceni S1 az S7 je dle
velikosti a umisténi findlniho vyrobku do prostor letadla s rozhodujicim poctem tloZznych prostor
a uzitych prvki, naptiklad bezpe¢né umisténi voziki, panti a vysuvnych list pro zasuvky.

V roce 2018 je zaznamendna nejvyssi mira pro vyrobu produktu s ozna¢enim S4. Rok 2019
prodélal mirné klesajici charakter ve vyrobé produktu S4 na rozdil od produktu S6, ktery mél
rostouci charakter. V celkovém rozmezi uvedenych let klesla vyroba produktl s oznacenim S7 a
pokracujicim propadem v roce 2020.
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Graf 3 Vyroba skiini [Viastni]
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2.4  Montazni pracovisté

2.4.1. Montaz

Montaz je nezbytnou a dulezitou soucasti kazdé strojirenské vyroby. Pojem montaz
znamena soubor ¢innosti dostupnych zdroju (lidé, zatizeni, stroje), kdy je pfi vykonavani prace v
daném potadi a ¢asovém sledu pti zpracovani dilii vysledkem hotovy vyrobek.

Montazi dochazi k postupnému spojovani konkrétnich soucasti a montaznich sestav ve
finalni vyrobek. Nevyrobni ¢innosti je Giprava povrchu a rozmérti pfi montazi vyrobku. Uprava
tvaru, povrchu ¢i rozmér by se v optimalnim vyrobnim procesu méla vyskytovat co nejméne.
Nejlepsim feSenim je automatizace, ktetou ovSem nelze aplikovat na kusovou a malosériovou
vyrobu. [6]

2.4.2. Obecny postup montaze

1) Dil - samostatna jednotka pro montaz

2) Podsestava - spojeni nékolika soucasti

3) Sestava - spojeni i n€kolika podsestav v jednu sestavu
4) Hotovy vyrobek - vysledek montaze

2.4.3. Spojovani pFri montazi

VétSina vyrobkii je slozena z vice soucasti z nékolika dlivodl, jako naptiklad
mechanickych kdy je potfeba zajistit pohyblivosti nékterych prvkl. Ve vyrobku také miize dojit k
materidlové riznorodosti a v neposledni fad¢ jde také o velikost nékterych ¢asti, kdy je potteba
definovat hranice vyroby ¢i transportu. [6]

Zakladni rozdéleni montaze:

A. Ruéni montazZni pracoviste
B. Mechanizované montdzni pracovisté
C. Automatizované montazni systémy [5]

Rozdé&leni montéaznich systému:

A. ruéni MS
B. strojni MS [5]

Vybrané pracovisté je charakteristické svym roz¢lenénim do pracovnich bunek obsahujici 2
pracovni mista. Pracovni buiiky na sebe nemaji zddnou materidlovou navaznost. V soucasnosti
pracuje ve dvousménném provozu 32 vyrobnich d€lniki a 2 mistii vyroby.

Na obrazku ¢. 10 je zobrazena pracovni bufika piipravny paneli. Na stole maji d€lnici
k dispozici nejcastéji pouzivané naradi a inserty. Zbylé prvky jako jsou dalsi typy insertd, péna,
grommety jsou k dispozici v kanbanu.
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Obrazek 10 MontazZni pracovisté [Viastni]

2.5 Prvky pro vyrobu

Délnici maji k dispozici celou fadu nastrojt, spotiebni material a OOPP. U jednotlivych
druhti natfadi je evidovan popis provadéné ¢innosti. Naradi ma ptidéleny specificky symbol, dle
firemni politiky. Pro spotfebni material plati stejny zptisob znaceni, jako pro naradi. Specifické
¢iselné kody slouzi k lepsi orientaci a vyhledavani ve skladu. Seznam pouzivaného natradi véetné
OOPP a spotiebniho materialu je k dispozici v ptiloze ¢. 2.

2.5.1. Sendvicové struktury

Sendvicové struktury se vyznacuji svoji nizkou hmotnosti a zaroven vsak disponuji i
vysokou pevnosti a tuhosti v ohybu. Sendvi€ové materialy jsou brany jako moderni materialy
vyuzivané napfiklad v letectvi. Jedna se o vrstveny materidl sloZzeny z riznych druhii materiald.
Kompletni struktura ziskavéa vlastnosti jednotlivych materidlli. Spojeni takovéto struktury je
fazeno mezi nerozebiratelné. [9,10]

V kazdé vrstveé probihd urcité namahani. V jadru dochéazi ke smyku, kdezto na vnéjSich
vrstvach k tlaku a tahu. V porovnani s celistvym materidlem, dochazi v sendvicové struktuie
napiiklad k vy$$i odolnosti proti vzpéfe S nepatrnym nartstkem celkové vahy. Cim vétsi je

A4

prufez, tim tuzsi a pevnéjsi je dana struktura viz tabulka nize. [9,20]
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Obrazek 11 Porovndni sendvic¢ovych struktur [9]

Dle obr. ¢. 14 je zjevné, Ze sendvi¢ se sklada ze dvou vné&jsich potaht, adhesivni vrstvy a
samotného jadra. Horni potahy maji oproti jadru vlastnosti jako napt. vysoka pevnost a tuhost,
zatimco jadro je lehké a tvarné. Vnéjsi potahy, které jsou spojeny s jadrem pomoci adhesivni
vrstvy vytvari finalni sendvi¢ovou strukturu. Sendvi¢ové struktury maji ve vétSin€ ptipadl stejny
potahovy material z obou stran o stejné Sifce 1 vnitini struktute vlaken. OvSem nemusi tomu tak
byt ve vSech ptipadech. Jadro slouzi k odleh&eni celé sendviCové struktury. Sendvicové materidly
spadaji mezi specificky druh kompoziti. Prioritni funkci jadra je odlehcit celou strukturu.
Nejvice jsou proto vyuzivany vostiny, kovové ¢i polymerni pény. [10,11]

__.— Homi potah

Jadro

Sendvicova struktura

Adhesivni
vrstva .

Dolni potah

Obrazek 12 Sendvicovy materidl [10]

2.5.2. Modurit

Jde o dvouslozkovou nehoilavou smés, ktera je pouzivana jako vypli do dutin a na hrany
sedvi¢ovych struktur s oznadenim 3M'“Scotch-Weld™EC-3524 B/A. Vyplii je kompatibilni s
kovovymi 1 nekovovymi soucastmi, které¢ se bézné nachdzeji v interiéru letadel. Pomér obou
slozek je dany v poméru 1:1. [17]

Tento materidl se vyznaCuje napiiklad nizkou hustotou, ktera je Zadand u leteckych
konstukci, kde véha hraje zdsadni roli. Dal§im aspektem je latka zpomalujici proces hofeni a take
nizka smrstitelnost. Material po vytvrdnuti Ize zabrousit do ur¢itych tvart, nebo pouze piebrousit
povrch ruéné pomoci brusnych papirt, kvili dalSimu zpracovani ¢i montazi. Vytvrzeny material
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nasledn¢ disponuje vysokymi mechanickymi i chemickymi vlastnostmi, diky velmi nizké hustoté
materialu. [25]

2.5.3. Epoxidové Lepidlo

Pro lepeni kompozitovych materidld je vhodné pouzit vysokopevnostni epoxidové
lepidlo. Jedna se o dvouslozkové lepidlo pouzivané v tekuté formé, které je snadno vytvrditelné
za pokojové teploty. Pouzivana lepidlo v letectvi maji vysoké pozadavky na kvalitu. Dulezitym
aspektem pouzivaného lepidla je vysoka chemickd odolnost a pevnost. Pii aplikaci lepidla je
nutné vyuzit ptedepsané osobni a ochranné pracovni pomiicky (rukavice). [17]

2.5.4. Inserty

Inserty slouzi k ploSnému rozprostieni sily do sendvicové struktury. Inserty jsou
uzpusobeny pro uchyceni riznych pfistrojii v konstrukcich letadel bud’to pomoci zavitu nebo
pruchozi ¢ast. [9,15]

Obrazek ¢. 13 uvadi znaceni inserti dle pfisluSnych norem. Inserty jsou dle primért a
materiali ptidéleny pro konkrétni typy zapusténi do sendvicovych paneltl. Insertd ptipevnénych
za studena je nckolik typa.

Dle technologie rozliSujeme 2 typy insertd. Prvni je upevnéni za tepla (,,Hot bonded*) a
druhy za studena (,,Cold bonded*). Tepelné upevnéni insertl se provadi jiz pfi vyrobé sendvice
pii vytvrzovacim procesu. Tento druh insertd je totozny s vySkou jadra. Za studena jsou inserty
aplikovany v pribéhu montaze, kdy jsou panely jiz vyrobeny. Upevnéné inserty do panelu
pomoci lepidla nemusi prochdzet celym jadrem. V obou piipadech insertd, slouzi lepidlo jako
vyplilovy materidl, ktery rozklada bodové zatiZeni z insertu do okoli sendvicové struktury.
Vyhodou insertt aplikovanych za studena je niZ§i hmotnost nez u insert aplikovanych za tepla,
které prochézi celym jadrem. Nevyhodou u insertl upevnénych za studena je navySeni praci na
piipraveném sedvicovém panelu. [9,15,20]
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Primé
Tvp Tvar [mﬁgr Matenal Zapuiténi Nomma Komentaf
Tvp A: Piipevnény v pribéhu vitoby sendvice
Plné
| ; zapustény Pouze pro
1 ] 17-30 Hlinik: ] p]n.LEerEL - nizke profily
' jddra Jadra
Typ B: Plipevnéni za pouZit plnice jadra (nebo ekvivalentni nestandardizovany postup)
Hlinik Cistefné NAS 1832 Neivi
2 11-22 {Ocel) neboplné | NSAS135 | AT
(Titan) zapuiting | PA 3825 yip
Cistetné ..
3 11.22 Hlinfk nebo plné - Zridka
zapuitény Vyuzivany typ
1 ) NAS 1832 e
4 | 11-14 o e | NSAS07L | Doulitse
{ itan zapuitény - zdvitem i bez
......... . —— PAN 3827
Ocel Castetnd | ppNONo.R | Ziidka
’ 614 Titan nebo PINE 1 000/095.000 | vyuzivany ty
zapustény - : yhP
Céstefné o
6 36 Hlinik nebo plné ; Ie“zztri;e“’nf“
I zapuitény
a 1 " Castecne Pro vysokd
7 18-70 Hlinik nebo plné - zativeni
# zapustény
Moznost
=V Insert: Castefna MAS 1833 Fmény
v _," dstetné vimény a
8 \,-;"/4 {/ﬁ 19.25 hlinik neboplné | NSA 5072 pouziti
- é - Matice: titan zapuitény PAN 3820 plovouei
matice
| ] | Trubice Trubice
9 7-20 z karbonovych | vlepena do - -
I i vldken jadra
10 I ! | ’ - - - - -
Tvp C: Mechanicky upnuty nebo piifroubovany
Mizkd
., o, S inosnost na
g \ \é'/ Hlinik vytrieni,
11 N 4 14-12 (Ocel) - TAN 16485 pelosd nent
— o AT T (Titan} pfipevnén k
Jadm
g 7 Hlinik
12 N ¥ 14-22 {Dcel) - - -
v, E\r (Titam)

Obrazek 13 Piehled druhii insertit [9]

llustrace obrazku €. 14 ptedstavuje nékteré aplikované prvki do paneld.

1. Inserty —rozloZeni sily v panelu
2. Lepiky — pomocny materidl pro ustaveni insertt
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3. Insert s lepikem (zastiihnuty dle pozadavku)
4. Gromety — izolace kabelovych svazkl naptic¢ panely
5. Camloc — spojovaci material pro rozvod vody a elektriky skrz panely
6. Péna (Gstfizek) — izolace otevienych ¢asti panelt

Obrazek 14 Aplikované prvky do paneli [Viastni]
Dale jsou vyuzity i tzv. podkovy, které slouzi k upevnéni boénich stén kuchyiky k podlaze.

Obrazek 15 Druhy podkov [Viastni]
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3. Objektivizace ¢asovych norem

Vyuziti norem se vztahuje na tvorbu pracovnich operaci. Normativy jsou pro tvorbu
dil¢ich ukont a pohybt z vytvotenych operaci. [18]

3.1 Metody predem stanovenych ¢asu

Mezi metody pro zjisténi pfedem stanovenych ¢ast patii metoda MTM (Methods Time
Measurement) a metoda MOST (Maynard Operation Sequence Technique). Mgéieni dle
chronometraze je oproti tomuto postupu neobjektivni. Vyhodnoceni pouze na zakladé méieni
Z pfimého pozorovani je nevyhodné. Pracovnik mize zdmérmé znehodnocovat vysledky ve svij
prospéch. Z tohoto diivodu jsou vyuZzivany tyto metody pro stanoveni ¢ast. [16]

3.1.1. Casové jednotky

TMU (Time Measurement Units) je specialni ¢asova jednotka, vyuZzivand pro snadné
zachazeni pii tvorbé Casovych studii. Pievod jednotlivych jednotek viz tabulka nize. [16]

1 TMU 0,00001 hodiny
1 TMU 0,0006 minuty
1 TMU 0,036 vtefiny

| vtefina 27,8 TMU

| minuta 1666,7 TMU

| hodina 100 000 TMU

Obrazek 16 Piepocet TMU [16]

3.1.2. Pridavky na praci

Pfidavky na praci je nutno zahrnout do provedenych casovych analyz, jelikoz ¢lovék nemiize
pracovat na 100%.

Rozdé€leni ptidavkil na praci:
1) Konstantni tlevy
2) Variabilni Glevy

V obou variantach jsou do celkové spotieby prace na zkoumanou operaci zahrnuty pfidavky
na praci. Pfidavky jsou zpracovany dle tabulky pracovnich a relaxacnich ulev. Konstantni tlevy
jsou slozeny ze zdkladni unavy 4% a osobnich potfeb 5%. Suma konstantnich ulev cini
dohromady 9% navyseni ¢asu na vykonavanou operaci. Variabilni tlevy uvedeny blize v tabulce
viz nize. [17]

29



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad. rok 2019/20

Katedra technologie obrabéni Bc. Anezka Cervinkova
TABULKA PRACOVNICH A RELAXACNICH ULEV

KONSTANTNI ULEVY 9% Mezinarodn| ustav v Zeneve
[OSOBMI POTREBY 5% | 4% , protoze clovek nemize neustale pracovat na 100%
ZAKLADNI UNAVA 4%
VARIABILNI ULEVY

A |PRACOVNI PODZICE - VE STOJE 2% E |VETRATELNOST

B |PRACOVNI POZICE -NEPRIROZENA DOBRE VETRANE 0%
MALO NEPOHODLNA 0% SPATNE VETRANE 5%
NEPOHODLNA 2% UZAVRENE PRACOVISTE, NEVETRATELNE 5-15%
HODNE NEPOHODLNA 7% F |VIZUALNI NAROCNOST

C |VAHY, SiLY MALO NAROCNA PRACE 0%
NAD 2.5 kg 0% PRACE NAROCNA NA PRESNOST 2%
NAD 50 kg 1% VELM! PRECIZNI PRACE 5%
NAD 75kg 2% G [SLUCHOVA NAROCNOST
NAD 10,0 kg 3% NA HRANICI HLUGNOSTI 0%
NAD 12,5 kg 4% HLUCNE PROSTREDI 2%
NAD 15.0 kg 6% VELMI HLUCNE PROSTREDI 5%
NAD 17,5 kg 8% H [NAROCNOST NA POZORNOST
NAD 20,0 kg 10% MIRNE ZATEZUJICI PRACE 1%
NAD 22,5 kg 12% ZATEZUJICT PRACE 4%
NAD 25,0 kg 14% VELMI NAROCNE NA POZORNOST 8%
NAD 30,0 kg 19% I |MONOTONNOST
NAD 40,0 kg 33% NIZKA 0%
NAD 50,0 kg 58% STREDNI 1%

D |OSVETLENI VYSOKA 4%
NA HRANIC| $PATNE VIDITELNOSTI 0% J {FYZICKA JEDNOTVARNOST
POD HRANICI SPATNE VIDITELNOSTI 2% MIRNE NUDNA 0%
NEDOSTATECNE OSVETLENI 5% UNAVNA 2%

VELMI UNAVNA 5%

Tabulka 1 Tabulka pracovnich a relaxaénich iilev [17]

3.1.3. Metoda MTM

Metoda MTM (Methods Time Measurement) slouzi pro analyzu pohybi, které jsou
rozlozeny do jednotlivych pohybt.. Metoda slouzi k podrobnému rozebrani daného pracovniho
procesu. Pomoci metody je dosaZeno jednotnosti provedeni prace, nastroji a pracovnich
podminek.

Zpracovani dat dle MTM se provadi zapisem postupné za sebou v pracovnim sledu
operaci. Pracovni formulaf je rozdélen pro pravou a levou ruku. Postup pii zpracovéani zacina u
stanoveni zakladnich pohybl dle syst¢tmu MTMTI, ureny pro zdkladni a detailni Cinnosti.
Nasleduje klasifikace sledovaného ptfipadu a typi pohybli v zéavislosti na vzdalenosti
vykondvanych ¢innosti. V ndvaznosti na tyto udaje je vyhledana ¢asova hodnota dle vytvorenych
tabulek. Pfi zpracovani objemnych dat je mozné vyuzit odvozené normativy MTM2 a MTM3.
[13,16]

Pti zpracovani je nejnizsi vyuziti u pohybt, jako naptiklad odd¢lit, obratit a tla¢it. Druhy
sloupec nese nazvy jednotlivych tkont. Tieti sloupec disponuje oznaCenim jiz zmiflovanych
pohyb, které jsou odvozeny z anglického prekladu.
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Pohyby ruky:

1 |S&dhnout R reach

2 |Uchopit G grasp

3 |PFemistit M maove

4 |5pojit p position

5 |Pustit RL release

6 |Oddélit D disengage

7 |Obratit T turn

g (Tladit AP apply pressure
Funkce zraku:

1 |Sledovani pohledem ET eye travel

2 |Pohled zaostfit (rozligit) EF eye focus
Pohyby téla a nohou:

1 |Pohyb chodidla bez tlaku FM  |foot movement

2 |Pohyb jedné nohy LM  |leg movement

3 |Ukrok stranou S5 side step

4 |Otocenitéla TB turn body

5 |Chize bez zatéZe a prekazek W-P |walk place

6 |Predklonéni B bend

7 |Vzpfimeni A arise

& [Uklon 5 stoop

9 |Klek najedno koleno KOK |kneel onone knee

10 |Klek na ob& kolena KBK |kneel on both kneeq

11 |5ednout SIT sit

12 |Vstat STD |[stand

Obrazek 17 Druhy pohybii [13]

3.1.4. Metoda MOST
Analyza MOST pracuje se sekvenénimi modely. Ty jsou sloZené z dil¢ich ¢innosti.
Metoda mé 3 urovné:

1. Mini-MOST - Nejnizsi troven metodiky MOST. Jedna se o nejptesnéjsi variantu, ktera se
vztahuje na podrobné uréeni riiznych pohybii a akci pracovnikil. Casy cykli trvaji fadové
minuty i sekundy.

2. Basic_MOST — Timto zptusobem je analyzovana vétSina operaci tykajicich se zapojeni
pravé a levé ruky, obecného a fizeného premisténi.
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Aktivita Zkratka Popis
Vzdalenost akce (Action distance)
Pohyb téla (Body motion)

Ziskani kontroly (Gain control)
Umisténi (Placement)

Rizeny pohyb (Move controlled)
Doba priabéhu (Process time)
Zarovnat na presnou pozici na konci fizeného pohybu (Align)
Pfipevnit (Fasten)

Uvolnit (Loosen)

Rezat (Cut)

Povrchova Uprava (Surface threat
Meérit (Measure)

Zapsat (Record)

Myslet (Think)

becny
pohyb

v

Rizeny | Vseo
pohyb

~

Pouziti nastroju

Ao |Z|v|o|r |- %<2 |v|O|w|>

Tabulka 2 Popis ¢innosti Basic-MOST (upraveno dle [16])

3. Maxi-MOST - Jedna se o nejvyssi troven analyzy operaci, které jsou vykonavané
vV nejmensi mife ze vSech predeslych urovni MOST. Provedeni analyzy vykazuje kratsi
dobu zpracovani. V porovnani s Basic. MOST ma jiné definice a pouziti. [12,13,16]

Zkratka Popis

Akce na urcitou vzdalenost

Pohyb téla

Manipulace s objektem

Pouziti nastroje - Montaz/Demontaz standardnich Sroubovych spoju
Pouziti nastroje - Utahnout/Uvolnit standardni Sroubové spoje
Pouziti nastroje - Montaz/Demontaz dlouhych Sroubovych spojl
Pouziti nastroje - Utahnout/Uvolnit dlouhé Sroubové spoje

Pouziti nastroje - Obecné nastroje I. a ll.

Poutziti nastroje - Méfidla

Obsluha stroje/zafizeni - Manipulace s ovladacimi prvky
Obsluha stroje/zafizeni - Upevnit nebo uvolnit soué¢astky
ATKTPTA Transport elektrickym jefabem

ASTLTLTA  |Transport vozikem

2244|4440 |®|>

Tabulka 3 Popis ¢innosti Maxi-MOST (upraveno dle [17])

3.2 Vybér metody

Pro zjisténi veskerych potiebnych udajii ohledné konani dil¢ich operaci byly vytvoteny
normy za pomoci vybrané metody. Zpisob zpracovani dle MOST byl vybran na zdkladé¢
interniho pozadavku. V ramci zpracovani je vyuzit Basic-MOST a pfevazné pak Maxi-MOST.
Datakarty z obou variant jsou pro ukazku uvedeny nize. Basic-MOST je vyuzit pro doplnéni
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¢innosti, které nelze fesit za pomoci Maxi-MOST. Napftiklad operace aplikace lepikli na inserty,
byla provedena analyza pomoci Basic-MOST.

. . . Pocet listi:
Aplikace lepiku na insert
List €.:
= Naértek:
8
o -
§. Potet kusa:
3
& |Tvp stroje:
=] ® 5
< s . 2| ¢ 2 E
=1 = Popis operace Sekvence e = z = 2
o o a9 ] w g
=3 | £ 3
x wychozi pozice operace: pred stolem ><
P |vzit lepik ze zdsobniku EER] A N B IR G | A B 6 IR P A0 3 1 30 1.08
1 1 1 1 1 1 1
L Ll
P |sundat z lepiku ochr folii ] A N O IR G N M B X B | AR 30 1 30 1.08
1 1 1 1 1 1 1
r ”
P [odhodit ochr foii G| A BN © S G RH| A SRR © SN P A0 1 20 0.72
1 1 1 1 1 1 1
P |vzit insert Oeg] A NSRBI G R A SR © IR P AL 3 1 30 1.08
1 1 1 1 1 1 1
¥ ”
P [umistit lepik na inzert GER] A B O I G N M S X R | B A0 4 1 a0 1.44
1 1 1 1 1 1 1
r ”
P [odiozit insert G| A BRI © I G N[ A SRR © IS P A0 2 1 20 0.72
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotfeba éasu: 170 8.12
T™MU /sec/
osobni spotfeba 5.0% . . \
: o cas piidavku celkem 0.73
zdkladni Gnava 4.0%
Pridavky |0Statni ve stoje 2.0%
ostatni: pozomost-mimé zatéZujici prace 1.09
1 0% spotieba prace na 1 ks 6.85
CELKEM 12.0%

Tabulka 4 Datakarta Basic-MOST [Vlastni]

Vytvorena datakarta pro aplikaci Maxi-MOST je roz¢lenéna na nékolik ¢asti. Vrchni ¢ast
je pro obecné informace o zkoumané operaci. Leva €ast je pro struény popis provadénych
¢innosti. Prava ¢ast slouzi pro pozndmky a dodatkové informace. Sekvencni model vykazuje Cas
Vv jednotkach TMU. Dle ptidané frekvence je vysledny ¢as v TMU pieveden na minuty.

Normovani je provedeno nazorné pro vybrané vyrobni piedstavitele. Do tvorby ¢asovych norem
jsou piidany konstantni ulevy pracovnika. Vzhledem k rozsdhlému objemu dat pti aplikovani
vybrané metodiky na tvorbu ¢asovych norem, jsou data k dispozici jako ptilohy.

3.3  Analyza vyrobnich predstavitelii

Casova studie je vytvofena na vyrobni predstavitele z fady kuchyni a skiinék. Vybrany typ
skiiné s oznacenim S1, kterd obsahuje vSechny zakladni prvky vyuzité i v ostatnich typech skiiné
bude analyzovan. Stejné podminky tak plati i pro kuchynky. Vyrobni pfedstavitel kuchyné ma
oznaceni G1. Vysledna data jsou rozdélena na dvé ¢asti, jak je jiz vysvétleno v Kapitole 2.2.7 Tok
vyrobniho procesu a jeho popis. Rozd¢€leni jsou oznacena:

a) R15 = pracoviste lepeni zakladnich struktur (Bonding)
b) R16 = pracovisté montaze podsestav (Subassembly)
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3.3.1. Skiiiika_S'

Prvnim krokem je analyza kusovniku pro projekt. Kusovnik kvili své obsahlosti je

uveden v ptilohach. Tabulka ¢. 5 obsahuje pouze vynatek pro ukazku.

Level - |PN | - | Description |~ comp. [~|Rev. |- Revision status |- poget | ~|GROUP |~|Kanban |~ stoly (]

2 NAS1836-08-14  INSERT 8-32*.437" LOCKI E-ltem NC Approved by Production 0 PZ5000 NAS1836-08-14

|

WY

675927-26 PANEL E-Item NC Approved by Production 1 PZ3R16

WY

244502-15-63 PANEL E-ltem NC Approved by Production 1 PZ3R16

wY

675944-1516 PANEL E-Item NC Approved by Production 1 PZ3R16

WY

675945-1520 PANEL E-ltem NC Approved by Production 2 PZ3R16

|

3 649974-1103 PANEL E-ltem NC Approved by Production 1 PZ3R16 -

3 6059AL-A0011031 PANELASSY ~ Edtem B ApprovedbyProducton 1 PZ3B10 -

4 6059A1-A001103 PANEL E-ltem B Approved by Production 1 PZ3R15 -

! NAS1836-06-14  INSERT 6-32*.437" LOCKI E-Item NC Approved by Production 9 PZ5000 NAS1836-06-14
! NAS1836-6N-14  INSERT 6-32*.437 E-ltem NC Approved by Production 20 - NAS1836-6N-14
/! NAS1836-08-14  INSERT 8-32*.437" LOCKI E-ltem NC Approved by Production 3 PZ5000 NAS1836-08-14
3 6059A1-B0011031 PANELASSY ~ Edtem B ApprovedbyProducon 1 PZ3B10 -

'4 6059A1-B001103  PANEL E-ltem A Approved by Production 1 PZ3R15 -

! 6059A1-B001105 PANEL E-ltem B Approved by Production 1 PZ3R15 -

'4 NAS1835-08 INSERT BLIND FLOATING .164-32  E-Item 1 Approved by Production 4 PZ5000 NAS1835-08

4 NAS1836-06-14  INSERT 6-32*.437" LOCKI E-ltem NC Approved by Production 9 PZ5000 NAS1836-06-14
'4 NAS1836-6N-14  INSERT 6-32*.437 E-ltem NC Approved by Production 20 - NAS1836-6N-14
" NAS1836-08-14  INSERT 8-32*.437" LOCKI E-Item NC Approved by Production 15 PZ5000 NAS1836-08-14

IS/

6059A1-C001103 PANEL E-Item NC Approved by Production 1 PZ3R15

|

4 6059A1-E001103 PANEL E-Item NC Approved by Production 1 PZ3R15 -

s 280500-7 1/4-TURN FASTENER E-ltem © Approved by Production 4 PZ5000 280500-7

i/ 6059A1-E001105 PANEL E-ltem NC Approved by Production 1 PZ3R15 -

/1 NAS1834-4-400  INSERT THRU CLEAR HOLE E-ltem 1 Approved by Production 6 PZ5000 NAS1834-4-400
! NAS1836-06-11 INSERT, BLIND THREADED .138-32  E-ltem 1 Approved by Production 8 PZ5000 NAS1836-06-11
a 6059A1-F001103  PANEL E-ltem NC Approved by Production 1 PZ3R15 -

/! NAS1836-08-11  INSERT BLIND THREADED .164-32  E-ltem 1 Approved by Production 6 PZ5000 NAS1836-08-11

Tabulka 5 Kusovnik_S1

NAS1836-08-14

NAS1836-06-14
NAS1836-6N-14
NAS1836-08-14
NAS1835-08

NAS1836-06-14
NAS1836-6N-14
NAS1836-08-14

NAS1836-06-11

NAS1836-08-11

Dle vyrobni skupiny je dale rozdélen projekt na dvé ¢asti, R15 a R16.Prvni ¢ast projektu
R16 ma celkem 8 sendvicovych paneli pro zpracovani. Panel obsahuje celkem 29 inserti
S pouzitim 6 riznych druht insertd. Vypln je vV tomto ptipad€ feSena pomoci pény a to pouze u

jednoho zpracovavaného panelu.

1S, Stowage* (Skiif)



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad. rok 2019/20

Katedra technologie obrabéni Bc. Anezka Cervinkova
Pocet . Inserty .
R16 . PN Péna [mm] | MODURIT POZNAMKA pocet Inserty POZNAMKA?2
paneli .
druhti
1 675927-26 X X X X X
1 244502-xx-63 X X X X X
- 1 675944-xx16 X X X X X
b 1 675945-xx20 X X X X X
S 1 649974-1103 X X X X X
@ 1 244505-75 273 X 1x obdélnik 2 7 4;3
1 6759A1-5 X X 1 4 4
1 6759A1-7 X X 3 18 12;2
SUMA 8 273 6 29

Tabulka 6 Prvky S1_R16 [Viastni]

Druha c¢ast pro celkovy projekt disponuje celkem 7 panely. Ty jsou osazeny dohromady
99 inserty, kdy je pouzito celkem 11 druhti. Jeden z panell je osazen navic 4 kusy kemlokii.

. Inserty
R15 p:(:::'. PN Péna [mm] | MODURIT POZNAMKA pocet Inserty POZNAMKA2 | Kemlok
druhd
1 6059A1-A001103 2157 X 3 32 9;20;3
1 6059A1-B001103 2543 X 1x obdélnik, 1x hibet 2 14 4,10
=z 1 6059A1-B001105 2543 X 1x obdélnik, 1x hibet 3 33 4;9;20
=§ 1 6059A1-C001103 X X X X
8 1 6059A1-E001103 X X X X 4
1 6059A1-E001105 706 X 1x obdélnik 2 14 6;8
1 6059A1-F001103 X X 1 6 6
SUMA 7 7949 11 99 4

Tabulka 7 Prvky S1_R15 [Viastni]

Je vytvofeno porovnani Gasové naroénosti jednotlivych operaci. Casové nejnarocngjsi
operaci je u R15 i R16 aplikace insertli a nasleduje aplikace pény. Druha v potadi je ohledné
sealovani insertll, coZ znamena utésnéni okoli insertu pomoci lepidla. Sealovani se provadi proti
vzniku vlhkosti v panelu, aby neslo k deformaci sendvicového panelu. Nejméné narocnou operaci
je pak spoleéné pro obé& varianty &isténi pény od lepenky. Casové podily dil¢ich operaci jsou
sefazeny dle velikosti, nikoliv dle posloupnosti operaci viz graf ¢. 4 a 5.
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Podil ¢asti z jednotlivych operaci S1_R16 [min]

35.0
300
250
200
15.0
10.0

5.0

0.0
€as [min]

H Inserty aplikace

i Sealovani insertd

i Cisténi insertd od lepenky
H VaZeni projektu

M Pfebrani panell dle seznamu
kM Péna_aplikace

M Nasadit/sundat rukavice
i Uklid stolu

kd Sealovani pény

L Brus pény

id Lepidlo nabrat u plnicky

| Cisténi pény od lepenky

Graf 4 Casy operaci S1_R16 [Viastni]

Podil ¢asti z jednotlivych operaci S1_R15 [min]

100.0
90.0
80.0
70.0
60.0
50.0
40.0
30.0
20.0

10.0

0.0

¢as [min]

M Inserty_aplikace

H Sealovani insertd

M Péna_aplikace

o Cigténi insert( aj. od lepenky
M Sealovani pény

M Vaieni projektu

i Camloc_aplikace

M Pfebrani panel dle seznamu
M Nasadit/sundat rukavice

i Brus pény

i Lepidlo nabrat u plnicky

i Uklid stolu

i Cigténi pény od lepenky

Graf 5 Casy operaci SI_R15 [Viastni]
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3.3.2. Spaghetti diagram_S

Pro mapovani procesu na konkrétnim piipadu byl pouzit spaghetti diagram, ktery slouzi k
zaznamenani a nasledné zkoumani vSech pohybi, napt. sledované¢ho pracovnika, informace ¢i
materidlu. Pfi aplikaci diagramu na sledovani délnika, pak diagram slouzi k demonstraci
veSkerych pochiizek za sledované obdobi. Pfi zpracovani jsou pak zjevné vSechny mozné cesty
pfi vykonu prace.

Bufimisenning
Suniamiaessinn

Obrdazek 18 Spaghetti diagram - S_R15/R16 [Viastni]
Z obrazku ¢. 18 je zjevné, Ze pracovnice chodila nejcastéji pro inserty a pénu. Druhym
nejcastéjSim cilem, bylo pak vydejni misto pro lepidlo. Pro zajimavost je uvedena aplikace
finalniho produktu pii vyrobé STW, ktera je montovana do letadla s ozna¢enim A320N.

3.3.3. Kuchyii_G?

Na zaklad¢ kusovniku k danému projektu byly evidovany vSechny vstupni informace pro
nasledné zpracovani ¢asovych analyz. Cast R16 ma celkem 21 druhti insertd v celkovém poctu
106 kust. Celkovy pocet panell je 33 kusi pro ¢ast R16.

Level E‘ PN IZ‘ Description IZ‘ Comp. E‘ Rev. IZ‘ Revision status E pocet Iz‘ GROUP E Kanban IZ‘ Stoly Iz‘

|

3 244501-227 PANEL E-ltem B Approved by Production 1 PZ3R16 -

a 244501-129 COVER PANEL E-ltem NC Approved by Production 1 PZ3R16 - -

4 248517-3 INSERT, BLIND FLOATING E-ltem NC Approved by Production 10 PZ5000 248517-3 248517-3

a NAS1834-6K-1000 INSERT THRU CLEAR HOLE .138DIA E-ltem 1 Approved by Production 6 - NAS1834-6K-1000 NAS1834-6K-1000
a NAS1834-5-1000 INSERT, THRU CLEAR HOLE E-ltem NC Approved by Production 9 PZ5000 NAS1834-5-1000 NAS1834-5-1000
2 NAS1836-06-07  INSERT, BLIND THREADED E-ltem 1 Approved by Production 2 PZ5000 NAS1836-06-07  NAS1836-06-07
4 259501-333 PANEL E-Item A Approved by Production 1 PZ3R16 -

4 259501-339 PANEL E-Item B Approved by Production 1 PZ3R16 -

a NAS1836-06-07  INSERT, BLIND THREADED E-ltem 1 Approved by Production 14 PZ5000 NAS1836-06-07  NAS1836-06-07
5 225511-113 PANEL E-Item D Approved by Production 1 PZ3R16 -

5 225511-115 PANEL E-Item A Approved by Production 1 PZ3R16

s 225511-117 PANEL E-Item B Approved by Production 1 PZ3R16

Tabulka 8 Kusovnik_G1[Vlastni]

2G -, Galley* (Kuchyi)
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Pocet Péna Inserty
R16 . PN pocet Inserty Poznamka Kemlok
paneld [mm] N
druht
1 244501-227 3890 X X
1 244501-129 4077 4 27 10;6;9;2
1 259501-333 X X X
1 259501-339 X 1 14
1 225511-113 X 1 6
1 225511-115 X X X
1 225511-117 X X X
1 225511-119 X 1 6
1 225511-123 X X X
1 225511-155 X X X
1 225511-213 X 1 2
1 225511-215 X X X
1 225511-217 X X X
1 225511-219 X 1 4
5 1 225511-223 X X X
g 1 225511-255 X X X
a 1 244501-253 1362 1 4
1 232506-13 1128 1 4
1 675856-919 X X X
1 232507-35 810 2 7 4;3
1 675850-55 X X X
1 232508-303 X X X
1 675851-125 X X X
1 660850-39 1265 1 6
2 232506-183 X X X
2 243502-133 X X X
1 605852-2707 1530 2 5 3;2 4
1 605852-703 1563 2 9 6;3
1 605852-705 708 1 5
1 605852-709 1031 2 7 3;4
1 232506-93 729 X X
SUMA| 33 18093 21 106 4

Tabulka 9 Prvky G_R16 [Viastni]
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. " . Druh .
R1S Pocetﬂ PN Péna | Modurit Ivnserty | inserty poznamka Podkova |Podkova Kemlok | Grommet |grometii_ Poznamka_
panelt [mm] | [mm] |pocetdruhi [HS] [SHS] . 1

pocet

1 605850-001003 X X 4 60 16;18;18;8
1 605850-001005 | 277 176 5 64 14,4,5,18;23
1 605850-001009 X X 3 17 3;4;10
1 605850-001013 118 128 4 16 5;4;6;1 2 1
1 605850-001015 | 531 X 5 19 3;2;2;8;4 4
1 605850-001017 | 233 X 2 4 2;2
1 605850-001019 X X X X 4 2 (2;2)
1 605850-001023 X X X X
1 605850-001025 56 X X X
1 605850-001029 X X 1 4
1 605850-001033 | 1276 X 5 36 3,2;24;6;1 1 2 8
1 605850-001413 20 X 3 50 3,40;7 1 2
1 605850-001499 | 496 1155 8 81 1,10;1,4,6,8,48;3
1 605850-219 X X 1 2
1 605850-2229 477 X 2 11 9;2 4 2 1
1 605850-223 X X X X
1 605850-2247 815 X 2 32 4,28 4 8 4 (1,3;2;2)
1 605850-2257 X X 1 2
1 605850-227 X X 2 10 6,4
1 605850-233 274 X 2 33 6,27 2 1
1 605850-235 X X X X
1 605850-237 X X 2 12 2,10
1 605850-239 1501 X 1 3
1 605850-245 216 X 1 2

g 1 605850-249 1049 285 2 7 1,6

g 1 605850-253 x X x X

8 1 605850-255 X 220 1 2 3 2 (2;1)
1 605850-259 X X 1 4
1 605850-275 60 X 1 2
1 605850-277 150 X 1 2
1 605850-279 X X X X 2 1
1 605850-001415 | 270 X 1 4
1 605850-001417 | 946 68 2 22 12;10
1 605850-001419 X X 1 13 1
1 605850-001497 | 168 X 1 11
1 605850-2303 X X 2 48 29;19 3
1 605850-2305 X X 1 5
1 605850-307 683 X 2 8 7,1
1 605850-313 X X 1 10 1
1 605850-323 X X X X
1 605850-325 X X 2 3 2;1
1 605852-001029 | 1048 X X X
1 605852-001033 X X X X
1 605852-403 X X X X
1 605852-409 X X X X
2 605852-413 X X X X
2 605852-415 X X 1 2
1 605852-603 306 X X X
1 605852-605 X X X X
1 605852-607 X X X X
1 605852-609 X X X X

SUMA| 53 10970 2032 74 601 7 4 20 23 12

Tabulka 10 Prvky G_R15 [Viastni]

Graf &. 6 a 7 vyjadiuje porovnani jednotlivych operaci. Casové naro¢na operace je opét
aplikace insertd, jako je tomu u zpracovani Casové analyzy pii vyrobé STW. Varianta R16
obsahuje celkem 14 operaci, kdeZto varianta R15 aZ 18 operaci. Zde je navySeni o aplikaci
grommetl, podkov. Dale také tésnéni panelti pomoci moduritu.
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Podil ¢asu z jednotlivych operaci G1_R16 [min]
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Graf 6 Casy G1_RI6 [Vlastni]
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3.3.4. Spaghetti diagram_G1

Pro projekt G1 byl vytvofen spaghetti diagram, stejné jako pro projekt STW. Pochiizky
jsou velmi podobné pii zpracovani projekti STW. Rozdil je pouze pii cesté k fixaénimu stolu pro
zalepeni panelu "knizka®. Pti sledovani prace na konkrétnim projektu délnice chodila pro inserty,
penu, lepidlo aj. Trasovani je provedeno na zéklad€ vlastniho sledovani.

JUDLER
UL R

muniiminens :
guiiminens

Obrizek 19 Spaghetti diagram - G1 R16/15 [Viastni]
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4.  Kapacitni vypocty

Kapacitni vypoCty jsou nezbytnou soucasti kazdého technologického projektu. Dle
kapacitnich vypoctl feSime pocet pracovist’ i pocet pracovniki, stroji a zafizeni. Také je tfeba
brat v potaz 1 vyrobni, pomocné a socialni velikosti ploch pro zpracovani ¢i korekci dispozicniho
feSeni. Dal$i bod zahrnuty do vypoctl jsou napiiklad i potiebné mnozstvi energie na provoz ¢i
manipulacni prostiedky. Je to prvni bod pfi ochrané¢ podminek pro néasledné naplnéni budouci
vyroby pro vyrobni podniky. [2,4,14]

4.1  Pouzité vzorce [2,6,22]

Velikost vyrobni davky ,,orienta¢ni‘:

_ the 1)
a-tye

(4
kde: ti —jednotkovy ¢as s pfirazkou ¢asu sménového
tpc — davkovy Cas s ptirdzkou ¢asu sménového

a — koeficient dle typu vyroby

Hromadn4 vyroba: a=0,02-0,05
Stfedné sériova vyroba: a=0,03-0,08
Malosériova vyroba: a=0,05-0,12
Pocet vyrobnich davek:
Q @
Pa = d_v
kde: Q —pocet kusii za rok
Ty = t“g(')Q [Nhod /rok] ©
kde: Tac—jednicovy Cas
Toc = %Om [Nhod /rok] W
kde: Tgc—jednicovy Cas
pg — pocet vyrobnich davek
Vypocet hodin normativnich:
H, = Tac + Thc [Nhod /rok] ()

kde: Tac —jednicovy Cas

Tec — pfipravny Cas
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Hodiny efektivni:
H, z
Hey = o (1+ W) [Nhod/rok]
kde:  Kkpn — koeficient plnéni norem

Z — procento zmetkl

Volitelné rozmezi pro procento zmetki se voli v zavislosti na druh a povahy vyroby (0-5%).
Zvolena hodnota pro zmetkovitost je 3%.

Koefcient prekracovani norem:

_ YH, 7)
Kpn B ZHef

- docasny koeficient pfekracovani norem se pohybuje v rozmezi 0,9 az 1,2

Pocet pracovist’ (rucni):
Er:(dp_dop_don_dD_dA)*H ®)

kde: H —pocet pracovnich hodin jednoho pracovniho dne pii n-sménném provozu
dp — pocet pracovnich dni v roce
dop — pocet dni planované opravy ¢i udrzby
don — pocet na neplanované opravy (poruchy)
dp — primérna vyse dovolené pracovnikti ve dnech
da — neplanovana absence (nemoc, placené volno) ve dnech

Pocet délniku (ruéni):

H 9)
f
P, rt = ;‘rT
Pocet pracovniki pro kontrolu vyroby:
D, = (0,05 +0,07) * D, (10)

kde: Dy — pocet vyrobnich délniki
Z volitelného rozmezi je zvolena hodnota 0,06.
Evidencni pocet délnikii:
D., =11%D, (11)

kde: Dv — pocet vyrobnich délniki
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4.2  Vypodéty

P;, = (0,15 = 0,25) * D,,,

Bc. Anezka Cervinkova

Pro vypocty je zapotiebi vychazet z nasbiranych vstupnich dat. Hodnoty potiebnych ¢ast
byly zjistény pfimym pozorovanim. Prvni varianta je provedena na soucasny stav montazniho
pracovis§té. Druha varianta je Sohledem na pferozdéleni pracovnich ukonl pro kontrolni
pracovniky na ptipravné paneli véetné kontrolniho stroje na ptedeslém pracovisti, coz eliminuje
casy pro opravy.

4.2.1. Vypoclty soucasny stav

Nejprve jsou provedeny vypocty na stavajici feseni poctu hodin a pocet pracovniki pro rok 2020.

Projekt  tbc tac Q a dv  dvceil. pd pdceil Tac Thc Hn
Gl 839.1 5353 756 0.03 523 53 14.5 15 6744.6 209.8 6954.4
G2 959.4 621.3 331 0.03 515 52 6.4 3427.6 1119 3539.5
G3 1169.2 756.1 166 0.03 51.5 52 3.2 4 2092.0 77.9 2170.0
G4 1331.2 842.0 504 0.03 52.7 53 9.6 10 7072.6 2219 7294.4
G5 1456.9 936.3 350 0.03 51.9 52 6.7 7 5461.9 170.0 5631.8
S1 1216 1108 285 0.03 36.6 37 7.8 8 526.2 16.2 5424
S2 1194 1049 299 0.03 379 38 7.9 8 522.8 159 538.7
S3 1319 1163 98 0.03 37.8 38 2.6 3 1899 6.6 1965
S4 167.0 1476 117 0.03 37.7 38 3.1 4 287.8 11.1 298.9
S5 267.0 2341 105 0.03 38.0 39 2.8 3 409.6 134 423.0
S6 105.7 923 345 0.03 382 39 9.0 10 5305 17.6 548.1
S7 1228 1065 97 0.03 384 39 2.5 3 1721 6.1 1783

Tabulka 11 Kapacitni vypocty soucasnost [Viastni]
Projekt R15 R16 SUMA [min] SUMA [hod]
Gl 1541.76  682.80 2224.56 37.08
G2 1817.40 602.40 2419.80 40.33
G3 2208.60 754.92 2963.52 49.39
G4 2403.48 1221.60 3625.08 60.42
G5 2717.64 1052.40 3770.04 62.83
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S1
S2
S3
S4
S5
S6
S7

270.48
248.64
276.48
351.60
553.80
217.46
249.60

100.80
141.60
151.80
188.40
322.20
132.00
160.80

351.48
390.24
428.28
540.00
876.00
349.46
410.40

5.86
6.50
7.14
9.00

14.60

5.82
6.84

Tabulka 12 Casy projektii_soucasnost [Viastni]

Pro vSechny projekty jsou provedeny casové studie v ramci rozdélenych projektd na dvé
hlavni ¢asti dle zptsobu vyroby. Kazdy projekt je také rozdelen dle objednavky na R15 a R16.

Projekt Hn Kpn Hef Er Prt  Pocet délniki
Gl 6954.4 1.1 6511.8 1673 3.89 4
G2 35395 1.1 33143 1673 1.98 2
G3 2170.0 1.1 20319 1673 1.21 2
G4 72944 11 6830.3 1673 4.08 5
G5 5631.8 1.1 52735 1673 3.15 4
S1 542.4 1.1 507.9 1673 0.30 1
S2 538.7 1.1 504.4 1673 0.30 1
S3 196.5 11 184.0 1673 0.11 1
S4 298.9 1.1 279.9 1673 0.17 1
S5 423.0 1.1 396.1 1673 0.24 1
S6 548.1 1.1 5132 1673 0.31 1
S7 178.3 11 166.9 1673 0.10 1

SUMA 28316.02 1.1 26514.09 1673 15.85 24

Tabulka 13 Pocet délnikii_soucasnost [Viastni]

Z provedenych vypoctl vyplyva, Ze soucasny stav poctu pracovniki je rozdilny. Vypocty
jsou provedeny pro aktudlni ¢asové hodnoty pro jednotlivé projekty. Revize vykazuje pokles
poctu pracovnikil z pivodnich 32 na 24 d€lnika pti soucasném stavu.

4.2.2. Vypocty_zavedeni kontroly

Pro revizi ohledné Casti na vykonavanou praci a na pocet pracovnikii na montdznim
pracovisti byly vytvofeny podrobné casové studie za pomoci metody Maxi-MOST. Diky
podrobnému zpracovani je mozné odebrat nékteré stavajici operace z vyrobniho postupu a tim
vytvofit nové kontrolni pracoviste.
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Napiiklad dochézi k pfesunu prvni operace tykajici se prebrani panelii, kontrola poctu
panell v souladu s ¢islem projektu na piedchozi pracovisté vystupni kontroly. Dalsi eliminaci
posledni operace finalni kontroly, odpadne kontrola celkové vahy a kompletnost projektu, zapis
Sarzi pouzitych prostiedkli pro montaz (lepidlo, modurit). Tuto ¢innost by pak mohli provadét
pracovnici kontroly na ptipravné panelii, nikoliv samotni dé€lnici.

Dalsi uspory ohledné casti, jsou uvedeny pii aplikaci vypoCti a ve zpracovanych
datakartach Maxi-MOST. Tyto podklady jsou dostupné v ptilohdch této prace. Pro porovnani
soucasného stavu jsou uvedeny stavajici hodnoty pro vyrobni piedstavitele.

Projekt  thc tac Q a dv dv ceil. pd pd ceil. Tac  Thbc Hn

Gl 666.6 435.7 798 0.03 50.99 51 15.65 16 5794.8 177.7 5972.6
G2 786.8 521.7 350 0.03 50.27 51 6.96 7 30434 91.8 3135.2
G3 996.7 656.6 168 0.03 50.60 51 3.32 4 1838.4 66.4 1904.8
G4 1158.7 742.4 560 0.03 52.02 53 10.76 11 6929.0 2124 7141.4
G5 1284.3 836.7 365 0.03 51.16 52 7.13 5090.2 171.2 5261.4
S1 1142 1045 290 0.03 36.41 37 7.96 505.2 152 5204
S2 1120 98.7 301 0.03 37.84 38 7.95 4949 149 509.8
S3 1245 1100 105 0.03 37.71 38 2.78 1926 6.2  198.8
S4 159.6 1413 123 0.03 37.64 38 3.27 289.8 10.6 3004
S5 259.6 2278 110 0.03 37.98 38 2.90 417.7 13.0 430.7
S6 983 86.0 350 0.03 38.09 39 9.19 10 501.7 16.4 5181
S7 1154 100.2 102 0.03 38.37 39 2.66 3 1704 58 176.2

w B~ W 00 o0 o0

Tabulka 14 Kapacitni vypocty budoucnost [Viastni]

Diky podkladiim zjisténych dle piesné ur¢enych jednotlivych operaci a dil¢ich ukonti jsou
k dispozici vysledné hodnoty pro sledované projekty, jak z fady kuchynék tak i uloznych skiinék.
Vysledné hodnoty jsou aplikovany na zbylé projekty, jelikoz provést podrobny prizkum a revizi
vSech projektli by bylo ¢asové narocné a prace by tak byla zamétena pouze na tuto ¢innost. Pro
ukazku jsou vybrani dva vyrobni predstavitelé, které obsahuji vSechny potiebné operace a prvky,
které pak ve vétsim ¢i menSim mnozstvi vstupuji i do dalsich uvedenych projekta.

Projekt R15 R16 SUMA [min] SUMA [hod]
G1 1286.30 341.65 1627.95 27.13
G2 1561.94 261.25 1823.19 30.39
G3 1953.14 413.77 2366.91 39.45
G4 2148.02 880.45 3028.47 50.47
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G5 2462.18 711.25 3173.43 52.89

S1 256.20 89.10 345.30 5.76

S2 234.36 129.90 364.26 6.07

S3 262.20 140.10 402.30 6.71

S4 337.32 176.70 514.02 8.57

S5 539.52 310.50 850.02 14.17

S6 203.18 120.30 323.48 5.39

S7 235.32 149.10 384.42 6.41

Tabulka 15 Casy projektii_budoucnost [Viastni]
Projekt Hn Kpn Hef Er Prt Pocet délnikd
G1 5656.5 11 5296.5 1673 3.17 4
G2 2970.0 11 2781.0 1673 1.66 2
G3 1882.9 11 1763.1 1673 1.05 2
G4 6429.2 11 6020.1 1673 3.60 4
G5 5030.8 1.1 4710.7 1673 2.82 3
S1 511.7 1.1 479.1 1673 0.29 1
S2 506.5 1.1 474.3 1673 0.28 1
S3 186.0 1.1 174.1 1673 0.10 1
S4 286.3 1.1 268.0 1673 0.16 1
S5 411.7 1.1 385.5 1673 0.23 1
S6 510.9 1.1 478.4 1673 0.29 1
S7 167.8 1.1 157.1 1673 0.09 1
SUMA 24550.33 1.1 22988.03 1673 13.74 22
Tabulka 16 Pocet délnikii_budoucnost [Viastni]
Pocet pracovniki pro kontrolu vyroby:
D, = 0,06 x22 =1,32 (13)
D=2 (14)

kde: Dx — pocet kontrolnich délnika

Vysledny pocet kontrolnich d€lnikti neni pln¢ v souladu s dvousménnym provozem. Na
kazdé smén¢ by mél byt zajistény adekvatni pocet kontrolnich pracovnika zastévajici vystupni
kontrolu ze sledovaného montazniho pracoviste.
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V tomto piipadé jsou brani v potaz pouze montazni délnici ze sledovaného pracoviste,
jelikoz realny vypocet vSech vyrobnich délnikt v jednotlivych pracovnich tsecich by byl ¢asové
narocny.

D,y = 1,122 = 24,2 (15)
D,, =25 (16)
Pocet techniko-inzenyrskych pracovniki:
P,, = 0,2 25 = 4,84 (17)
Py =5 (18)

- Z volitelného rozmezi byla zvolena hodnota 0,2

Ve vysledku je minimalni pocet pracovnikll uren na 22 montaznich d€lnikt dle ¢asovych
narocnosti jednotlivych projektl odbavenych za kalendaini rok. Pozice pro kontrolni pracovniky
je pak stanovena celkem na 2, ¢imz je pokryta kontrola na ranni i odpoledni sméné.

Provedeni Pocet délnikui
Bez normovani 32
S normovanim bez kontroly 24
S normovanim a kontrolou 22

Tabulka 17 Porovndni poétu délnikii_3 varianty [Vlastni]
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5. Navrh nového montazniho pracovisté

Dispozic¢ni feSeni je grafické zobrazeni prostorové struktury vyrobniho systému bud’to ve
2D jako plosné, nebo prostorového ve 3D. Zpracovani dispozi¢niho feSeni byva velmi obsdhla
¢ast prace, zejména kviili zpracovani vice variant s ohledem na veskeré rozvody (elektrika, voda,
vzduch). Pfed samotnym projektovanim je potieba rozvrhnout co nejvice efektivni tok a
manipulaci materidlu. Také provést analyzu stavajiciho dispozicniho feSeni.

5.1 [Evidence nedostatkii montazniho pracovisté

Na sledovaném pracovisti bylo identifikovano nékolik nedostatkil, které je nutno napravit.
Népravna opatieni jsou navrzena v navaznosti na provedenou analyzu stavajiciho stavu. Dil¢i
problémy jsou blize specifikovany v jednotlivych bodech. Konkrétni piiklady véetné napravnych
opatfeni, viz nize:

1) Vykresova dokumentace

2) Chybgjici dily

3) Nezdravé pracovni prostiedi
4) Neoznacené vyrobni Sablony
5) Chybg¢jici vystupni kontrola

6) Dopravni voziky pro projekt
7) Pracovni stoly

8) Vyrobni podpora

9) Oprava z piedchoziho stanovisté
10) Fixacni ptipravky

11) Prostorové kapacity pro mistry
12) Vstupy na piipravnu panelt

Ad1) Operatofi nemaji k dispozici konkrétni vykresovou dokumentaci, ktera by jasné definovala,
Co je potieba k danému projektu ptifadit. Konkrétné se jedna o pocty insertl, gromett ¢i aplikace
lepidla a moduritu. Vykresova dokumentace je vyuzivana z nadchazejiciho oddé€leni, kde probiha
mont4dZ drobnych podsestav. Podklady pro vyrobu na montdZnim pracovisti jsou tak znacné
matouci, a tim padem nevhodné nastaveny. Z tohoto divodu je nutné vyhledat tuto dokumentaci,
kterd nasledn¢ odkazuje na dopliujici informace. Zde se jiz nachdzeji podrobné informace
ohledné aplikace konkrétnich druhti insertd, jejich pozice a dalsi montované prvky, véetné druhu
aplikované vyplné.

Napravné opatreni: Tvorba vykresové dokumentace konkrétné pro montazni pracoviste.
Pti vyuziti spravné nastaveného technologického procesu s revizi vyrobni dokumentace dojde ke
snizeni nevyrobnich Casi pti vyhleddvani odkazi ve vykresové dokumentaci.

Ad2) U uréitych projektii je nutné, aby operatorky vypisovali zadanky na chybéjici dily. Zadanku
je nutné vyzvednout u mistra. Vyplnénou Zadanku je nutné odnést zpét mistrovi a cekat na
vyfizeni.

Napravné opatreni: Tato skuteCnost ma byt vyfeSend jiz v pribéhu planovani vyroby,
nikoliv az pfi montédzi. Je navrhovdno upravit stavajici procesy pfi tvorbé planovani vyroby a
zaméfit se na tuto skutecnost, ohledné vypliovani Zadanek pro chybéjici dily pfi montazich.
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Ad3) Pii brouseni ztuhlého moduritu je vytvafen agresivni prach, ktery zptsobuje kozni potize.
Vétsina délnic vykazuje silnou alergickou reakci pii brouSeni vypln€ z panelt. Pracovni
podminky jsou zdravotné zavadné.

Ndapravné opatreni: Zde se nabizi nékolik variant napravnych feSeni. Prvni opatfeni je
mozné realizovat za pomoci odsavani z brouseného mista a dalSich ochrannych prostfedka ve
form¢ ochrannych plastt. Odsavani je zapotiebi instalovat na kazdé pracoviste.

Druhé varianta spo¢ivd v ivaze o vybudovani separovaného pracovisté¢ uréeného pouze
pro brouseni vyplné aplikované do panelll. Misto by bylo izolované od okoli a efektivné
odséavané.

Ad4) Vyrobni Sablony na pfipravné panelll jsou rozdéleny dle pouziti. Prvnim typem jsou
dfevéné Sablony vyuzivané pii zatézi urcitych druhii panell. Zatizeni musi byt rovnomérné a tlak
na lepeny panel konstantni. Za pouziti dfevéné Sablony je tak mozné docilit tohoto pozadovaného
stavu. Dfevéné Sablony jsou ulozeny pod fixacnimi stoly v plastovych bednach. Pti hledani
potfebného tvaru dievéné Sablony délnice ztraceji Cas, a tim se pak navysuji nevyrobni Casy.

Druhym typem Sablony jsou kovové prvky. Tento druh Sablony se vyuziva pro kontrolu
spravné aplikace vyplni do paneli. Kovové prvky byvaji montovany na nasledujicim pracovisti,
kdy je zapotiebi docilit licovani téchto prvki. Pii neptesné vyplni je zapotiebi oprava, coz mé za
nasledek dal$i navySeni nevyrobnich cast.

Ndpravné opatreni: Pro usnadnéni vyhleddvani pozadovanych tvarG Sablon by bylo

vhodné vytvofit seznam Sablon a pfifadit tak jednotlivé prvky dle vyrabéného projektu. Tim by
doslo k usnadnéni a navySeni efektivity prace.

PRIPRAVKY
K
LEPEN/I

PRIPRAVKY
K
LEPENI

Obrazek 20 Pripravky na lepeni [Viastni]
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Ad5) Kontrola na ptipravné panelt je docilena pouze sebekontrolou. Délnice tak subjektivné
hodnoti odvedenou praci na zdklad¢ vlastniho usudku. Kontrola je ovéfena pouze vyplnénim
kontrolniho dotazniku dle konkrétnich bodi, jako napt. spravné zalepené inserty. To znamena, ze
insert je rovhoméerné s plochou panelu. Vétsinou se mozné defekty projevi az na nasledujicim
pracovisti pii celkovém lepeni struktur. Defekt je ve vétSin€ piipadi nalezen az pii kone¢ném
zpracovani, kdy dé€lnici stravi na projektu dalsi hodiny, a projekt tak mlze byt opraven se
ztratovym Casem, nebo se jedna o neopravitelny kus. Tim padem se musi zpracovany projekt
vyradit z vyroby.

Napravné opatieni: V tomto ptipade je nutné uvazovat o doplnéni kontroly v navaznosti
na sledované montazni pracovisté. Vyhodou je zamezeni uniku zmetkd do dal$iho vyrobniho
procesu a snizeni nevyrobnich ¢ast pii vstupni kontrole kompletnosti zpracovavaného projektu
(kontrola po¢tu panelti pro zpracovani).

Dalsi uspora Casu vznikne pii kone¢ném zpracovéni, kdy je nutné vyplnit dkumentaci o
pouzitou Sarzi lepidla a kone¢nou vahu projektu se vSemi aplikovanymi prvky, za kterou
odpovida stanovisté kontroly.

Ad6) Dopravnim prosttedkem, ktery spojuje jednotlivé pracovni useky je jednoduchy vozik
lehké trubkové konstrukce prolozeny dievénymi deskami. Pro pracovisté je vyhrazen pouze jeden
vozik a tim dochazi k neptehlednosti hotovych a rozpracovanych panelii, kdy hrozi vysoké riziko
poskrabani panelii. Nasklddané panely na sebe jsou nepiehledné a organizace je tak znaéné
komplikovana. Vyrobni privodka pfifazena ke kazdému projektu je predavana tzv. z ruky do
ruky. Proto obcas dochazi k jeji ztraté.

V kone¢ném stadiu tvorby na montaZznim pracovisti se provadi zapis celkové hmotnosti
projektu, vcetné vSech aplikovanych prvki, kdy pracovnice musi odebrat veskery material z
voziku. Prazdny vozik zvazit pro odecteni celkové vahy hotového projektu. Ve vétsing ptipadt
jsou voziky opatfeny popiskem o hmotnosti na vné&jsi bocni strané. Jelikoz jsou voziky
vyuzivany 1 na jinych pracovistich, neni mozné z organizacnich divodi zajistit staly pfisun jiz
evidovanych voziki po zvazeni. V souvislosti s obéasnymi opravami vozikt, vyménou bo¢nih
desek dochazi ke ztraté tdaja vahy prazdného manipula¢niho voziku.

Napravné opatieni: Napravné opatieni v tomto pfipadé€ je jiZ v procesu feSeni. Vytvoreni
nového prototypu voziku pro pfevoz panelti tesi komplikace pii vyuziti stavajici prepravniho
voziku. Jednotlivé panely jsou bezpetné ulozeny za pomoci SteteCkovych organizéri, eliminuje
se tak jejich poskrabani. Na voziku je vyhrazen prostor pro ulozeni vyrobni dokumentace. Panely

vvvvvv

jsou zfizeny dva voziky. Jeden je urCen pro neopracované panely a druhy pro panely jiz
zpracované, aby nedoslo k zdméné.
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Obrazek 21 Manipulacni voziky [Viastni]

Ad7) Pii zpracovani urcitych projektd, které disponuji vétsimi panely, je obtiznd manipulace
s témito velkymi a tézkymi panely. Pro manipulaci a zpracovani téchto panelii je nutné davat
zietel na své nejblizsi okoli. V pfipadech kdy jsou na dvou sousednich pracovistich zpracovany
stejné projekty s objemnymi panely, neni dostate¢ny prostor pro manipulaci a navazné ani pro
zpracovani. Nejveétsi panel méa miry cca 1x2m.

Napravné opatreni: Jiz pti rozd€lovani projekti na konkrétni pracovisté musi mistr dbat
na kolize zplisobené nedostatkem mista pfi zpracovani stejné¢ objemnych projektli na sousednich
mistech. V ivahu je také mozné brat organizovana pracovisté, specializujici se pouze pro urcity
typ vyrobku a jemu ptizpisobit i pracovni prostor. Na kazdy projekt je nutné aplikovat rozdilné
druhy insertti, grommeti ¢1 spotiebniho materialu.

Ad8) Podpora pro vyrobu je dilezitd hned z né€kolika hledisek. Pro kontrolu nad ¢asovou
narocnosti jsou zatim provadéna meéteni, kterda jsou velmi naroCna jak casové, tak po strdnce
zpracovani. Pro ziskani podkladi je nutné provadét méfeni nékolikrat pro ziskani adekvatnich
vysledkd.

Druhy bod ohledné vyrobni podpory se tykd konkrétné piebirani panelti a nasledné
vyhleddvani ptislusné vyrobni dokumentace. Soucasnym feSenim je ru¢ni vyhledavani vykresové
dokumentace pomoci $titkti na panelech. Kazdy panel obsahuje unikatni ¢islo a tim se prodluzuje
Cas prvni z operaci, coz je prebrani paneld. Pii piebirani paneli dochazi ke kontrole kompletnosti
vSech vstuptll pro vyrobu.
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Napravné opatieni: V soucCasné dob¢ se ziizuje globalni vyrobni podpora pro vSechna
pracovisté. Jednd se o vnitropodnikovy systém pro kontrolu odvedené prace. Z téchto dat je
mozné v budoucnu ziskat i ur€ita data pro zpracovani ¢asovych norem.

DalSim opatienim by bylo plosné zavedeni skenovacich zatizeni pro vyrobu. V této uvaze
by vyroba vyuzivala ¢tecky spolecné s QR nebo carovymi koédy. Pod samostatnym Stitkem by
byly k dispozici veskeré potiebné informace. Pristup ke konkrétnim informacim by byl
separovany podle nastavenych prav. Rozdéleni pro vyrobni délniky ¢i pro expedici, nebo jina
oddéleni.

V piipad¢ sledovaného montazniho pracovisté by se jednalo o ¢asovou usporu ohledné
komplikovaného vyhledavani pottebnych podkladd pro vyrobu. VSechny potiebné informace by
byly navazané na skenovdni misto ru¢niho vyhledavani ve firemni databazi, kterd je obcas
zahlcena a dochazi k chvilkovému selhani systému.

Ad9) Panely vstupujici na montazni pracovisté jsou ve vétsi mife zmetkové. Pfedchozi pracovisté
napiiklad zastituje ¢isténi otvord pro inserty. Ty byvaji Casto Spatné vyhotoveny, a proto je musi
délnice pfi montazi docistovat ¢i jinak upravovat.

Napravné opatreni: Pro snizeni zmetkovitosti z pfedchoziho pracovisté je nutno zavést
vystupni kontrolu, kterd zde chybi. Vysledkem je sniZeni nevyrobnich ¢asi na montdZznim
pracovisti.

Ad10) Vyuziti fixacnich piipravkd pro konkrétni panely je znaéné komplikované. Do tohoto
druhu fixa¢niho stolu je mozné vlozit pouze urCity typ panelu. OvSem tento typ nazyvany
,»knizka* ma né€kolik dil¢ich druhli a zde nastava otazka, jaké je, ¢i neni mozZné aplikovat do
ptipravku na fixaci po zalepeni panelu.

Obrazek 22 Fixacni stil [Viastni]
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Ndpravné opatreni: Pro fixacni ptipravek je zapotiebi vytvofit strukturovany seznam
vSech aplikovatelnych paneli, aby nedochdzelo ke ztraté vyrobnich c¢asl, zapfi¢inénych
zkouSenim paneli do ptipravku.

Ad11) Dispozi¢ni rozlozeni pro pracovisté mistril je v rozporu s hygienickymi ptedpisy, které
jasné definuji pottebné misto, svétlou vySku a dalsi predpisy pro vykon prace jednotlivce.

,Pro jednoho zaméstnance musi byt v prostoru ureném pro trvalou praci volna
podlahova plocha nejméné 2 m2, mimo stabilni provozni zafizeni a spojovaci cesty. Sife volné
plochy pro pohyb nesmi byt stabilnim zafizenim v zaddném misté ztzena pod 1 m.* [19]

Na obrazku €. 23 je stavajici varianta uzplsobeni pracovnich mist. V tomto vymezeném
prostoru pracuje celkem 4 az 5 zaméstnancu. Podlahova plocha pro jednoho zaméstnance je
zhruba 1,4m? coz je dle hygienickych ptedpisti pod hranici pfipustné miry. Celkova vyméra
tohoto pracovniho rozloZeni je zhruba 16m?.

Ndapravné opatieni: Po celkové revizi stavajiciho layoutu bude brana v Gvahu
reorganizace nejen vyrobnich prostor, ale i prostor pro praci mistrd. Blize popsané napravné
opatieni je popsano v kapitole ¢islo 5.4 Dispozi¢ni reorganizace.

Obrazek 23 Pracovisté pro mistry [Viastni]

Ad12) Do vyrobniho procesu neni zatazena zadna kontrolni operace po vyfezavani panelt, ¢imz
nasledné nardstd mira zmetkovitosti. Stroj, ktery slouzi k vyfezavani panell, neni hodnocen z
hlediska spravné zpracovanych vyfez a jejch pozic. Ukotveni insertd je pak v fadé ptipada
nerealné pouze prostym vlozenim.

Napravné opatieni: Zakoupeni kontrolniho skenovaciho stroje pro odhaleni chybné

vyfezanych otvor do panelll. Stroj funguje na principu optické detekce. Pti vloZeni panelu pod
skenovaci prostor je ¢teCkou kodu naskenovany Stitek konkrétniho panelu. Poté je panel
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Vyrovnan a pfipraven na proces naskenovani. Zabudované kamery detekuji veskeré pfesahy c¢i
vetsi tbytky materialu.

Start skenovaci
sekvence

A 4

Skenovani kédu na
panelu

A 4

Nastaveni typu
vyrobku

h 4

Zapnuti osvétleni a
snimacich kamer

Kontrola NOK
nastavenych P Zprava pro obsluhu
parametrll

OK

Snimek

Vyhodnoceni NOK

snimku

Zprava pro ohsluhu

\ 4

Odeslani vysledku Odeslani vysledku Vysledek:
OK NOK Snimek nedokonéen

Obrazek 24 Struktura procesu skenovani [Viastni]
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5.2 Dispozi¢ni FeSeni montazniho pracovisté

Sledované montazni pracovisté znacené jako Piipravna panelt (dale jen PP) ma celkovou
rozlohu zhruba 162m?. Zastavbou z vyrobni haly zabira piipravna panelii zhruba 4,5%. V uvahu
je brana pouze vyrobni ¢ast, ktera obsahuje 8 pracovnich stanovist'. Na kazdém stanovisti pracuji
2 délnici. Stanovisté nejsou standardizovand do jednoho stejného rozlozeni, tzn., nemaji stejné
miry. Celkem z 8 pracovist’ jsou 4 navySena o fixac¢ni stoly pro piipadné lepeni a naslednou fixaci
nékterych panelt.

Obrazek 25 Montazni pracovisté_Pripravna panelii [Viastni]

Dle obrazku ¢. 25 je zfejmé, ze klasické pracovni stanovisté disponuje pracovnim stolem,
koleckovym kieslem pro piipadnou praci v posedu. K dispozici jsou rizné druhy naradi
umisténého ve skfifice pod stolem, nebo zavéseného nad zasobnikem s inserty. Na pracovnim
stole je k dispozici smaceci konev S acetonem pro ¢isténi panelti nebo uklid pracovni desky.

Co se tyka zpracovani panelil, zde je k dispozici vozik pro transport a nasledné odkladaci
box pro par, jiz zpracovanych panelti. Na znecisténé rukavice, hadry a odiezky jsou k dispozici
separované odpadni koSe. VSechny potiebné prostiedky jsou tak kumulovany na dosah tak, aby
bylo zamezeno zbyteCnym pochlizkdm délnikti z pracovniho mista.

53 Sklad

5.3.1. Manipulace s materialem

Manipulace s materialem je zakladni netechnologicky aspekt ve vyrobnim procesu. Jedna
se o nedilnou soucast podilejici se na dobé vyroby. Rracionalizace manipulace s materidlem
ptinasi efektivni zvySovani produktivity pii vyrobé. Definice tohoto pojmu lze vystihnout jako
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jakykoliv pohyb ¢i pfemistovani materidlu. Racionalizace manipulace s materidlem je podstatna
cast pfi projektovani, jelikoz pti Spatném provedeni nedochazi k spote pracovnich sil. Vlivem
Spatné nastaveného porcesu manipulace s materialem vznikaji vyssi ¢asové naroky. [2,3,4]

Manipulacni jednotku lze chéapat jako rizné suroviny a polotovary lozené nejcastéji na
paletach nebo v uloznych boxech. Material ve vyrobé pfepravuje specializovany pracovnik
vyskoleny pro ptfepravu pomoci paletovych voziki, nakladach, jetdba ¢i jinych zafizeni pro
piepravu. Hlavni procesy zahrnuji operace a specifické procesy, u kterych je vystupem jiz findlni
vyrobek. Mezi pomocné procesy se fadi produkce vstupt, které slouzi ke vSem procesim ve
vyrobé¢, jako je napiiklad vyroba jakychkoliv druhii energie, udrzba a opravy zékladniho majetku
a recyklace. Obsluzné procesy pak slouzi meziclen pro procesy hlavni a pomocné. [2,3,4]

V prvni fadé¢ je provedena analyza uZziti sledovaného skladu, ktery je umistén ve vyrobni
hale B1. Sklad zde dle ptedpokladii nema zadnou materialovou navaznost na okolni pracovisté
V této vyrobni hale. Zamér zpracovani inventury skladu a analyzy materidlovych tokt je dale
kvili posouzeni finan¢ni a kapacitni uzitnosti. Jelikoz je sklad zaméfen pro nakupované polozky
od zakaznikt, finan¢ni uspora je vyloucena. Polozky jsou vyuzivany bud'to pouze pro testovani
nebo také pro naslednou instalaci do findlniho vyrobku. Pro tsporu rozlohy na dané hale byla
provedena analyza materialového toku pro sklad s oznacenim ,,Buyer Furnished Equipment*
(dale jen BFE).

5.3.2. Skladované polozky

Sklad situovany ve vyrobni hale Bl, kde se nachazi 1 sledované montaZni pracovisté
disponuje dvéma druhy skladovanych polozek. Prvnim typem je skladovana poloZka s oznacenim
2000. Jedna se o prvky, které jsou permanentné instalovany do findlniho produktu.

Druhy typ je znacen 3000, coZ znamend, Ze tyto poloZky jsou vyuZivany pouze pro
vyzkouseni do vysledného produktu. Tyto poloZzky jsou ve vysledku pouze testovany pro spravné
zapojeni, funk¢énost. Néasledné jsou navraceny zpét zdkaznikovi. Zapojeni je provadéno napiiklad
pro instalované elektrické spotiebice.

Roz¢lenéni skladovanych polozek:

e Polozka 2000 — instalované
e Polozka 3000 — bez instalace

Vzhledem k tomuto rozdé¢leni byly vybrany polozky s ozna¢enim 3000, které by méli byt
vyuzity pouze pro testovani a ndsledné¢ by méli byt navraceny zpét zakaznikovi, po provedeni
potiebnych testli. Pi1 kontrole inventury skladu je zjiSténo, Ze vétSina téchto produktii zistava po
provedenych testech stale v BFE skladu. Tim tak dochazi k nartstajicimu zapliovani
skladovaciho prostoru. V soucasné dob¢ je kapacita skladu zcela vyCerpdna a zaroven je
zapotiebi uskladnit stale prichdzejici mnozstvi dalSich polozek. Soucasny stav pii pfeplnéné
kapacit¢ BFE skladu je feSen reaktivné. Takovyto postup feSeni by m¢l byt v tomto piipade
pouze docasny, nikoliv brano jako kone¢né feseni.

Sklad celkem disponuje velkym mnoZstvi ulozenych prvki, jak jiz bylo uvedeno vyse. Proto
byli vybrani nejcastéjsi predstavitelé vyskytujici se v BFE skladu. Na zaklad¢ sledovani

57



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad. rok 2019/20

Katedra technologie obrabéni

Bc. Anezka Cervinkova

vyrobnich tokl ve vazbé na tento sklad, byl vytvofen seznam vyskytujicich se polozek v BFE
skladu v tabulce ¢. 18.

Typ Nazev (CZ) Nazev (ENG) Ks
3000 détsky pi‘ebalovaci pult BABY BASSINET 9
2000 napojovy pohar BEVERAGE CUP 6
2000 vyrobnik na napoje BEVERAGE MAKER 41
2000 ohtivac na pecivo BUN WARMER 11
2000 tésnici adaptér_vzduch CAS ADAPTER 5
2000 chladnicka CHILLER 12
2000 karafa na kavu COFFEE DECANTER 16
2000 kévovar COFFEE MAKER 16
2000 proudéni CONVECTION 47
2000 ptihfivac (pec) CONVECTION OVEN 19
2000 prihtivac (pec) 48 jidel CONVECTION OVEN (48 MEALS) 6
3000 taska - zakladni naiadi DEMO KIT BAG 3
2000 nouzové svétlo EMERGENCY LIGHT 26
2000 Espresso kavovar ESPRESSO MAKER 9
3000 velky vozik FULL SIZE TROLLEY 6
3000 hasici prFistroj FIRE EXTINGUISHER 27
3000 1ékarnicka FIRST AID KIT 9
3000 skladaci vozik FOLDING TROLLEY 13
2000 lednice/mrazak FRIDGE/FREEZER 1
3000 stiedni vozik HALF SIZE TROLLEY 26
2000 konvice HOT CUP 6
2000 LCD kabel LCD CABLE 42
3000 kyslikovy box 02 BOX 69
2000 trouba OVEN 27
3000 kyslikova lahev OX BOTTLE 2
3000 kyslikova maska OXYGEN MASK 12
2000 nosi¢ pro troubu RACK FOR OVEN 57
2000 kolecka - sestava RAIL ASSY 145
2000 servirovaci hrnec pro BM SERVING POT FOR BM 3
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3000 standartni jednotka STANDARD UNIT 29
2000 parni trouba STEAM OVEN 42
2000 podnos pro troubu TRAY FOR OVEN 456
3000 vozik TROLLEY 295
2000 bojler na vodu WATER BOILER 26
2000 ohtiva¢ vody WATER HEATER 53
3000 koleckové kreslo WHEELCHAIR 3
Celkem 1575

Tabulka 18 Skladované polozky [Viastni]

Dalsim krokem je ovéfeni obratkovost skladovanych polozek. Po zpracovani inventury na
nckteré z vybranych prvkl, byla ovéfena stavajici situace ohledné obratkovosti skladovanych
polozek. Skladované polozky nameji vazbu na procesy probihajici na sledované vyrobni hale B1.
Tento sklad by mél byt umistén pobliz testovny. V sousedni hale B2, kam vstupuji jednotlivé
soucasti na dal$i zpracovani. Reorganizace soucasného feseni je uvedena v nasledujici kapitole.

Nazev (ENG) Datum posledni transakce

FULL SIZE TROLLEY

3000-01 24/9/2014

3000-02 8/4/2014

3000-03 7/14/2014
HALF SIZE TROLLEY

3000-01 8/4/2014

3000-02 7/4/2014

3000-03 4/9/2014

STANDART UNIT

3000-01 5/10/2018

3000-02 12/6/2014

3000-03 1/4/2014

Tabulka 19 Obrdtkovost skladovanych poloZek [Viastni]

Z tabulky ¢. 19 je zjevna vysoka neaktivita skladovanych polozek. Problém nastava pii
nedodrzeni vraceni vyzkousenych spotiebici a dalSich prvkia zpét k zakaznikovi. Ve vétSing
piipadit sledovanych polozek, které jsou zde uloZeny, je majitelem spolecnost Airbus. Pii
vyttidéni jiz nepotiebnych poloZek ve skladu je nutné kontaktovat zakaznika, aby si tyto uloZené
véci opét prevzal z diivodl kritického vytizeni BFE skladu ve spolec¢nosti Safran. Sklad zabira
celkem plochu o rozloze 161m? vyrobniho prostoru na hale BI.
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5.4 Zména dispozicniho feSeni

5.4.1. Zmény Vv layoutu

Provedené zmény v layoutu jsou zaméfeny na vyrobni halu B1, kde se nach4zi montazni
pracovisté. V prvni fad€ jsou zmény soustiedény na sledované montazni pracovisteé vlivem
snizeni poctu d€lnikl a zavedeni kontrolniho pracovisté pro ptipravnu paneld. Dale se jedna o
investici do kontrolniho stroje pro pracovisté na vytrezavani paneld. Zde je navrhnut prostor pro
dispozi¢ni reorganizaci dvou sousedicich mistnosti. V jedné se nachazi pouze stroje na
vyfezavani s odhlu¢nénou kanceldfi pro mistra. V druhé mistnosti jsou délnici, ktefi rucné
dokoncuji strojové vyfezané otvory v panelech.

Dal8im bodem pro zmény se nabizi ndhradni feSeni pro umisténi pracovist’ pro mistry na
vyrobni hale B1. Stavajici ustaveni vyuziva vyrobni prostory zastavéné pro pusobeni mistri.
Navrhované feSeni je expanze stavajicich kancelafi navySenim o dalsi patro.

Déale je nutné fesit zastavbu vyrobnich prostor skladem BFE, ktery je v soucasnosti
chybné umistén. ReSenim je premistit sklad do druhé vyrobni haly B2. Pfemisténi je blize
k testovné, kde ma sklad materidlovou navaznost. Je doporuceno vytiidéni nizkoobratkovych
zasob, které nesouvisi s vyrobou na dané hale, jako jsou riizné spotiebice, voziky aj. Finan¢ni
uspora je v tomto pripad¢ nulova.

Obrazek 26 Pivodni varianta_Kanceldie a sklad [Viastni]

Na obrazku ¢. 26 je prostorova vizualizace stavajiciho feSeni, kdy je pohled zaméteny na
aktualni dispozi¢ni feSeni skladu a kancelaii ve vyrobnich prostorach.
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By -
Obrazek 27 Budouci vize_kanceldie a sklad [Viastni]

Navrzené feSeni spociva v celkové reorganizaci. Skladové prostory BFE skladu se
navrhuje pfesunout na misto stavajiciho prostoru pro kufdky, ktery bude umistén v blizkosti
tnikovych dveii. Misto pro kufaky zastava svou rozlohou celkem 231m? vyrobni plochy. Timto
se presouva sklad blize k testovné, kde ma jiZz materidlovou navaznost. Dal§im benefitem je
naptiklad navyseni celkové kapacity skladu. Timto krokem je uspoten vyrobni prostor ve vyrobni
hale B1.

Dale je vyfeSen prostor kancelaii. Vybudovani druhého poschodi nad soucasnymi
kancelaremi efektivné navysi kapacitu pro soucasné pracovniky vyuzivajici prostory kancelaii,
ale také pro mistry, kteti maji nevyhovujici pracovni podminky z hygienickych ptedpist. Tti
stanovisté pro mistry mohou byt pfesunuty do navySenych kapacit novych prostort kancelafi.
Celkové usetieni prostoru se tak dale navysuje.

Pro takovéto feSeni je nutné brat v ivahu i staticky posudek pro vybudovani prvniho

podlazi téchto kancelafi. Staticky posudek je v soucasné dob¢ v procesu jednani v rdmci vyssiho
managementu.

V souladu s CSN 73 4130 byl vytvoien model schodisté pro tvahu o vybudovani prvniho
podlazi nad stavajicimi kanceldfemi. Norma slouzi k definovani rozmért a tvarii schodist’ a

Sikmych ramp pouze pro Gcely pési komunikace. Prvni podlazi je prachozi kolem kancelafi
s vyuzitim ochranného zabradli, které se fidi dle CSN 74 3305. [23,24]

Na obrazku ¢. 28 je model pracovist pro fezani paneld. Soucasné dispoziéni feSeni je
uvedeno bez vystupni kontroly ztohoto pracovisté. V mistnosti se nachazeji dva vyfezavaci
stroje a odhluénéna kancelaf mistra vyroby. Dalsi mistnost je uréena pro ru¢ni opracovani
nedostatecné vyiezanych tvarii ze strojového fezani.

Déle se navrhuje reorganizace montazniho pracovisté dle odhadované redukce pracovnich
pozic. Navrhuje se sjednotit pracovni plochy jednotlivych pracovnich mist a to na 4 x 4,58m.
Predpoklad je dale aplikovan na odebrani jednoho pracovniho mista.
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Obrizek 28 Rezdni panelii_soucasnost [Viastni]

Ruéni pracovisté je presunuto do spoleéné mistnosti se strojnim vyfezdvanim. Z mista
fezu je u stroju zajisténo odsavani, a tak nedochazi k uniku prachovych c¢astic. Hlucnost
vyfezavacich stroji mize mit nepfiznivé vlivy na pracovniky. Z tohoto divodu je doporuceno
provést méfeni hlu¢nosti stroji, které bude provedeno dle normy CSN EN ISO 3740 (CSN 01
1603) - Metody méteni hluku. Pfi pfekroceni tolerované hladiny hluku 80dB je nutnosti vyuzit
OOPP pro ochranu sluchu. [14,25]

Obrazek 29 Kontrolni stroj [Viastni]

Pfi souctu usetfenych vyrobnich ploch pfi Gvaze vybudovaného rozsifeni kancelaii a
presunuti skladu, spole¢né s vychazi uvolnéna plocha v fadu 256m?. Z pivodni rozlohy vyrobni
haly B1 o rozloze 3690 m?. Navyseni vyrobni plochy v diisledku navrhovanyh fesent je celkem o
7%.
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Stavajici stav Navrhované reSeni Uspora vyrobni plochy [m?]
Sklad _hala B1 Ptfesun skladu a navyseni jeho kapacity 161
Pripravna paneli Snizeni poctu pracovnich mist 30
Mistii_vyrobni hala B1 Navyseni kapacity kancelari 26
Kontroloti_lepeni struktur Navyseni kapacity kancelati 38
SUMA 255

Tabulka 20 Souhrn prostorovych uspor [Viastni]
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6. Technicko-ekonomické hodnoceni

6.1 Usporav navaznosti na pocet délnikii

V soucasn¢é dobé¢ pracuje na sledovaném montaznim pracovisti 32 délnik a 2 mistii ve
dvousménném provozu. V ramci reviznich opatieni je v souvisosti celkového vyuziti montaznich
dé€lnikti znacna tspora. Revizi ¢asovych fondi se snizi pocet zaméstnancii. Budouci vizualizace
pocita s vyuzitim celkem 22 délnikd, 2 mistri a 2 kontrolnich délnikd v rdmci dvousménného
provozu. Dojde ke sniZeni stavu délnikt, vytvofeni pozice kontrolnich pracovniki a stav mistri
zustane nezménén. Pocet kontrolnich délnik je uveden pro ptfipravnu panelti a pro obsluhu
kontrolniho stroje na pracovisté vyfezavani paneli.

Celkové ro¢ni naklady pro vSechny obsazené pozice vySe uvedenych zaméstnancl jsou
uvedeny v tabulce ¢. 21. V téchto nakladech zaméstnavatele jsou obsazeny veskeré platby, jako
jsou naptiklad socialni a zdravotni poji§téni.

Soucasnost tarif Ké/hod pocet lidi Ké/rok
délnik 327.5 32 20593200
kontrolor 357.0 0 0
mistr 340.0 2 1336200
SUMA 21929400
Tabulka 21 Pocet lidskych zdrojii_soucasnost [Viastni]
Budoucnost tarif Ké/hod poéet lidi Ké/rok
délnik 327.5 22 14157825
kontrolor 357.0 4 2806020
mistr 340.0 2 1336200
SUMA 18300045

Tabulka 22 Pocet lidskych zdrojii_budoucnost [Vastni]

Uspora ohledn¢ zmény poctu délnikd v ndvaznosti na zpracovanou ¢asovou analyzu je
uspora ve vysi 3 629 355 K¢&/rok veetné navyseni pozic kontrolnich pracovnikd.

6.2 Uspora vlivem normovani dle Maxi-MOST

Za pouziti metodiky Maxi-MOST je provedena analyza vyrobnich Cast Vv zavislosti na
realné provedeném méfeni projektii oznacenych G1 a S1. Ziskand data jsou implementovana na
ostatni produkty. Jedna se o orientacni hodnoty. Pro pfesnéjsi vysledky je nutné provést detailni
analyzu vSech uvedenych druhti vyrobki.
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Uspora [hod] Uspora [hod] Pocet kusti Uspora [hod/rok]

Projekt  R16 R15 minimum 2020 minimum

Gl 1.22 3.63 4.85 756 3666.6

G2 1.22 3.63 4.85 331 1605.35

G3 1.22 3.63 4.85 166 805.1

G4 1.22 3.63 4.85 504 2444 4

G5 1.22 3.63 4.85 350 1697.5

S1 0.33 0.3 0.63 285 179.55

S2 0.33 0.3 0.63 299 188.37

S3 0.33 0.3 0.63 98 61.74

S4 0.33 0.3 0.63 117 73.71

S5 0.33 0.3 0.63 105 66.15

S6 0.33 0.3 0.63 345 217.35

S7 0.33 0.3 0.63 97 61.11
SUMA 28.66 3453 11066.93

Tabulka 23 Casovd tispora_Maxi-MOST [Viastni]

Vysledné hodnoty jasné naznacuji vysi Uspory vlivem provedené analyzy. Na zakladé
vyhodnocenych dat metodiky MaxiMost ¢ini vysledna uspora az 3 624 420 K¢/rok.

6.3 Uspory z nakupu kontrolniho stroje

Opticky kontrolni stroj zaruc¢i bezchybné opracované diry pro inserty pro naslednou
montaz na ptipravné panelll. Diive se vyskytoval problém se Spatné opracovanymi dirami, které
pak nelicovali na zavedené inserty ¢i grommety aj. To je opatiené pomoci nového optického
kontrolniho stroje. Kvalifikovany odhad celkové potizovaci ceny véetné ostatnich nakladi
(montaz, spusténi stroje) po obchodnim jednani je 4 100 000K¢.

6.3.1. Strojni hodinova sazba [8]

SHS =

KA+ KZ+ KR + KE + KI K(:] (19)
Tv hod
kde: KA  kalkulované odpisy [K¢]
KZ  kalkulované uroky [Kc¢]
KR  prostorové naklady [K¢]
KE naklady na energie [K¢]
Kl naklady na opravy [K¢]
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Tv vyuzitelny ¢asovy fond stroje [hod]

KA = reprodukcni cena [K(:] linedrni odepisovini (20)
~ doba zivotnosti lrok (linedrni odepisovani)
reprodukcni cena L i . (21)
KZ = 3 * roéni Urokova sazba [K¢]
. , , K¢ (22)
KR = zakladni plocha * naklady na plochu [ ]
roky
T =T & ¢ ptrht hod] (23)
v =Ty — Casové ztraty | —
KE = Tv = nadklady na energii [K¢] (24)
K¢ (25)
KI = KA = faktor [ ]
roky

Dle vySe uvedenych vzorcli je vypocitdna stroni hodinové sazba kontrolniho stroje.
Vypocet je potiebny pro zjisténi doby thrady pro tuto investici.

6.3.2. Vypocet

4100 000 K¢ (26)
A=—=2820000 [—]
5 rok
4100 000 5 (27)
7 = T* 0,023 = 47 150 [K{]
K¢ (28)
KR = 6« 550 = 3300 [—]
rok
hod (29)
T, =220 * 24 — 25% = 5280 — 1320 = 3960 —]
rok
KE =3960+ 0,412 =19 008 [K(¢] (30)
K¢ (31)
KI =4100000=0,5=2050000 [—]
roky
SHS = 8200000+ 47150+ 3300+ 19008+ 2050000 _ 742 [ K¢ (32)
B 3960 B hod

Z vypoctené hodinové sazby je proveden vypocet pro posouzeni uspory. Je porovnan c¢as
kontroly mezi délnikem a strojova kontrola. Strojni hodinova sazba stroje je 742 K¢&/hod. Tarif
platu délnika je dle firemnich podkladi 327.5 Ké/hod a tarif kontrolniho pracovnika je 357
K¢/hod.
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Nasleduje porovnani nékladd na 1 provedenou kontrolu mezi délnikem a strojem. Cas
provadéné kontroly délnikem je vhodnoceny jako neefektivni.

Zdroj Cas kontroly [hod]  Hodinova sazba [K&/hod]  Naklady 1 kontroly [K¢]
Délnik 0.250 327.5 81.90
Stroj 0.003 742 1.86

Uspora na 1 kontrolu [K¢] 80.0

Tabulka 24 Vyéisleni 1 kontroly [Viastni]

Pocet kontrol [rok] Celkova uspora [K¢/rok] Doba vhrady [rok]
32190 2 575821 1.6

Tabulka 25 Doba tihrady investice [Viastni]

Teoreticky pocet kontrol s vyuzitim kontrolniho stroje je urcen na 32 190 za rok.
Vyslednd doba uhrady je po uplynuti 1,6 roku s vycislenim uspory na 2 575 821 Kc/rok.
Investice je z hlediska finan¢nich uspor vyhodnocena jako vyhodna. Vyhodou je zajisténi kvality
vyrabénych dilt.

6.4 NavysSeni kapacit kancelari

Podnétem k investici je nedodrZzeni hygienickych a ergonomickych podminek na
pracovistich pro mistry. Investicni zamér je z divodu racionalizace pracovist’ pro mistry na

Jo 4

vyrobni hale B1. Odhad investice pro zvySeni kapacit kancelaii je vy€islen na 356 000 K¢.

Pro ukazku Spatné provedeného rozlozeni pracovnich mist je proveden datailni pohled
pracovisté mistri pro piipravnu paneld a pro lepeni struktur. Nahled je k dispozici v piiloze
S nazvem: MontaZni pracovi$té soucasnost koty. Misto nevyhouje hygienickym pozadavkiim na
prostory pracovisté. Rozmeéry jsou uvedeny v mm.

Primérni investicni zamér pro vybudovéani vyvySené¢ho patra kancelafi je z divodu
racionalizace. Jedna se o neekonomickou investici, ale s efektivnim feSenim. Navyseni prostor je
0 121m% Primérny pracovni prostor volné podlahové plochy 1,26m? je navysen na stanovené
minimum podlahové plohy pro stadlou praci na 2m?. Sekundarni vyhodou je navysSeni vyronich
kapacit pfi pfesunu pracovnich mist mistrli z vyrobni haly. Kancelafe jsou tak soustfedény na
jedno misto.

Investice Pfinosy
Navyseni prostor kancelari
Kancelare ,
Uspora vyrobni plochy
1.patro

Pracovisté vyhovujici hygienickym ptedpisim

Tabulka 26 Pfinosy investice pro kanceldie [Viastni]
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6.5 Uspora manipulace

Vlivem zmény dispozi¢niho feSeni na vyrobni hale B1 doslo ke zkraceni manipulacni
drahy od skladu BFE k testovné. Testovna se nachazi na vyrobni hale B2, kam je pfemistén i
sklad. V soucasnosti je celkovd manipula¢ni draha od skladu k testovné 54.5 m. Transport
testovanych dili je z haly B1 do B2.
6.5.1. Vypocet Gspory na manipulaci [14]

1) Uspora drahy Usj [m/ks]
Hodnoty: Sa = 54,5m/ks; Sn = 17 m/ks
Usj = Sa—Sn =375m/ks (33)

kde: Sa aktualni manipulacni drahy [m/ks]
Sn nova manipula¢ni draha [m/ks]
2) Uspora &asu Utj [min/ks]
Hodnoty: Usj = 37,5 [m/ks]; v = 250 [m/min]

. Usj . (34)
Utj = - = 0,15 min/ks
kde: v rychlost vysokozdvizného voziku [m/min]
3) Roé¢ni aspora ¢asu Ut [hod/rok]
Hodnoty: Utj = 0,15 [min/ks]; N =5 800 ks

_Utj=N (35)

Ut 0 = 14,5 hod /rok

kde: N predpokladany pocet vyrobku [ks]

Piedpoklad ro¢niho objemu je 5 800 ks. Celkova ro¢ni uspora je vycCislena na 14,5 hodin za
rok. Pro vypocet celkové uspory na manipulaci ze skladu do testovny je zapotiebi uvést
hodinovou sazbu pro obsluhu vysokozdvizného voziku. Firemni tarif pro obsluhu
vysokozdvizného voziku je nastaveny na 165 K¢/hodinu. Vypocet pro celkovou ro¢ni usporu je
uveden niZe.

4) Celkova tispora na manipulaci Cu [K¢/rok]
Hodnoty: Ut = 14,5 [hod/rok]; Tm = 165 [K¢/hod]
Cu = Ut * Tm = 2393 K¢/rok (36)

kde: Tm tarif manipulac¢niho délnika

Uspora spojena se zkracenim manipulaéni trasy vlivem pfemisténi skladu BFE je celkem
2 393 Kc¢/rok. Nejedna se o velkou ¢astku, avS§ak zména pro umisténi skladu misto kutarny je dle
prvnotniho investi¢niho zavéru z diivodi racionalizace pracovisté. Dal$im benefitem je uvolnéni
vyrobni plochy na hale B1 pro ptfipadné navyseni vyrobnich kapacit.
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6.6 Celkovy souhrn

Cilem je vyhodnoceni aktualniho feSeni montdzniho pracovisté s ohledem na vyssi
produktivitu a zlepSeni pracovnich podminek. V prvni fad¢ je provedena analyza vykonavanych
¢innosti na montaznim pracovisti. V souvislosti se zjisténymi daty je zpracovana objektivizace
casovych norem metodou MOST. Vysledkem analyzy je zjisténi casovych dotaci na jednotlivé
operace vcéetn¢ pracovnich a relaxacnich ulev.

Z kapacitnich vypocti vychézi pocet normohodin, pocet pracovnikid aj. Vypocty jsou
provedeny na stavajici feSeni a na budouci vizi, ktera zahrnuje zménu v Kontrole pii vyrobé
Z pfedchoziho pracovisté. Déle také vystupni kontrolu z montazniho pracovisté. Timto doslo
k poklesu pracovnich pozic montaznich délnikd z ptivodnich 32 na 22. Zaroven také k vytvoifeni
novych pozic kontrolnich délnikd.

Nasleduje vyhledani stavajiciho zpracovani layoutu a jeho piipadna revize. Zadné vhodné
provedeni neni zpracovano, a proto je nutné realné zméftit vyrobnich prostory pro tvorbu layoutu.
Dispozi¢ni feSeni je provedeno Vv soucasné a budouci podobé viz volné piilohy. Zobrazeni prostor
se zménou v layoutu ve volnych pfilohach. Revize stavajiciho layoutu vede k névrhiim
racionalizace staajiciho feSeni.

Vy¢isleni tspor vlivem aplikovanych zmén je v souhrnné tabulce viz nize. Investice do
kancelafi je brana jako neekonomicka.

Popis Uspora K&/rok
Kontrolni stroj 2575821
Pracovnici 3629355
Maxi-Most 3624420
Manipulace 2393
SUMA 9829595

Tabulka 27 Ekonomické vyhodnoceni uspor
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PMP IPN: zcﬂ;:;:i Akce pro eliminaci zpozdéni
[SN: lOperator jméno:
U
lLeader jméno: IDatum zadatku:
q g Odpotet | & | 8 | Reingcas Diivod T .
Cop. Operace Popis operace E : vs:m ] ﬁ § operace | prekroceni/3z | DUved preskoceni Operator
(]
] Pfebrani panelii dle | = kontrola po&tu panelil
seznamu = kontrola stitku — PN a PMP

Instalace insertd +
2 roztfidéni paneld na
odurit

= umisténi lepik(
= vloZeni insertl do otvortl
= roztfidéni paneld pro modurit

Zalepeni insertq,
3 pény, grometu a
podkov

= vyzvednuti lepidla + rukavice
= naneseni lepidla do insertd

= inserty pfrelepit lepici paskou
= yyzvednuti pény ze zasobnikl
= Uprava pény na rozmér

= vlepeni p&ny do panelu

= prelepeni pény lepici paskou
= vyzvednout gromet v kanbanu
= ostiihnout gromet na rozmér
= vlepit gromet do panelu

= prelepit gromet lepici paskou
= vlepeni blokd do otvord

= prelepeni bloku lepici paskou,
stahnout svérkama

4 Modurit

= rozdélani moduritu
= naneseni moduritu

Zalepeni insertq,
5 pény, grometd a
podkov

= vyzvednuti lepidla

= naneseni lepidla na inserty

= inserty pfrelepit lepici paskou
= yyzvednuti pény ze zasobniku
= Uprava pény na rozmér

= vlepeni pény do panelu

= prelepeni pény lepici paskou
= vyzvednot gromet v kanbanu
= ostiihnout gromet na rozmér
= vlepit gromet do panelu

= pelepit gromet lepici paskou
= vlepeni blokl do otvord

= pfelepeni blok lepici paskou,
stahnout svérkama

6 Zacisténi po lepeni

= odstranéni lepici pasky
= ocisténi panell
= zabrouSeni moduritu a pény

Sealovani inserti +
pény

= yyzvednuti lepidla
= nanést lepidlo
= seffit acetonem(lihem)

8 Kontrola projektu

=vazenl
= vyplnéni dokumentace
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Foto

CZ Nazev

Popis ¢innosti

Dlato ploché 10; 20;

odstranovani lepitek insert,

26mm ¢iSténi insertti a hran paneld
’ oS Kleste ymi
S K est'esdlou’hyml ’ o o .
Celistmi, ploché, lesklé oCisténi panelt od otfept
160 mm

Kombinované ntizky
rovné 140mm

zastfiZzeni nestandartnich
rozméri skinu a
odstraiiovani mustkd po
routrovani

Horkovzdu$na pistole

nahtati paneld pro nasledné

Bosch Gpravy

Aku vrtacka L o

Milwaukee M18 procisténi dér pro vloZeni
BDD-202C insert
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Akumulator
Milwaukee M12 B4 -
Li-ion 12V/4.0Ah

nabijeni aku vrtacky
Milwaukee

Silovaci pistole
SEMCO

aplikace lepidla na panely

Sealovaci KartuSe do
pistole

nasada do sealovaci pistole

Smaceci konev s 1
1/4" zavitem
smaceciho talife, 11,
pozinkovana a zluté
lakovana

ocisténi panelti od zbytkt
lepidla

Pracovni ntizky lesklé
200mm

zasttizeni velikosti lepiki

Jednoruéni truhlarska
svérka
300x80/19x6mm

fixace lepenych panelt
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3457 ANTIREFLEX

\J

Plastova palicka
NAREX

aplikace grometu s pfesahem
do panelu

Brusna deska

zabrouseni pény/moduritu

FESTOOL
Sada plastovych odstranéni piebyteéného
Skrabek lepidla z insertt

Nuz Extol 18mm

Odstranéni prebyte¢ného
moduritu

Univerzalni
odjehlovac, 2-slozk.
rukojet’ se 2 Cepelemi
(N1, N2)

odjehleni ostrych hran

Frézy na inserty
11/16"; 9/16"; 7/16"

¢isténi dér pro inserty

¢istici fréza 11x6,4

¢isténi dér pro inserty
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vrtak pramér 2;3;5mm

predvrtavani na voditko
frézy na inserty

papirova lepici paska

spotfebni material

i papirova role

spotfebni material

gumové rukavice

OOPP; spottebni material

\\/ s = ochranné bryle

OOPP
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Casové studie
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Celkem

za pro- vykonava | thc tac thc tac
Ref refl jekt se? (0/1) | OLD OLD | NEW NEW
G1R15_1_Prebrani panelu_G G1R15 | 1541.760 1 25.0 0.0 20.8 0.0
G1R15_3 Modurit_G G1R15 | 1541.760 1 3.0 3.7 2.5 3.1
G1R15_4 Insert_G G1R15 | 1541.760 1 288.4 | 134.7 240.6 112.4
G1R15_5a_Podkova_G G1R15 | 1541.760 1 30.3 2.4 25.3 2.0
G1R15_5b_Gromet priprava_G G1R15 | 1541.760 1 48.2 3.0 40.2 2.5
G1R15_5b_Gromet lepeni_G G1R15 | 1541.760 1 12.7 | 14.8 10.6 12.3
G1R15_5c_Kemlok_G G1R15 | 1541.760 1 43| 134 3.6 11.2
G1R15_5e_Pena(lepit)_G G1R15 | 1541.760 1| 100.7 | 24.6 84.0 20.6
G1R15_5f Fixace knizky-
plotna_G G1R15 | 1541.760 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G1R15_6a_Cistit
penu(lepenka) G G1R15 | 1541.760 1 0.0 5.6 0.0 4.7
G1R15_6b_Cistit in-
sert(lepenka)_G G1R15 | 1541.760 1 59.8 | 19.3 49.9 16.1
G1R15_6¢_Brus modurit_G G1R15 | 1541.760 1 0.0 | 105.0 0.0 87.6
G1R15_6d_Brus pena_G G1R15 | 1541.760 1 0.1 7.1 0.1 6.0
G1R15_7a_Sealovaniinsertu_G | G1R15 | 1541.760 1| 116.2 | 154.6 96.9 129.0
G1R15_7b_Sealovani peny_G G1R15 | 1541.760 1 179 | 143 15.0 11.9
G1R15_8a_Vazeni_G G1R15 | 1541.760 1 8.2 0.0 6.9 0.0
G1R15_0a_Rukavice_G G1R15 | 1541.760 1 2.3 0.0 1.9 0.0
G1R15_0b_Uklid stolu_G G1R15 | 1541.760 1 14.8 0.0 12.3 0.0
G1R15_0c_Nabrat lepidlo_G G1R15 | 1541.760 1 6.7 0.0 5.6 0.0
G1 G1 738.7 | 502.7 | 616.3 | 419.4
G2R15_1_Prebrani panelu_G G2R15 | 1817.400 1 29.5 0.0 25.3 0.0
G2R15_3_Modurit_G G2R15 | 1817.400 1 3.6 4.4 3.1 3.8
G2R15_4_Insert_G G2R15 | 1817.400 1| 340.0 | 158.8 | 292.2 136.5
G2R15_5a_Podkova_G G2R15 | 1817.400 1 35.7 2.8 30.7 2.4
G2R15_5b_Gromet priprava_G G2R15 | 1817.400 1 56.8 3.6 48.8 3.1
G2R15_5b_Gromet lepeni_G G2R15 | 1817.400 1 15.0 | 17.4 12.9 15.0
G2R15_5c_Kemlok_G G2R15 | 1817.400 1 5.1 | 15.8 4.4 13.6
G2R15_5e_Pena(lepit)_G G2R15 | 1817.400 1| 118.7| 29.0| 102.0 25.0
G2R15_5f_Fixace knizky-
plotna_G G2R15 | 1817.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G2R15_6a_Cistit
penu(lepenka)_G G2R15 | 1817.400 1 0.0 6.6 0.0 5.7
G2R15_6b_Cistit in-
sert(lepenka)_G G2R15 | 1817.400 1 70.5 | 22.8 60.6 19.6
G2R15_6¢_Brus modurit_G G2R15 | 1817.400 1 0.0 | 123.7 0.0 106.3
G2R15_6d_Brus pena_G G2R15 | 1817.400 1 0.2 8.4 0.1 7.2

-9-
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G2R15_7a_Sealovani insertu_G G2R15 | 1817.400 1 136.9 | 182.3 117.7 156.6
G2R15_7b_Sealovani peny_G G2R15 | 1817.400 1 21.2 16.8 18.2 14.5
G2R15_8a_Vazeni_G G2R15 | 1817.400 1 9.7 0.0 8.3 0.0
G2R15_0a_Rukavice_G G2R15 | 1817.400 1 2.7 0.0 2.3 0.0
G2R15_0b_Uklid stolu_G G2R15 | 1817.400 1 17.4 0.0 15.0 0.0
G2R15_0c_Nabrat lepidlo_G G2R15 | 1817.400 1 7.9 0.0 6.8 0.0
G2 G2 870.8 | 592.5 | 748.4 | 509.3
G3R15_1_Prebrani panelu_G G3R15 | 2208.600 1 35.8 0.0 31.7 0.0
G3R15_3_Modurit_G G3R15 | 2208.600 1 4.4 54 3.9 4.7
G3R15_4_Insert_G G3R15 | 2208.600 1| 413.1|193.0| 365.3 170.6
G3R15_5a_Podkova_G G3R15 | 2208.600 1 43.4 34 384 3.0
G3R15_5b_Gromet priprava_G | G3R15 | 2208.600 1| 69.0| 44| 610 3.9
G3R15_5b_Gromet lepeni_G G3R15 | 2208.600 1 18.2 | 21.2 16.1 18.7
G3R15_5c_Kemlok_G G3R15 | 2208.600 1 6.2 19.2 5.5 17.0
G3R15_5e_Pena(lepit)_G G3R15 | 2208.600 1| 144.2| 353 | 1275 31.2
G3R15_5f_ Fixace knizky-

plotna_G G3R15 | 2208.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G3R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G3R15 | 2208.600 1 0.0 8.0 0.0 7.1
G3R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G3R15 | 2208.600 1 85.7 | 27.7 75.8 24.5
G3R15_6c_Brus modurit_G G3R15 | 2208.600 1 0.0 | 150.4 0.0 133.0
G3R15_6d_Brus pena_G G3R15 | 2208.600 1 0.2 10.2 0.2 9.0
G3R15_7a_Sealovaniinsertu_G | G3R15 | 2208.600 1| 166.4 | 221.5| 147.2 195.9
G3R15_7b_Sealovani peny_G G3R15 | 2208.600 1 25.7 | 20.5 22.7 18.1
G3R15_8a_Vazeni_G G3R15 | 2208.600 1 11.8 0.0 10.4 0.0
G3R15_0a_Rukavice_G G3R15 | 2208.600 1 3.3 0.0 2.9 0.0
G3R15_0b_UKklid stolu_G G3R15 | 2208.600 1 21.2 0.0 18.7 0.0
G3R15_0c_Nabrat lepidlo_G G3R15 | 2208.600 1 9.6 0.0 8.5 0.0
G3 G3 1058.2 | 720.1 | 935.8 636.8
G4R15_1_Prebrani panelu_G G4R15 | 2403.480 1 39.0 0.0 34.8 0.0
G4R15_3_Modurit_G G4R15 | 2403.480 1 4.8 5.8 4.2 5.2
G4R15_4 Insert_G G4R15 | 2403.480 1| 449.6 | 210.0 | 401.8 187.7
G4R15_5a_Podkova_G G4R15 | 2403.480 1 47.2 3.7 42.2 3.3
G4R15_5b_Gromet priprava_G | G4R15 | 2403.480 1| 751| 47| 671 4.2
G4R15_5b_Gromet lepeni_G G4R15 | 2403.480 1 199 | 23.1 17.7 20.6
G4R15_5c_Kemlok_G G4R15 | 2403.480 1 6.8 | 20.9 6.1 18.7
G4R15_5e_Pena(lepit)_G G4R15 | 2403.480 1| 156.9 | 38.4 | 140.2 34.3
G4R15_5f Fixace knizky-

plotna_G G4R15 | 2403.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G4R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G4R15 | 2403.480 1 0.0 8.7 0.0 7.8
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G4R15_6b_Cistit in-

Bc. Anezka Cervinkova

sert(lepenka)_G G4R15 | 2403.480 1 93.2 | 30.1 83.3 26.9
G4R15_6c¢_Brus modurit_G G4R15 | 2403.480 1 0.0 | 163.6 0.0 146.2
G4R15_6d_Brus pena_G G4R15 | 2403.480 1 0.2 111 0.2 9.9
G4R15_7a_Sealovani insertu_G G4R15 | 2403.480 1 181.1 | 241.0 161.9 2154
G4R15_7b_Sealovani peny_G G4R15 | 2403.480 1 28.0| 223 25.0 19.9
G4R15_8a_Vazeni_G G4R15 | 2403.480 1 12.8 0.0 11.5 0.0
G4R15_0a_Rukavice_G G4R15 | 2403.480 1 3.6 0.0 3.2 0.0
G4R15_0b_Uklid stolu_G G4R15 | 2403.480 1 23.0 0.0 20.6 0.0
G4R15_0c_Nabrat lepidlo_G G4R15 | 2403.480 1 10.4 0.0 9.3 0.0
G4 G4 1151.6 | 783.6 | 1029.2 | 700.3
G5R15_1_Prebrani panelu_G G5R15 | 2717.640 1 44.0 0.0 39.9 0.0
G5R15_3_Modurit_G G5R15 | 2717.640 1 5.4 6.6 4.9 6.0
G5R15_4_Insert_G G5R15 | 2717.640 1| 508.3|237.4 | 460.6 215.1
G5R15_5a_Podkova_G G5R15 | 2717.640 1 53.4 4.2 48.4 3.8
G5R15_5b_Gromet priprava_G G5R15 | 2717.640 1 84.9 5.4 76.9 4.9
G5R15_5b_Gromet lepeni_G G5R15 | 2717.640 1 22.4 | 26.1 20.3 23.6
G5R15_5c_Kemlok_G G5R15 | 2717.640 1 7.7 | 23.7 6.9 215
G5R15_5e_Pena(lepit)_G G5R15 | 2717.640 1| 1774 | 43.4| 160.8 39.3
G5R15_5f_ Fixace knizky-

plotna_G G5R15 | 2717.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G5R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G5R15 | 2717.640 1 0.0 9.9 0.0 8.9
G5R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G5R15 | 2717.640 1| 1054 | 34.1 95.5 30.9
G5R15_6¢_Brus modurit_G G5R15 | 2717.640 1 0.0 | 185.0 0.0 167.6
G5R15_6d_Brus pena_G G5R15 | 2717.640 1 0.2 | 126 0.2 11.4
G5R15_7a_Sealovani insertu_G | G5R15 | 2717.640 1| 204.8|272.6 | 185.5 246.9
G5R15_7b_Sealovani peny_G G5R15 | 2717.640 1 31.6 | 25.2 28.7 22.8
G5R15_8a_Vazeni_G G5R15 | 2717.640 1 14.5 0.0 13.1 0.0
G5R15_0a_Rukavice_G G5R15 | 2717.640 1 4.1 0.0 3.7 0.0
G5R15_0b_Uklid stolu_G G5R15 | 2717.640 1 26.0 0.0 23.6 0.0
G5R15_0c_Nabrat lepidlo_G G5R15 | 2717.640 1 11.8 0.0 10.7 0.0
G5 G5 1302.1 | 886.1 | 1179.7 | 802.8
S1R15_1_Prebrani panelu_S S1R15 270.480 1 4.4 0.0 4.2 0.0
S1R15_3_Modurit_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_4 Insert_S S1R15 270.480 1 46.6 | 56.8 44.2 53.8
S1R15_5a_Podkova_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_5b_Gromet priprava_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_5b_Gromet lepeni_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_5c_Kemlok_S S1R15 270.480 1 1.0 0.0 0.9 0.0
S1R15_5e_Pena(lepit)_S S1R15 270.480 1 12.2| 17.8 11.6 16.9
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S1R15_5f Fixace knizky-

Bc. Anezka Cervinkova

plotna_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S1R15 270.480 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S1R15 270.480 1 12.2 | 125 11.6 11.8
S1R15_6¢_Brus modurit_S S1R15 270.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R15_6d_Brus pena_S S1R15 270.480 1 0.1 2.3 0.1 2.2
S1R15_7a_Sealovani insertu_S S1R15 270.480 1 0.4 1.9 0.4 1.8
S1R15_7b_Sealovani peny_S S1R15 | 270.480 1 11.7 | 13.1 11.0 12.4
S1R15_8a_Vazeni_S S1R15 270.480 1 8.9 0.0 8.5 0.0
S1R15_0a_Rukavice_S S1R15 270.480 1 13 0.0 1.2 0.0
S1R15_0b_Uklid stolu_S S1R15 270.480 1 5.2 0.0 4.9 0.0
S1R15_0c_Nabrat lepidlo_S S1R15 270.480 1 1.8 0.0 1.7 0.0
S1 S1 105.9 | 104.4 | 100.3 98.9
S2R15_1_Prebrani panelu_S S2R15 248.640 1 4.1 0.0 3.8 0.0
S2R15_3_Modurit_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_4 Insert_S S2R15 248.640 1 429 | 52.2 40.4 49.2
S2R15_5a_Podkova_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_5b_Gromet priprava_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_5b_Gromet lepeni_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_5c_Kemlok_S S2R15 248.640 1 0.9 0.0 0.9 0.0
S2R15_5e_Pena(lepit)_S S2R15 248.640 1 11.2 | 164 10.6 15.4
S2R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S2R15 248.640 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S2R15 248.640 1 11.2 | 115 10.6 10.8
S2R15_6¢_Brus modurit_S S2R15 248.640 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R15_6d_Brus pena_S S2R15 248.640 1 0.1 2.1 0.1 2.0
S2R15_7a_Sealovani insertu_S S2R15 248.640 1 0.4 1.7 0.4 1.6
S2R15_7b_Sealovani peny_S S2R15 248.640 1 10.7 | 121 10.1 11.4
S2R15_8a_Vazeni_S S2R15 248.640 1 8.2 0.0 7.7 0.0
S2R15_0a_Rukavice_S S2R15 248.640 1 1.2 0.0 1.1 0.0
S2R15_0b_Uklid stolu_S S2R15 248.640 1 4.7 0.0 4.5 0.0
S2R15_0c_Nabrat lepidlo_S S2R15 248.640 1 1.7 0.0 1.6 0.0
S2 S2 97.3 | 96.0 91.7 90.5
S3R15_1_Prebrani panelu_S S3R15 276.480 1 4.5 0.0 4.3 0.0
S3R15_3_Modurit_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_4_Insert_S S3R15 276.480 1 47.6 | 58.1 45.2 55.1
S3R15_5a_Podkova_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
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S3R15_5b_Gromet priprava_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_5b_Gromet lepeni_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_5c_Kemlok_S S3R15 276.480 1 1.0 0.0 1.0 0.0
S3R15_5e_Pena(lepit) S S3R15 | 276.480 1 12.5 | 18.2 11.8 17.3
S3R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S3R15 276.480 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S3R15 | 276.480 1 12.5| 12.8 11.8 12.1
S3R15_6¢_Brus modurit_S S3R15 276.480 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R15_6d_Brus pena_S S3R15 276.480 1 0.1 2.4 0.1 2.2
S3R15_7a_Sealovani insertu_S S3R15 276.480 1 0.4 1.9 0.4 1.8
S3R15_7b_Sealovani peny_S S3R15 276.480 1 119 | 134 11.3 12.7
S3R15_8a_Vazeni_S S3R15 276.480 1 9.1 0.0 8.7 0.0
S3R15_0a_Rukavice_S S3R15 276.480 1 1.3 0.0 1.2 0.0
S3R15_0b_Uklid stolu_S S3R15 276.480 1 5.3 0.0 5.0 0.0
S3R15_0c_Nabrat lepidlo_S S3R15 276.480 1 1.9 0.0 1.8 0.0
S3 S3 108.2 | 106.8 | 102.6 101.2
S4R15_1_Prebrani panelu_S S4R15 351.600 1 5.8 0.0 5.5 0.0
S4R15_3_Modurit_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_4_Insert_S S4R15 351.600 1 60.6 | 73.9 58.1 70.9
S4R15_5a_Podkova_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_5b_Gromet priprava_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_5b_Gromet lepeni_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_5c_Kemlok_S S4R15 351.600 1 1.3 0.0 1.2 0.0
S4R15_5e_Pena(lepit)_S S4R15 351.600 1 159 | 23.2 15.2 22.2
S4R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S4R15 351.600 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S4R15 351.600 1 159 | 16.2 15.2 15.6
S4R15_6c¢_Brus modurit_S S4R15 351.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R15_6d_Brus pena_S S4R15 351.600 1 0.2 3.0 0.2 2.9
S4R15_7a_Sealovani insertu_S S4R15 351.600 1 0.6 24 0.5 2.3
S4R15_7b_Sealovani peny_S S4R15 351.600 1 15.2 | 171 14.5 16.4
S4R15_8a_Vazeni_S S4R15 351.600 1 11.6 0.0 11.2 0.0
S4R15_0a_Rukavice_S S4R15 351.600 1 1.6 0.0 1.6 0.0
S4R15_0b_Uklid stolu_S S4R15 351.600 1 6.7 0.0 6.4 0.0
S4R15_0c_Nabrat lepidlo_S S4R15 351.600 1 2.4 0.0 2.3 0.0
sS4 sS4 137.6 | 135.8 | 132.0 130.3
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S5R15_1_Prebrani panelu_S S5R15 553.800 1 9.1 0.0 8.9 0.0
S5R15_3_Modurit_S S5R15 553.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15 4 Insert_S S5R15 553.800 1 95.4 | 116.3 93.0 113.3
S5R15_5a_Podkova_S S5R15 553.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15_5b_Gromet priprava_S S5R15 | 553.800 0 00| 00 0.0 0.0
S5R15_5b_Gromet lepeni_S S5R15 553.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15_5c¢_Kemlok_S S5R15 553.800 1 2.0 0.0 2.0 0.0
S5R15_5e_Pena(lepit) S S5R15 | 553.800 1| 250 365| 244 35.6
S5R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S5R15 553.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S5R15 553.800 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S5R15 553.800 1 25.0 | 25.6 24.4 24.9
S5R15_6¢_Brus modurit_S S5R15 553.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R15_6d_Brus pena_S S5R15 553.800 1 0.3 4.7 0.3 4.6
S5R15_7a_Sealovani insertu_S S5R15 553.800 1 0.9 3.8 0.9 3.7
S5R15_7b_Sealovani peny_S S5R15 553.800 1 239 | 26.9 23.3 26.2
S5R15_8a_Vazeni_S S5R15 553.800 1 18.3 0.0 17.8 0.0
S5R15_0a_Rukavice_S S5R15 553.800 1 2.6 0.0 2.5 0.0
S5R15_0b_Uklid stolu_S S5R15 553.800 1 10.6 0.0 10.3 0.0
S5R15_0c_Nabrat lepidlo_S S5R15 553.800 1 3.7 0.0 3.6 0.0
S5 S5 216.8 | 213.9 | 211.2 | 208.3
S6R15_1_Prebrani panelu_S S6R15 217.464 1 3.6 0.0 3.3 0.0
S6R15_3_Modurit_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_4_Insert_S S6R15 217.464 1 37.5| 45.7 35.0 42.7
S6R15_5a_Podkova_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_5b_Gromet priprava_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_5b_Gromet lepeni_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_5c_Kemlok_S S6R15 217.464 1 0.8 0.0 0.7 0.0
S6R15_5e_Pena(lepit)_S S6R15 217.464 1 9.8 | 14.3 9.2 13.4
S6R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S6R15 217.464 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S6R15 217.464 1 9.8 | 10.0 9.2 9.4
S6R15_6¢_Brus modurit_S S6R15 217.464 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R15_6d_Brus pena_S S6R15 217.464 1 0.1 1.9 0.1 1.7
S6R15_7a_Sealovani insertu_S S6R15 217.464 1 0.3 1.5 0.3 14
S6R15_7b_Sealovani peny_S S6R15 217.464 1 9.4 | 10.6 8.8 9.9
S6R15_8a_Vazeni_S S6R15 217.464 1 7.2 0.0 6.7 0.0
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S6R15_0a_Rukavice_S S6R15 217.464 1 1.0 0.0 0.9 0.0
S6R15_0b_Uklid stolu_S S6R15 217.464 1 4.1 0.0 3.9 0.0
S6R15_0c_Nabrat lepidlo_S S6R15 217.464 1.5 0.0 1.4 0.0
S6 S6 85.1 | 84.0 79.5 78.5
S7R15_1_Prebrani panelu_S S7R15 249.600 1 4.1 0.0 3.9 0.0
S7R15_3_Modurit_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_4 Insert_S S7R15 249.600 1 430 | 524 40.6 494
S7R15_5a_Podkova_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_5b_Gromet priprava_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_5b_Gromet lepeni_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_5c_Kemlok_S S7R15 249.600 1 0.9 0.0 0.9 0.0
S7R15_5e_Pena(lepit)_S S7R15 249.600 1 11.3| 16.5 10.6 15.5
S7R15_5f Fixace knizky-

plotna_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S7R15 249.600 1 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S7R15 249.600 1 11.3 | 11.5 10.6 10.9
S7R15_6c¢_Brus modurit_S S7R15 249.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R15_6d_Brus pena_S S7R15 249.600 1 0.1 2.1 0.1 2.0
S7R15_7a_Sealovani insertu_S S7R15 249.600 1 0.4 1.7 0.4 1.6
S7R15_7b_Sealovani peny_S S7R15 249.600 1 10.8 | 121 10.1 11.4
S7R15_8a_Vazeni_S S7R15 249.600 1 8.3 0.0 7.8 0.0
S7R15_0a_Rukavice_S S7R15 249.600 1 1.2 0.0 1.1 0.0
S7R15_0b_Uklid stolu_S S7R15 249.600 1 4.8 0.0 4.5 0.0
S7R15_0c_Nabrat lepidlo_S S7R15 249.600 1 1.7 0.0 1.6 0.0
S7 S7 97.7 | 96.4 92.1 90.9
G1R16_1_Prebrani panelu_G G1R16 682.800 1 7.0 0.0 3.5 0.0
G1R16_3_Modurit_G G1R16 682.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G1R16_4_Insert_G G1R16 682.800 1 334 7.5 16.7 3.7
G1R16_5a_Podkova_G G1R16 682.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G1R16_5b_Gromet priprava_G G1R16 682.800 1 6.6 0.4 3.3 0.2
G1R16_5b_Gromet lepeni_G G1R16 682.800 1 1.8 2.0 0.9 1.0
G1R16_5c_Kemlok_G G1R16 682.800 1 0.4 1.2 0.2 0.6
G1R16_5e_Pena(lepit)_G G1R16 682.800 1 316 | 105 15.8 5.2
G1R16_5f_ Fixace knizky-

plotna_G G1R16 682.800 1 0.9 0.8 0.4 0.4
G1R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G1R16 682.800 1 0.0 11 0.0 0.6
G1R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G1R16 682.800 1 1.4 0.3 0.7 0.1
G1R16_6¢_Brus modurit_G G1R16 682.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
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G1R16_6d_Brus pena_G G1R16 682.800 1 0.1 2.1 0.0 1.1
G1R16_7a_Sealovani insertu_G G1R16 682.800 1 1.9 24 0.9 1.2
G1R16_7b_Sealovani peny_G G1R16 682.800 1 5.3 4.3 2.6 2.1
G1R16_8a_Vazeni_G G1R16 682.800 1 3.6 0.0 1.8 0.0
G1R16_0a_Rukavice_G G1R16 682.800 1 0.9 0.0 0.4 0.0
G1R16_0b_UKklid stolu_G G1R16 | 682.800 1 42| 00 2.1 0.0
G1R16_0c_Nabrat lepidlo_G G1R16 682.800 1 1.5 0.0 0.7 0.0
G1 G1 100.4 | 32.6 50.2 16.3
G2R16_1_Prebrani panelu_G G2R16 602.400 1 6.2 0.0 2.7 0.0
G2R16_3_Modurit_G G2R16 602.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G2R16_4_Insert_G G2R16 602.400 1 29.5 6.6 12.8 2.9
G2R16_5a_Podkova_G G2R16 602.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G2R16_5b_Gromet priprava_G | G2R16 | 602.400 1 58| 04 2.5 0.2
G2R16_5b_Gromet lepeni_G G2R16 602.400 1 1.6 1.8 0.7 0.8
G2R16_5c_Kemlok_G G2R16 | 602.400 1 04| 1.1 0.2 0.5
G2R16_5e_Pena(lepit)_G G2R16 602.400 1 27.8 9.2 12.1 4.0
G2R16_5f_ Fixace knizky-

plotna_G G2R16 602.400 1 0.8 0.7 0.3 0.3
G2R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G2R16 602.400 1 0.0 1.0 0.0 0.4
G2R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G2R16 602.400 1 1.2 0.3 0.5 0.1
G2R16_6c_Brus modurit_G G2R16 602.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G2R16_6d_Brus pena_G G2R16 602.400 1 0.1 1.9 0.0 0.8
G2R16_7a_Sealovani insertu_G | G2R16 602.400 1 1.7 2.1 0.7 0.9
G2R16_7b_Sealovani peny_G G2R16 | 602.400 1 46| 3.8 2.0 1.6
G2R16_8a_Vazeni_G G2R16 602.400 1 3.2 0.0 1.4 0.0
G2R16_0a_Rukavice_G G2R16 602.400 1 0.8 0.0 0.3 0.0
G2R16_0b_UKklid stolu_G G2R16 602.400 1 3.7 0.0 1.6 0.0
G2R16_0c_Nabrat lepidlo_G G2R16 | 602.400 1 13| 0.0 0.6 0.0
G2 G2 88.6 | 28.8 38.4 12,5
G3R16_1_Prebrani panelu_G G3R16 754.920 1 7.8 0.0 4.3 0.0
G3R16_3_Modurit_G G3R16 754.920 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G3R16_4_Insert_G G3R16 754.920 1 37.0 8.3 20.3 4.5
G3R16_5a_Podkova_G G3R16 754.920 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G3R16_5b_Gromet priprava_G | G3R16 | 754.920 1 72| 05 4.0 0.3
G3R16_5b_Gromet lepeni_G G3R16 | 754.920 1 20| 22 1.1 1.2
G3R16_5c_Kemlok_G G3R16 754.920 1 0.4 1.3 0.2 0.7
G3R16_5e_Pena(lepit)_G G3R16 754.920 1 34.9 11.6 19.1 6.3
G3R16_5f Fixace knizky-

plotna_G G3R16 754.920 1 1.0 0.9 0.5 0.5
G3R16_6a_Cistit G3R16 754.920 1 0.0 1.2 0.0 0.7
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G3R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G3R16 754.920 1 1.5 0.3 0.8 0.2
G3R16_6c¢c_Brus modurit_G G3R16 754.920 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G3R16_6d_Brus pena_G G3R16 754.920 1 0.1 2.4 0.0 1.3
G3R16_7a_Sealovani insertu_G | G3R16 754.920 1 2.1 2.6 1.1 1.4
G3R16_7b_Sealovani peny_G G3R16 754.920 1 5.8 4.7 3.2 2.6
G3R16_8a_Vazeni_G G3R16 | 754.920 1 40| 0.0 2.2 0.0
G3R16_0a_Rukavice_G G3R16 754.920 1 0.9 0.0 0.5 0.0
G3R16_0b_Uklid stolu_G G3R16 754.920 1 4.6 0.0 2.5 0.0
G3R16_0c_Nabrat lepidlo_G G3R16 754.920 1 1.6 0.0 0.9 0.0
G3 G3 111.0 | 36.1 60.9 19.8
G4R16_1_Prebrani panelu_G G4R16 | 1221.600 1 12.6 0.0 9.1 0.0
G4R16_3_Modurit_G G4R16 | 1221.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G4R16_4_Insert_G G4R16 | 1221.600 1 59.8 | 13.4 43.1 9.6
G4R16_5a_Podkova_G G4R16 | 1221.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G4R16_5b_Gromet priprava_G G4R16 | 1221.600 1 11.7 0.8 8.4 0.6
G4R16_5b_Gromet lepeni_G G4R16 | 1221.600 1 3.2 3.6 2.3 2.6
G4R16_5c_Kemlok_G G4R16 | 1221.600 1 0.7 2.2 0.5 1.6
G4R16_5e_Pena(lepit)_G G4R16 | 1221.600 1 56.5 | 18.7 40.7 13.5
G4R16_5f_Fixace knizky-

plotna_G G4R16 | 1221.600 1 1.6 1.5 1.1 1.1
G4R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G4R16 | 1221.600 1 0.0 2.0 0.0 14
G4R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G4R16 | 1221.600 1 2.4 0.5 1.8 0.4
G4R16_6¢_Brus modurit_G G4R16 | 1221.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G4R16_6d_Brus pena_G G4R16 | 1221.600 1 0.1 3.8 0.1 2.8
G4R16_7a_Sealovaniinsertu_G | G4R16 | 1221.600 1 3.4 4.3 2.4 3.1
G4R16_7b_Sealovani peny_G G4R16 | 1221.600 1 9.4 7.6 6.8 5.5
G4R16_8a_Vazeni_G G4R16 | 1221.600 1 6.5 0.0 4.7 0.0
G4R16_0a_Rukavice_G G4R16 | 1221.600 1 1.5 0.0 1.1 0.0
G4R16_0b_Uklid stolu_G G4R16 | 1221.600 1 7.5 0.0 5.4 0.0
G4R16_0c_Nabrat lepidlo_G G4R16 | 1221.600 1 2.7 0.0 1.9 0.0
G4 G4 179.7 | 58.3 | 129.5 42.0
G5R16_1_Prebrani panelu_G G5R16 | 1052.400 1 10.9 0.0 7.3 0.0
G5R16_3_Modurit_G G5R16 | 1052.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G5R16_4_Insert_G G5R16 | 1052.400 1 51.5| 11.5 34.8 7.8
G5R16_5a_Podkova_G G5R16 | 1052.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G5R16_5b_Gromet priprava_G G5R16 | 1052.400 1 10.1 0.7 6.8 0.5
G5R16_5b_Gromet lepeni_G G5R16 | 1052.400 1 2.8 3.1 1.9 2.1
G5R16_5c_Kemlok_G G5R16 | 1052.400 1 0.6 1.9 0.4 1.3

-17 -




Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Diplomova prace, akad. rok 2019/20

Katedra technologie obrabéni

Bc. Anezka Cervinkova

G5R16_5e_Pena(lepit)_G G5R16 | 1052.400 1 48.6 | 16.1 329 10.9
G5R16_5f_ Fixace knizky-

plotna_G G5R16 | 1052.400 1 1.3 1.3 0.9 0.9
G5R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_G G5R16 | 1052.400 1 0.0 1.7 0.0 1.2
G5R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_G G5R16 | 1052.400 1 2.1 0.5 1.4 0.3
G5R16_6¢_Brus modurit_G G5R16 | 1052.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
G5R16_6d_Brus pena_G G5R16 | 1052.400 1 0.1 3.3 0.1 2.2
G5R16_7a_Sealovani insertu_G | G5R16 | 1052.400 1 2.9 3.7 2.0 2.5
G5R16_7b_Sealovani peny_G G5R16 | 1052.400 1 8.1 6.6 5.5 4.5
G5R16_8a_Vazeni_G G5R16 | 1052.400 1 5.6 0.0 3.8 0.0
G5R16_0a_Rukavice_G G5R16 | 1052.400 1 1.3 0.0 0.9 0.0
G5R16_0b_Uklid stolu_G G5R16 | 1052.400 1 6.5 0.0 4.4 0.0
G5R16_0c_Nabrat lepidlo_G G5R16 | 1052.400 1 2.3 0.0 1.5 0.0
G5 G5 154.8 | 50.3 | 104.6 34.0
S1R16_1_Prebrani panelu_S S1R16 100.800 1 1.8 0.0 1.6 0.0
S1R16_3_Modurit_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_4 Insert_S S1R16 100.800 1 3.9 2.6 3.4 2.3
S1R16_5a_Podkova_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_5b_Gromet priprava_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_5b_Gromet lepeni_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_5c_Kemlok_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_5e_Pena(lepit)_S S1R16 100.800 1 0.9 0.5 0.8 0.4
S1R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S1R16 100.800 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S1R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S1R16 100.800 1 0.4 0.3 0.3 0.3
S1R16_6c¢_Brus modurit_S S1R16 100.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S1R16_6d_Brus pena_S S1R16 100.800 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S1R16_7a_Sealovani insertu_S S1R16 100.800 1 2.7 2.6 2.4 2.3
S1R16_7b_Sealovani peny_S S1R16 100.800 1 0.2 0.2 0.2 0.1
S1R16_8a_Vazeni_S S1R16 100.800 1 33 0.0 2.9 0.0
S1R16_0a_Rukavice_S S1R16 100.800 1 0.3 0.0 0.3 0.0
S1R16_0b_Uklid stolu_S S1R16 100.800 1 1.7 0.0 1.5 0.0
S1R16_0c_Nabrat lepidlo_S S1R16 100.800 1 0.3 0.0 0.3 0.0
S1 S1 15.7 6.3 13.9 5.6
S2R16_1_Prebrani panelu_S S2R16 141.600 1 2.6 0.0 2.4 0.0
S2R16_3_Modurit_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_4_Insert_S S2R16 141.600 1 5.4 3.7 5.0 3.4
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S2R16_5a_Podkova_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_5b_Gromet priprava_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_5b_Gromet lepeni_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_5c_Kemlok_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_5e_Pena(lepit)_S S2R16 | 141.600 1 1.2| 0.7 1.1 0.6
S2R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S2R16 141.600 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S2R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S2R16 141.600 1 0.5 0.5 0.5 0.4
S2R16_6¢_Brus modurit_S S2R16 141.600 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S2R16_6d_Brus pena_S S2R16 141.600 1 0.2 0.1 0.2 0.1
S2R16_7a_Sealovani insertu_S S2R16 141.600 1 3.8 3.7 3.5 3.4
S2R16_7b_Sealovani peny_S S2R16 141.600 1 0.3 0.2 0.2 0.2
S2R16_8a_Vazeni_S S2R16 141.600 1 4.7 0.0 4.3 0.0
S2R16_0a_Rukavice_S S2R16 141.600 1 0.4 0.0 0.4 0.0
S2R16_0b_Uklid stolu_S S2R16 141.600 1 2.4 0.0 2.2 0.0
S2R16_0c_Nabrat lepidlo_S S2R16 141.600 1 0.5 0.0 0.4 0.0
S2 S2 22.1 8.9 20.2 8.2
S3R16_1_Prebrani panelu_S S3R16 151.800 1 2.8 0.0 2.6 0.0
S3R16_3_Modurit_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_4_Insert_S S3R16 151.800 1 5.8 3.9 5.4 3.6
S3R16_5a_Podkova_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_5b_Gromet priprava_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_5b_Gromet lepeni_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_5c_Kemlok_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_5e_Pena(lepit)_S S3R16 151.800 1 1.3 0.7 1.2 0.7
S3R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S3R16 151.800 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S3R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S3R16 151.800 1 0.5 0.5 0.5 0.5
S3R16_6¢_Brus modurit_S S3R16 151.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S3R16_6d_Brus pena_S S3R16 151.800 1 0.2 0.1 0.2 0.1
S3R16_7a_Sealovani insertu_S S3R16 151.800 1 4.1 3.9 3.8 3.6
S3R16_7b_Sealovani peny_S S3R16 151.800 1 0.3 0.2 0.2 0.2
S3R16_8a_Vazeni_S S3R16 151.800 1 5.0 0.0 4.6 0.0
S3R16_0a_Rukavice_S S3R16 151.800 1 0.5 0.0 0.4 0.0
S3R16_0b_Uklid stolu_S S3R16 151.800 1 2.6 0.0 2.4 0.0
S3R16_0c_Nabrat lepidlo_S S3R16 151.800 1 0.5 0.0 0.5 0.0
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S3 S3 23.7 9.5 21.8 8.8
S4R16_1_Prebrani panelu_S S4R16 188.400 1 3.4 0.0 3.2 0.0
S4R16_3_Modurit_S S4R16 188.400 0 00| 0.0 0.0 0.0
S4R16_4 Insert_S S4R16 188.400 1 7.2 4.9 6.8 4.6
S4R16_5a_Podkova_S S4R16 188.400 0 00| 0.0 0.0 0.0
S4R16_5b_Gromet priprava_S S4R16 188.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R16_5b_Gromet lepeni_S S4R16 188.400 0 00| 0.0 0.0 0.0
S4R16_5c_Kemlok_S S4R16 188.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R16_5e_Pena(lepit)_S S4R16 188.400 1 1.6 0.9 1.5 0.8
S4R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S4R16 188.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S4R16 188.400 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S4R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S4R16 188.400 1 0.7 0.6 0.6 0.6
S4R16_6c¢_Brus modurit_S S4R16 188.400 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S4R16_6d_Brus pena_S S4R16 188.400 1 0.2 0.1 0.2 0.1
S4R16_7a_Sealovani insertu_S S4R16 188.400 1 5.1 4.9 4.8 4.6
S4R16_7b_Sealovani peny_S S4R16 188.400 1 0.3 0.3 0.3 0.3
S4R16_8a_Vazeni_S S4R16 188.400 1 6.2 0.0 5.8 0.0
S4R16_0a_Rukavice_S S4R16 188.400 1 0.6 0.0 0.5 0.0
S4R16_0b_Uklid stolu_S S4R16 188.400 1 3.2 0.0 3.0 0.0
S4R16_0c_Nabrat lepidlo_S S4R16 188.400 1 0.6 0.0 0.6 0.0
sS4 sS4 29.4 | 11.8 27.5 11.1
S5R16_1_Prebrani panelu_S S5R16 322.200 1 5.9 0.0 5.7 0.0
S5R16_3_Modurit_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_4_Insert_S S5R16 322.200 1 12.4 8.4 11.9 8.1
S5R16_5a_Podkova_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_5b_Gromet priprava_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_5b_Gromet lepeni_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_5c_Kemlok_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_5e_Pena(lepit)_S S5R16 322.200 1 2.7 1.5 2.6 14
S5R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S5R16 322.200 1 0.2 0.2 0.2 0.2
S5R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S5R16 322.200 1 1.1 1.0 1.1 1.0
S5R16_6¢_Brus modurit_S S5R16 322.200 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S5R16_6d_Brus pena_S S5R16 322.200 1 0.4 0.2 0.4 0.2
S5R16_7a_Sealovani insertu_S S5R16 322.200 1 8.7 8.3 8.4 8.0
S5R16_7b_Sealovani peny_S S5R16 322.200 1 0.6 0.5 0.6 0.5
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S5R16_8a_Vazeni_S S5R16 322.200 1 10.7 0.0 10.3 0.0
S5R16_0a_Rukavice_S S5R16 322.200 1 1.0 0.0 1.0 0.0
S5R16_0b_Uklid stolu_S S5R16 322.200 1 5.5 0.0 5.3 0.0
S5R16_0c_Nabrat lepidlo_S S5R16 322.200 1 1.1 0.0 1.0 0.0
S5 S5 50.2 | 20.2 48.4 19.5
S6R16_1_Prebrani panelu_S S6R16 132.000 1 2.4 0.0 2.2 0.0
S6R16_3_Modurit_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_4 Insert_S S6R16 132.000 1 5.1 3.4 4.6 3.1
S6R16_5a_Podkova_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_5b_Gromet priprava_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_5b_Gromet lepeni_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_5c_Kemlok_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_5e_Pena(lepit)_S S6R16 132.000 1 1.1 0.6 1.0 0.6
S6R16_5f Fixace knizky-

plotna_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S6R16 132.000 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S6R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S6R16 132.000 1 0.5 0.4 0.4 0.4
S6R16_6c¢_Brus modurit_S S6R16 132.000 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S6R16_6d_Brus pena_S S6R16 132.000 1 0.2 0.1 0.2 0.1
S6R16_7a_Sealovani insertu_S S6R16 132.000 1 3.6 34 3.3 3.1
S6R16_7b_Sealovani peny_S S6R16 132.000 1 0.2 0.2 0.2 0.2
S6R16_8a_Vazeni_S S6R16 132.000 1 4.4 0.0 4.0 0.0
S6R16_0a_Rukavice_S S6R16 132.000 1 0.4 0.0 0.4 0.0
S6R16_0b_Uklid stolu_S S6R16 132.000 1 2.2 0.0 2.0 0.0
S6R16_0c_Nabrat lepidlo_S S6R16 132.000 1 0.4 0.0 0.4 0.0
S6 S6 20.6 8.3 18.8 7.6
S7R16_1_Prebrani panelu_S S7R16 160.800 1 2.9 0.0 2.7 0.0
S7R16_3_Modurit_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_4_Insert_S S7R16 160.800 1 6.2 4.2 5.7 3.9
S7R16_5a_Podkova_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_5b_Gromet priprava_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_5b_Gromet lepeni_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_5c_Kemlok_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_5e_Pena(lepit)_S S7R16 160.800 1 1.4 0.7 1.3 0.7
S7R16_5f_ Fixace knizky-

plotna_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_6a_Cistit

penu(lepenka)_S S7R16 160.800 1 0.1 0.1 0.1 0.1
S7R16_6b_Cistit in-

sert(lepenka)_S S7R16 160.800 1 0.6 0.5 0.5 0.5
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S7R16_6c_Brus modurit_S S7R16 160.800 0 0.0 0.0 0.0 0.0
S7R16_6d_Brus pena_S S7R16 160.800 1 0.2 0.1 0.2 0.1
S7R16_7a_Sealovani insertu_S S7R16 160.800 1 4.3 4.2 4.0 3.9
S7R16_7b_Sealovani peny_S S7R16 160.800 1 0.3 0.2 0.3 0.2
S7R16_8a_Vazeni_S S7R16 160.800 1 5.3 0.0 4.9 0.0
S7R16_0a_Rukavice_S S7R16 160.800 1 0.5 0.0 0.5 0.0
S7R16_0b_Uklid stolu_S S7R16 160.800 1 2.7 0.0 2.5 0.0
S7R16_0c_Nabrat lepidlo_S S7R16 160.800 1 0.5 0.0 0.5 0.0
S7 S7 25.1 | 10.1 23.2 9.4
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Level PN Description pocet | GROUP Kanban Stoly

244501-227 PANEL PZ3R16 |- -

4 244501-129 COVER PANEL 1 PZ3R16 | - -

4 248517-3 INSERT 10 | PZ5000 | 248517-3 248517-3
NAS1834-6K-

4 NAS1834-6K-1000 | INSERT 6 - NAS1834-6K-1000 |1000

4 NAS1834-5-1000 INSERT 9 PZ5000 | NAS1834-5-1000 NAS1834-5-1000

4 NAS1836-06-07 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07

4 259501-333 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 259501-339 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 NAS1836-06-07 INSERT 14 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07

5 225511-113 PANEL 1 PZ3R16 | - -
5 225511-115 PANEL 1 PZ3R16 | - -
5 225511-117 PANEL 1 PZ3R16 | - -
5 225511-119 PANEL 1 PZ3R16 | - -
5 225511-123 PANEL 1 PZ3R16 | - -
5 248517-5 INSERT 6 PZ5000 | 248517-5 -
5 NAS1836-06-07 INSERT 6 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07

|
4 [225511255  [PANEL |1 |P73RI6]
|

3 244501-253

PLATFORM PANEL

4 225511-213 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 225511-215 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 225511-217 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 225511-219 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 225511-223 PANEL 1 PZ3R16 | - -
4 NAS1836-06-07 INSERT 6 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07

PZ3R16

3 NAS1835-3

4 232506-13

INSERT

PANEL

1

PZ5000

NAS1835-3

NAS1835-3

PZ3R16

4 NAS1834-6K-250

INSERT

NAS1834-6K-250

NAS1834-6K-250
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|
|

3 232507-35 PANEL 1 PZ3R16 | - -
3 NAS1834-6K-250 | INSERT 4 = NAS1834-6K-250 NAS1834-6K-250
3 NAS1836-3-07 INSERT 3 PZ5000 | NAS1836-3-07 NAS1836-3-07

660850-39 PANEL 1 PZ3R16 | - -
3 NAS1833-3-250 INSERT 6 PZ5000 | NAS1833-3-250 NAS1833-3-250
3 232506-183 COVER 2 PZ3R16 | - -
4 243502-133 BM SCREEN 2 PZ3R16 | - -
6 605850-001003 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1834-3-400 INSERT 16 PZ5000 | NAS1834-3-400 NAS1834-3-400
6 NAS1836-06-11 INSERT 18 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 18 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 248517-3 INSERT 8 PZ5000 | 248517-3 248517-3
6 248517-3 INSERT 14 PZ5000 | 248517-3 248517-3
6 605850-001005 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1833-06-400 INSERT 4 PZ5000 | NAS1833-06-400 NAS1833-06-400
6 NAS1834-06-400 INSERT 5 PZ5000 | NAS1834-06-400 NAS1834-06-400
6 NAS1836-06-11 INSERT 18 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 23 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 248517-3 INSERT 3 PZ5000 | 248517-3 248517-3
6 605850-001009 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1834-6K-400 | INSERT 4 = NAS1834-6K-400 NAS1834-6K-400
6 NAS1836-06-11 INSERT 10 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 605850-001013 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1368N16B GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N16B -
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6  |NAS1834-06-400 |INSERT 5 PZ5000 | NAS1834-06-400 | NAS1834-06-400

6  |NAS1834-6K-400 | INSERT 4 - NAS1834-6K-400 | NAS1834-6K-400

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 6 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-11 INSERT 1 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

5 Toosasooomosst [paneLassy |1 [ezamal -

6 |248517-3 INSERT 3 PZ5000 | 248517-3 248517-3

6  |280500-7 CAMLOC 4 PZ5000 | 280500-7 -

6  |605850-001015 | PANEL 1 PZ3R15 | - -

6  |NAS1834-06-400 | INSERT 2 PZ5000 | NAS1834-06-400 | NAS1834-06-400

6  |NAS1834-6K-400 |INSERT 2 - NAS1834-6K-400 | NAS1834-6K-400

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 8 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-11 INSERT 4 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
605850-001017 | PANEL 1 PZ3R15 | - -
NAS1836-06-07 | INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-06-07 | NAS1836-06-07

6  |NAS1836-3-07 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-3-07 NAS1836-3-07

6 605850-001029

PANEL

6 605850-001019 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1368N20H GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N20H -
6 NAS1368N8B GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N8B -

PZ3R15

6 NAS1836-06-11

INSERT

PZ5000

NAS1836-06-11

6 248517-3 INSERT 3 PZ5000 | 248517-3 248517-3

6 280500-7 CAMLOC 8 PZ5000 | 280500-7 -

6 605850-001033 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 NAS1834-6K-500 INSERT 2 = NAS1834-6K-500 |-

6 NAS1836-06-11 INSERT 24 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 6 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 NAS1834-3-500 INSERT 1 PZ5000 | NAS1834-3-500 NAS1834-3-500
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6  |605850-001413 | PANEL 1 PZ3R15 | - -

6  |NAS1835-08 INSERT 3 PZ5000 | NAS1835-08 NAS1835-08

6  |NAS1836-06-11  |INSERT 40 | PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-14 INSERT 7 PZ5000 | NAS1836-3-14 NAS1836-3-14

5  |605850-0014991 | PANEL ASSY 1 PZ3B10 | - -

6  |224512-17 INSERT 1 PZ5000 | 224512-17 -

6  |605850-001499 | PANEL 1 PZ3R15 | - -
NAS1834-6K-

6 | NAS1834-6K-1000 |INSERT 10 |- NAS1834-6K-1000 | 1000

6  |NAS1834-3-1000 |INSERT 1 PZ5000 | NAS1834-3-1000 | NAS1834-3-1000
NAS1834-3K-

6 | NAS1834-3K-1000 |INSERT 4 - NAS1834-3K-1000 | 1000

6  |NAS1834-4-1000 |INSERT 6 PZ5000 | NAS1834-4-1000 | NAS1834-4-1000
NAS1834-4K-

6 | NAS1834-4K-1000 |INSERT 8 - NAS1834-4K-1000 | 1000

6  |NAS1836-06-11  |INSERT 48 | PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-11 INSERT 3 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

5  |605850-2191 PANEL ASSY 1 PZ3B19 | - -

6 |605850-219 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6  |NAS1836-3-11 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

5 |605850-22291 PANEL ASSY 1 PZ3B19 | - -

6  |280500-7 CAMLOC 4 PZ5000 | 280500-7 -

6  |605850-2229 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 | NAS1368N20H GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N20H -

6  |NAS1836-06-11  |INSERT 9 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-11 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

5 |605850-2231 PANEL ASSY 1 PZ3B19 | - -

6 |605850-223 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5  |605850-22471 PANEL ASSY 1 PZ3B19 | - -

6  |280500-7 CAMLOC 4 PZ5000 | 280500-7 -

6  |605850-2247 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 | NAS1368N18A GROMMET 1 PZ5000 | NAS1368N18A -

6 | NAS1368N20H GROMMET 3 PZ5000 | NAS1368N20H -

6 | NAS1368N24H GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N24H -

6 | NAS1368NSB GROMMET 2 PZ5000 | NAS1368N8B -

6  |NAS1836-06-11  |INSERT 4 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

6  |NAS1836-3-11 INSERT 28 | PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

5 |605850-22571 PANEL ASSY 1 PZ3B19 | - -

6  |605850-2257 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6  |NAS1836-06-11  |INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
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6 |605850-227 PANEL 1 |Pz3R15|- -
6  |NAS1836-06-11 | INSERT 6 | Pz5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 | NAS1836-3-11 INSERT 4 |Pz5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 |605850-233 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6 | NAS1368NSB GROMMET 2 | Pz5000| NAS1368N8B -

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 6 | Pz5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 | NAS1836-3-11 INSERT 27 | Pz5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 |605850-235 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6 |605850-237 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 2 |Pz5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 |NAS1836-3-11 INSERT 10 | PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 |605850-239 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6 |NAS1836-06-07 | INSERT PZ5000 | NAS1836-06-07 | NAS1836-06-07
6 |605850-245 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 2 |Pz5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 |605850-249 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6  |NAS1834-06-250 | INSERT 1 |Pz5000 | NAS1834-06-250 | NAS1834-06-250
6  |NAS1836-06-07 | INSERT 6 | Pz5000 | NAS1836-06-07 | NAS1836-06-07
6 |605850-253 PANEL PZ3R15 | - -

6 |605850-255 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6 |NAS1368N18A | GROMMET 2 |Pzsooo|NAS1368N1SA |-

6  |NAS1368N20H | GROMMET 1 |Pz5000| NAS1368N20H |-

6  |NAS1836-06-11 | INSERT 2 |Pz5000|NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 |605850-259 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6  |NAS1836-06-11 | INSERT PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
6 |605850-275 PANEL 1 |Pz3R15|- -

6 | NAS1836-3-07 INSERT 2 | Pz5000 | NAS1836-3-07 NAS1836-3-07

605850-277

PANEL

PZ3R15
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6 NAS1836-3-07

6 605850-279

INSERT

PANEL

PZ5000

Be. Anezka Cervinkova

NAS1836-3-07

NAS1836-3-07

PZ3R15

6 NAS1368N18A

GROMMET

PZ5000

NAS1368N18A

6 605850-001419

PANEL

6 605850-001415 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 NAS1836-06-11 INSERT 4 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 605850-001417 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 NAS1836-06-11 INSERT 12 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 10 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

PZ3R15

6 NAS1836-06-11

INSERT

PZ5000

NAS1836-06-11

NAS1836-06-11

6 605850-001497 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1836-06-11 INSERT 11 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 605850-2303 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1836-06-11 INSERT 29 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 19 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
6 605850-2305 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1836-06-11 INSERT 5 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 605850-307 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1836-06-11 INSERT 7 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 NAS1836-3-11 INSERT 1 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11

6 605850-313 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 NAS1836-06-11 INSERT 10 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
6 605850-323 PANEL 1 PZ3R15 | - -
6 605850-325 PANEL 1 PZ3R15 | - -
5 NAS1836-06-11 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-06-11 NAS1836-06-11
5 NAS1836-3-11 INSERT 1 PZ5000 | NAS1836-3-11 NAS1836-3-11
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5 605852-001029 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-001033 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-403 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-409 PANEL 1 PZ3R15 | - -

6 605852-413 DOUBLE SKIN 2 PZ3R15 | - -

6 605852-415 DOUBLE SKIN 2 PZ3R15 | - -

5 NAS1836-3-07 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-3-07 NAS1836-3-07
5 605852-603 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-605 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-607 PANEL 1 PZ3R15 | - -

5 605852-609 PANEL 1 PZ3R15 | - -

4 605852-27071 PANEL ASSEMBLY 1 PZ3510 | - -

5 280500-7 CAMLOC 4 PZ5000 | 280500-7 -

5 605852-2707 PANEL 1 PZ3R16 | - -

5 NAS1834-6K-250 INSERT 3 = NAS1834-6K-250 NAS1834-6K-250
5 NAS1836-06-07 INSERT 2 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07
4 605852-7031 PANEL ASSY 1 PZ3510 | - -

5 605852-703 PANEL 1 PZ3R16 | - -

5 NAS1836-06-07 INSERT 6 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07
5 NAS1834-6K-250 INSERT 3 = NAS1834-6K-250 NAS1834-6K-250
4 605852-7051 PANEL ASSY 1 PZ3S10 | - -

5 605852-705 PANEL 1 PZ3R16 | - -

5 NAS1836-06-07 INSERT 5 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07
4 605852-7091 PANEL ASSY 1 PZ3510 | - -

5 605852-709 PANEL 1 PZ3R16 | - -

5 NAS1834-6K-250 INSERT 3 = NAS1834-6K-250 NAS1834-6K-250
5 NAS1836-06-07 INSERT 4 PZ5000 | NAS1836-06-07 NAS1836-06-07
4 MS35489-11X GROMMET 2 PZ5000 | - -

4 MS35489-19X GROMMET 1 PZ5000 | - -

4 MS35489-22X GROMMET 1 PZ5000 | - -

4 232506-91 PANEL ASSY 1 PZ3510 | - -

5 232506-93 PANEL 1 PZ3R16 | - -

3 MS35489-17X GROMMET 1 PZ5000 | - -

3 MS35489-19X GROMMET 2 PZ5000 | - -
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2 NAS1836-08-14 INSERT 0 PZ5000 | NAS1836-08-14 | NAS1836-08-14
3 675927-26 PANEL 1 PZ3R16 | - -

3 244502-15-63 PANEL 1 PZ3R16 | - -

3 675944-1516 PANEL 1 PZ3R16 | - -

3 675945-1520 PANEL 2 PZ3R16 | - -

3 649974-1103 PANEL 1 PZ3R16 | - -

4 6059A1-A001103 | PANEL 1 PZ3R15 | - -

4 NAS1836-06-14 INSERT 9 PZ5000 | NAS1836-06-14 | NAS1836-06-14
4 NAS1836-6N-14 INSERT 20 - NAS1836-6N-14 | NAS1836-6N-14
4 NAS1836-08-14 INSERT 3 PZ5000 | NAS1836-08-14 | NAS1836-08-14

4 6059A1-B001103 | PANEL 1 PZ3R15 | - -

4 6059A1-B001105 | PANEL 1 PZ3R15 | - -

4 NAS1835-08 INSERT 4 PZ5000 | NAS1835-08 NAS1835-08

4 NAS1836-06-14 INSERT 9 PZ5000 | NAS1836-06-14 | NAS1836-06-14
4 NAS1836-6N-14 | INSERT 20 = NAS1836-6N-14 | NAS1836-6N-14
4 NAS1836-08-14 INSERT 15 PZ5000 | NAS1836-08-14 | NAS1836-08-14

4 |6059A1-C001103 | PANEL PZ3R15 | - -
4 |6059A1-E001103 | PANEL PZ3R15 |- -
4 |280500-7 CAMLOC 4 |Pz5000 | 280500-7 -
4 |6059A1-E001105 |PANEL 1 |Pz3r15|- -
4 |NAS1834-4-400 | INSERT 6 | Pz5000 | NAS1834-2-400 |-
4 |NAS1836-06-11 | INSERT 8 | Pz5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11

IS

6059A1-F001103

PANEL

1

PZ3R15

NAS1836-08-11

INSERT

PZ5000

NAS1836-08-11

NAS1836-08-11
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3 244505-75 PANEL 1 PZ3R16 | - -
NAS1833-06- NAS1833-06-
3 NAS1833-06-400 |INSERT 4 PZ5000 | 400 400
NAS1834-06- NAS1834-06-
3 NAS1834-06-400 |INSERT 3 PZ5000 | 400 400
2 [omsair |ooorassemely |1 [raastol -
3 6759A1-5 PANEL 1 PZ3R16 | - -
3 6759A1-7 PANEL 1 PZ3R16 | - -
3 NAS1836-06-11 INSERT 4 PZ5000 | NAS1836-06-11 | NAS1836-06-11
3 NAS1836-06-14 INSERT 12 PZ5000 | NAS1836-06-14 | NAS1836-06-14
3 NAS1836-6N-14 INSERT 2 - NAS1836-6N-14 | NAS1836-6N-14
3 280500-3 CAMLOC 4 PZ5000 | - -
3 280500-5 CAMLOC 4 PZ5000 | - -
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