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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva optimalizaci pracovist’ Tridonic a to vyrobni linky LBK1,
pracovisté¢ LITE a pracovnimi stoly pro montdz svorkovnic ve spolec¢nosti TNS SERVIS

s.r.0. sidlici ve SluSovicich.

V teoretické ¢asti se zaméfuji na nékteré vybrané metody primyslového inzenyrstvi a §tih-
lou vyrobu. Analyticka Cast je orientovana na analyzu soucasné¢ho stavu. Hlavnim cilem
analytické Casti je zmapovat vyskytujici se prostoje a plytvani, a ty nasledné eliminovat

novymi navrhy a ndpady prostfednictvi projektové ¢asti.

K optimalizaci vSech pracovist’ byly vyuzity metody 5S, poka — yoke, standardizace prace
a ergonomické a technické navrhy na zlepSeni. V zavére¢né Casti prace jsou veSkeré na-
vrhy ekonomicky zhodnoceny, jsou vycislené ndklady na prvotni investici a tispory vzniklé

realizaci navrhu.

Kli¢ova slova: CEZ, layout, procesni analyza, 5S, poka — yoke, ergonomie, standard prace,

plytvani, prostoje.

ABSTRACT

This master thesis is concerned with optimization of Tridonic’s worplaces — production
line LBK1, production place LITE and assembly tables of terminal strips ,,LEGO* in TNS
SERVIS Ltd. in SluSovice.

In part of theory, I lock on to some methods of industrial engineering and lean production.
Analytical part of this thesis is aimed to analysis of current situation in company. Main
target of this part is mapping of current downtime and wastes. This items will be ellimina-

ted by new ideas and technical suggestions in practical part.

For optimization will be used to methods like 5S, poka — yoke, standardization of worpla-

ces, ergonomics and technical solutions of workplaces.

In the end of this master thesis — all of this suggestions are economical evaluated to czech
crown. Costs are calculated for primary investment and savings are evaluated in case of

realization of improvement proposal.

Keywords: OEE, layout, process analysis, 5S, poka — yoke, ergonomics, standardization of

workplace, downtime, wastes.
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UvVOD

Vlivem hospodaiské krize, ktera nas provazi poslednich nékolik let, se v ¢eskych podni-
cich stale castéji mizeme setkavat s otazkami typu: Kde a jak uSetfit? Budeme nuceni pro-

poustét? Musime zastavit vyrobu?

Podniky jsou nyni v takové situaci, kdy musi hledat nové cesty, jak zlepsit procesy, pro-
duktivitu prace, materialt, energii, ale i technologii. Casto se podniky k problémim otaci
zady a vytvafi si bariéry. Je Cas tuto situaci zménit. A mizeme ji zménit. Vybaveni nastroji
pro zlepseni procesti a technikami feSeni problémt méame vétsi Sanci dosahnout vysledku

oproti nasim konkurentim.

A proto je cilem této prace, pfinést pomoci primyslového inzenyrstvi spolecnosti tolik

pottebny vysledek.

Diplomova prace bude rozd€lena na tii zakladni Casti. V teoretické ¢asti predstavim pojmy
Stihla vyroba, §tihlé pracovisté nebo plytvani a nékteré stézejni metody pramyslového in-
zenyrstvi pouzité v projektu. Na teorii bude navazovat analyticka ¢ast, kde podrobné zana-

lyzuji soucasny stav pracovist'.

Kli¢ovou ¢asti v celém projektu budou vsak navrhy na zlepSeni jak optimalizovat soucasny
vyrobni proces. Zvlasté pro vedeni pak budou stézejni piinosy plynouci z ptipadného zlep-
Senti.

Vé&fim, Ze se pro spolecnost TNS SERVIS s.r.o. tato prace stane alespon z ¢asti piinosem.
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. TEORETICKA CAST
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1 PROJEKTOVY MANAGEMENT

V poslednich n¢kolika letech se stalo projektové fizeni nedilnou soucasti naSeho Zivota.
Stejné tak je 1 soucasti této diplomové prace. Samotnym projektem feSime obvykle pro-

blémy, jejichz feseni nezndme a hledame jej v pribéhu projektu.

1.1 Co je projekt?

Definice projektu dle normy ISO 10006 zni: ,,Projekt je jedinecny proces sestivajici z Fady
koordinovanych a rizenych cinnosti s daty zahdjeni a ukonceni, provadeny pro dosazeni
cile, ktery vyhovuje specifickym poZadavkiim, vcéetné omezeni danym casem, ndklady a

zdroji. “ (CSN ISO 10006:2003, s. 8)

Projektem se rozumi zplisob prace, organizovani lidi a fizeni ukolii. Od jinych stylu fizeni
se odliSuje omezenim Casem. Jakmile je dosazeno né¢jakého vysledku, projekt je ukoncen.
Jedna se také o styl koordinace a fizeni lidi. Kazdy projekt je specificky a obsahuje soubor
aktivit. Typicky znak projektu je vymezeni finan¢nich prosttedkid a ¢as, kdy ma byt vy-
sledku dosazeno. (Newton, 2008, s. 20 — 21)

1.2 Zajmové skupiny a jejich vztahy

Jako podporu uspésnosti, je tfeba definovat a pospat zajmové skupiny celého projektu.
Kazdy tcastnik takovéto skupiny mé individualni nebo skupinovy cil. Jsou to jednotlivci

nebo organizace, které jsou aktivné do projektu zapojené a mohou jej ovlivnit.
Jedna se o:

e zakaznika — zadavatel projektu,
e sponzora- rozhoduje o piedmétu, rozpoctu a Casovém ramci projektu,

e dodavatele/realizatora — poskytuje realizaéni zdroje a know - how k dosazeni vy-

sledku. (Svozilova, 2011, s. 24 — 27)

1.3 Metoda SMART

Pti fizeni projektu je zapotiebi stanovit cile. Pro stanovovani cilli vyuZzivadme tzv. metodu
SMART. V ptekladu z anglického jazyka to znamena chytry a cile, které jsou pomoci této
metody zhodnoceny, jsou realizovatelné. SMART se skladé4 z pocatecnich pismen nasledu-

jicich slov.

S — Specific — Specificky = cile by mély byt konkrétni a odlisitelné.
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M — Measurable — M¢ftitelny = nezaleZi na parametrech, ale kazdy cil musi byt méfitelny.

A — Agreed — Akceptovatelny = stanovené cile musi odsouhlasit vedeni organizace i za-
méstnanci.

R — Realistic — Realny = Realnost cili musi byt provazana s dostupnosti zdroji a ekono-
mickou situaci.

T — Timed = Terminovany = Pro dosazeni cilu je tieba mit pfedem stanoveny termin.

(Lojda, 2011, s. 33, 34)

1.4 Casovy rozpis projektu

K planovani naklada a zdroju projektu mizeme vyuzit Ganttova diagramu. Jiz v prub&éhu
prvni svétové valky pan Henry Gantt pfedstavil techniku diagramt. Hlavnim ukolem toho-
to diagramu je sledovani ukold, jejich zacatku a konec. Na svislé ose se nachazeji jednotli-
vé ukoly a na vodorovné ose Casova linie. Jedna se 0 velice prehledny nastroj ke komuni-

kaci, diskuzi a jednani. (Svozilova, 2011, s. 134, 135)

1.5 Pribéh projektu

V nésledujici tabulce je znazornén typicky pribéh projektu. Jednotlivé kony a ¢innosti
jsou pro kazdy podnik jedine¢né. V piipad¢, Ze zjisténé problémy neni spole¢nost schopna
fesit formou workshopti, projekt je idealnim zptisobem. (Kosturiak, 2010, s. 81)

Tabulka 1 — Priubéh projektu (Kosturiak, 2010)

.. Audity, problémy v procesech, statistiky, parametry A
Shér témat - - Pribéiné
wkonnosti

Vrcholovy a stfedni management vybira projekty

Wybé&r projektd | PFi wybéru se zohledfuje vliv projektu na spokojenost |1 - Zkrat do roka)
zakaznika, produkéni a inovaéni schopnost a dal&i

Definice ofekavani a cile projektu, sestaveni .
- . N . 1-2tydny
Pfiprava projektového tymu

Predstaveni projektovym tymam cile a ofekavani,
Start B . N o e e . 1den
Vyjasnéni spornych bodd, pfekaiek, podminek

Definovani éasového harmonogramu, podminek, rizik

Definovani . 1 mésic
V pfipadé potfeby probiha Skoleni tymu
. Probihd méfeni procesd, sestavovani procesnich .
MEreni - B el e 1 mésic
diagramu, méfeni klitovych velidin
. Analyza klitowych problémil a vztahy mezi nimi, ..
Analyza PP A P— . 1 mésic
hledani pfitin problémd, vyhiraji se problémy
. Hledaji se a vybiraji feseni, probihaji testy, ..
ZlepEovani ~ . 1 meésic
experimenty, zkousky
Realizace, Realizace |spéinych feseni v procesu, standardizace, ..
- P e o a 1 mésic
standardizace zaveden/ Fidicich prvkd
. . . |Kontrola dodriovéni dohodnutych pravidel, pfipadna L e
Monitorovani , . 4 -8 tydnd
dprava standardd
Vyhodnoceni Vyhodnoceni monitorovani, zlepSovani, pfipadné 1td
wysledki ukonleni projektu tyden

1.6 Rizika projektu

V poslednim kroku pldnovani projektu je tfeba odpoveédét na otazku, co se stane, kdyz do-
jde k rizikové situaci. Kazdy projekt je rizikovy, a proto takovymto situacim musime umét

ptedchézet. (Svozilova, 2011, 166)
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

2.1 Definice

Definice primyslového inZenyrstvi nam ik, Ze se jedna o interdisciplinarni obor. Zabyva
se projektovanim, zavadénim a zlepSovanim systému lidi, strojli, energii a materialt. Hlav-
nim cilem je dosazeni co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuzivame matematiku, fy-

ziku, socialni védy, ale i management.

2.2 Metody a techniky

V ramci prumyslového inzenyrstvi vyuzivame fadu metod a technik. Tyto metody a tech-
niky mtzeme rozdélit do ¢ty zékladnich skupin. VSechny tyto skupiny plné pokryvaji
veskeré aktivity primyslového inzenyrstvi.

1. Planovéani, navrhovani, fizeni — napt. kapacitni vypocty, méteni prace

2. Prosazeni lidského rozméru — projektovani tymi, zlepSovaci procesy, ergo-

nomie

3. Technologickd hlediska — projektovani vyrobnich bun¢k nebo konstrukei
S ohledem na vyrobu nebo montaz

4. Kreativni a kvantitativni metody — primyslové simulace s vyuZzitim moder-

nich softwaru

Racionalizace, | Value Stream,

; ) empirickétechnikyz ") ™~ 5S, Kanban,
( prumysiovych Jidoka, SMED,
- podmku 7 TPM

- —_ T G
- Tymy, vedeni Tidi E. \
| Informatika omm S Systémové |
| softwarové m:na enmn'{n ¥ L) inzengrstvi, N o projekt
/ inzenyrstvi / 8 projektovani, |\ ..o cement, VA
f 3 operacni vyzkum | optimalizaée '
= D ' J/ layoutu
\ 4 ’ (\) __ Moderovani, \
. S Technologle, Kkaizen,

Simulace, vyrobni a gainsharung ———
genetické - automatlzac‘.nl \ ~ SN
algoritmy, / technika Roboty, stroje, sklady, — A5

neuronové
site, SW \ dopravni systémy

Obrazek 1 — Integrace oborit a metod v Pl (CPI)
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Muzeme tedy zjednodusené fici, Ze je prumyslové inzenyrstvi oborem, ktery se zabyva

odstranovanim plytvani, iracionality nebo nepravidelnosti. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

Vedle tradi¢nich metod primyslové inzenyrstvi se v prubéhu doby rozvijeji 1 metody nové.
Tyto metody pfijimaji souCasné potieby, aniz by zatracovaly vyznam metod tradi¢nich.
Muzeme dle toho tedy rozlisit primyslové inzenyrstvi na dvé zakladni skupiny. A to na
klasické, které je vice orientovano na exaktni metody a na moderni, které odrazi socio-

technické potieby systému.

2.2.1 Klasické priamyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi se v prubéhu doby znacné rozvinulo. RozliSujeme dvé
zakladni faze, a to studium prace a operac¢ni vyzkum. Cilem studia prace je optimalni vyu-
ziti materialovych a lidskych zdroji, které jsou dostupné spolecnosti. Studium prace slouzi

k ziskavani informaci a tyto informace poslouzi jako prostiedek ke zvySovani produktivity.

Pti studiu prace pramyslovi inZzenyti vyuzivaji kombinaci technik studia metod a méteni
prace. Pomoci techniky studia metod lze rozlozit lidskou ¢innost, operaci, metodu nebo
postup na elementy a ty néasledné analyzovat. V pfipadé, ze jednotlivé zjisténé elementy
neobstoji pii kritické analyze, 1ze je eliminovat nebo zlepSit. Mezi zdznamové prostiedky,

které jsou charakteristické pro studium metod, fadime:

e pohybové studie - zdznamy do formulafe pomoci symboll
e procesni analyzu — diagram toku, diagram ¢lovek-stroj
e dotazniky, kontrolni listy

e video, fotografie

Aplikaci technik pro ur€eni ¢asu nazyvame méfeni prace. Jedna se o €as potfebny na vy-
konani prace kvalifikovaného délnika. Jde se o velice ucinny nastroj pro zvySovani pro-
duktivity a snizeni nakladi. Lze pouzit fadu postupt, jako jsou hrubé odhady, kvalifikova-

né odhady, historické udaje, pfimé méteni nebo systém pfedem urcenych casi.

2.2.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

V porovnani s technikami a metodami klasického primyslového inZenyrstvi je moderni PI
vice komplexné&jsi. Moderni metody a techniky se odklani od taylorovskych principti, dle

kterych bylo nutno oddé¢lit praci délnika a planovani. Moderni priimyslové inzenyrstvi se
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vyrazné orientuje na rozvoj pracovnikii a organizacni struktury, ktery by mél predchazet

investicim do novych strojti a technologii.

Programy moderniho PI jsou zalozeny na socio-technickém pfistupu k utvareni prace a
podpoie rozvoje produktivity v interni a externi oblasti. Cilem moderniho pojeti je projek-

tovat, zavadét a zlepSovat. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89 — 100)

Ve svétovych, ale i ¢eskych podnicich se mizeme setkat s modernimi programy:

e projektovani vyrobnich bunék e odmeénovani na zaklade€ vysledka
e Poka-Yoke — program nulovych e SMED - program rychlych zmén
vad e simultanni inzenyrstvi
e TPM — program totaln¢ produk- e simulace
tivni udrzby e primyslova moderace

(Tucek a Bobak, 2006, s. 108)

Organizace Kanban, Pull, Simulace
predvyrobnich synchronizace, a digitalni
etap vyvazeny tok podnik

Fraktalovy

Strategle podnik

tandardizovana
prace

Rizeni zmén

Zlepsovani
procesu

ABC kalkulace
Target costing

Inovace
produktu
a procesu

58
a vizualni
management

Mapovani
toku hodnot
VSM

Stihly layout,
vyrobni buriky

Operacni
vyzkum

Rizeni
strategického
rozvoje

Jidoka,
poka yoke,
andon

LeanSigma

Flexibilni
podnik

Moderni
montaz

Obrazek 2 — Metody, postupy a nastroje prumyslového inzenyrstvi (CPI)
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3 STIHLA VYROBA

3

V poslednich letech se v primyslovych podnicich realizuje koncept ,,.Lean Production®
neboli Stihla vyroba. Jedna se o komplexni systém s orientaci na zménu mysleni v oblasti
fizeni a organizace vyrobnich konceptt s podporou technologického vybaveni. Cilem $tih-
1¢ vyroby je dosazeni efektivniho postupu optimalizace vyrobnich procesii a operaci, zvy-
Seni podila slozek, které tvofi ptidanou hodnotu a efektivni podnikové procesy. Klicovym
faktorem k tomu, aby implementace §tihlé vyroby byla Gspé$na, je motivace a zaintereso-

vani zaméstnanct do procesu zlepsovani. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

ry
I

Iy

/ Kanban, pull, "
synchronizace,
vyvazeny tok
W Fd

/’:l Y /7 procesy kvality
X tymovédprace Dol astandardizovand .
V4 \.‘_\.\ S Ny price P “-L\
N 7 TeM
f o . P Y A iy 77 Sl
/ Stihlé pracoviieg, ... e TR OB Mmoo rychlé zmny,
“ vizmalizace Vs \;\,\ v U rédukee davek
\ ;J:J r \ :-:-' W, .{___;
' A7 management N\ _r dtihly lavout, /
' toku hodnot /. W, virobni buf
b rd Ny
, )/ i "
' 4 aizen
'\_\ /

%, -
™, S A

Obrazek 3 — Stihld vyroba dle Kosturiaka (Kosturiak, 2006, s. 23)

3.1 Plytvani

V kazdém vyrobnim procesu se vyskytuji rizné formy plytvani. Prvky §tihlé vyroby vedou

k eliminaci téchto forem plytvani. Jedna se hlavné o:

e nadvyrobu — podnik vyrabi ptili§ mnoho nebo brzy.

e nadbytefnou praci — jedna se o ¢innosti nad ramec definované specifikace.
e zbytecné pohyby — takovy pohyb, ktery neptidava hodnotu.

e zisoby — suroviny nebo materidl, které pfesahuji minimum na splnéni ukold.
e ¢ekani — na soucastky, na material, informace nebo ukonceni chodu stroje.

e opravovani — odstranovani nekvality.

e dopravu - nadbyte¢na doprava a manipulace.

e nevyuZity potencial pracovniki (Kosturiak, 2006, s. 23 — 24)
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kratkodobé skladovini nokeni soucdstek

i
“%ﬁ LIL3y
pocitani dili zadivint dilh do potiate - I"'.
" g ~ \ -

CIET . O3

pororoving chodu stroje komplikovand pleprava

o &

nadvyroba a zbyletnd manipulace

Cekini na materiil

AR

nedestatel komponentil na montiz

Obrazek 4 — Priklady plytvani (KoSturiak, 2006, s. 19)

Zakladem S§tihlé vyroby je §tihlé pracovisté. VSe zavisi na tom, jakym zplsobem méame
pracovisté navrzené. Pracovnici provadi ptidélené tikony kazdy den a od jejich pohybt se
odviji i spotieba ¢asu, normy, kapacity a dalsi parametry vyroby. Stihlé pracovisté by mélo

spliovat zékladni znaky:

e crgonomické principy
o pracovni pohoda — pracovisté by mélo byt navrzeno tak, aby mélo ptiznivé
socialni a fyziologické podminky
o ochrana zdravi — pfedchazeni zranénim a onemocnénim
e analyza a méfeni prace a 5S — optimalni usporadani pracovisté, poradek, standardi-
zace
e Vizualizace — vizualizace ¢innosti na pracovisti
e autonomnost — zastaveni a signalizace pii poruchach, vypadku
e poka yoke — omezeni vzniku chyb a selhani ¢loveéka

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64)
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Hlavnim cilem pfi vytvoreni $tihlého pracovisté je zajisténi zvySeni vykonnosti, zlepSeni
kvality a stability procesu, sniZzeni urazovosti, zatizeni pracovnika a zvySeni autonomnosti.
analyze je ucelovost operace. Musime zvazit, které operace jsou zbytecné a ty nasledné
eliminovat popiipad¢ je kombinovat. M¢li bychom piehodnotit princip moznosti eliminace
lidskych chyb. Snahou by mélo byt snizit pocet operaci a co nejvice zkratit prepravni vzda-
lenosti pomoci uspotradani. Dllezité je zvazit i mechanizaci a automatizaci s cilem reduko-
vat mzdové naklady a zajistit plynulost a pruznost vyroby. Redukci vzdalenosti mizeme
snizit naklady a zvysit produktivitu celého pracovisté. Vykonavani prace je tieba prehod-
notit i z hlediska ergonomického a zvazit tak vliv prace na lidské zdravi. (Kosturiak a Fro-

lik, 2006, s. 67, 68)

3.2 Program 5S

Dulezitou soucasti stihlého pracovisté je poraddek a organizace. Program 5S je zalozen na
péti zakladnich principech pracovisté. Vychazi z japonskych nazvi: seiri — tklid, seiton —
potadek, seiso — Cisténi, seiketsu — standardizace a kontrola, shitsuke — vycvik a disciplina.
Metoda 5S byla zformovana jako soucast TPS neboli Toyota Production System. Neni to
vSak jen zalezitosti spolecnosti Toyota, ale byla to snaha celého Japonska o obnoveni hos-
podafrstvi po 2. svétové valce. Postupem casu se metoda dostala do USA a Evropy.

Néplni téchto ¢innosti je:

Poradek — na pracovisti by se mély vyskytovat pouze pracovni pomucky, které jsou pro
dany pracovni tkon potiebné.

Usporadani — piedméty jsou uloZeny takovym zplsobem, aby bylo snadné je najit a vyu-
zit.

Cistota — pracovité by se mélo udrzovat &isté, bez oleje, bez odiezka atd.

Uklid — piedchozi body jsou jiz implementovany a dodrzovany. Uklidem se eliminuje hle-
dani.

Disciplina — veskera stanovena pravidla se musi dodrzovat a stavaji se samoziejmosti.
Program se uplatni v pfipadech, kdy je na pracovisti nepoiadek a znecisténi, vyskytuji se

piekéazky v toku vyroby formou hledani ptislusné pracovni pomiicky a skryté abnormality

na strojich. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 117)
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Metoda 5S ma tadu vyhod:

e Snizeni pracovniho prostoru o 20 — 40%
e Snizeni zasob na pracovisti o 80%

e Zlepseni kvality o 10 — 20 %

e Zkraceni ¢asu hledani o 50 %

e Zkraceni ¢asu montaznich operaci o 30 % a dalsi.

Vlivem rozvoje doslo k ptidani k metodg péti S, také Sesté S. Sesté S znamena bezpe&nost
a hlavnim cilem je pfedchazeni nebezpeci pii praci. Veskera navrzena zlepSeni musi byt

bezpe¢na a nesmi ohrozovat pracovniky. (IPA Slovakia, 5S)

[ o]
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4
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& Siandardize

Obrdzek 5 — Metoda 5S (5S workplace organisation and stan-

dardisation, TPF Europe)

3.3 Program zvySovani CEZ

Program zvySovani celkové efektivity je nedilnou soucasti totalni produktivni udrzby a

muZeme pomoci tohoto programu odstranit hlavni typy plytvani ve vyuZiti zatizeni.
e Ztraty dostupnosti:
o Poruchy zafizeni — vyplyvaji z chyb na zatizeni

o Sefizeni a nastaveni zafizeni — vymény ptipravku a jejich nastaveni
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e Ztraty vykonu
o Kratkodobé poruchy zatizeni — kratké prestdvky a necinnost
o SniZena rychlost zatizeni

e Ztraty nekvality
o Nekvalita — zmetky na opravu

o Rozbé¢h zafizeni — doba mezi startem stroje a vyrobou

Abychom mohli plytvani odstranovat, je nutné méfit efektivnost zafizeni a problémy ana-
lyzovat. K tomuto méfeni se vyuziva ukazatele CEZ. Ukazatel celkové efektivity zatizeni

se sklada se tii parametrt:

e ukazatel dostupnosti,
e ukazatel vykonu,

o ukazatel kvality.

Celkovy pracovni ¢as

Planované
prostoje

Cisty pracovni ¢as

Skutecny vystup

Vystup
kvalitnich
vyrobk{

Ztraty
kvality

Obrazek 6 — RozloZeni provoznich ztrat
z celkového pracovniho casu (Uspéch, 2012, s.
6,7)

Parametr dostupnost zatizeni nam ftikd, kolik procent doby stroj skutecné beézi. Mezi pro-
stoje patii planované 1 nepldnované opravy, udrzba i prestavky, ¢as potiebny pro sefizova-

ni, nedostatek materidlu, nedostatek pracovnikli a dal$i neplanované prostoje.
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.. . planovaci tas — ¢as preruseni
Dostupnost zarizeni = - — * 100
planovaci ¢as

Vykonnost stroje je ovlivnéna ztratami rychlosti. Jedna o rozdil mezi skute¢nou rychlosti
stroje, pii které jsou produkovany vyrobky a rychlosti planovanou. Dalsi ztratou jsou od-

chylky a pieruseni, které zpiisobi, Ze stroj neb&zi po celou dobu konstantni rychlosti.

) jednotkovy Cas * vyrobni vykon
Vykonnost = — * 100
operacni cas

Posledni parametrem pro urceni koeficientu je uroven kvality. Je nutné si uvédomit, ze
pokud nevyrobime jakostni vyrobek napoprvé, Cas, ktery jsme méli k dispozici, jsme nena-

vratné ztratili.

. . . celkova vyroba — pocet zmetkl
Uroven kvality = celkova vyroba * 100

Jakmile zndme vSechny tfi parametry, mizeme vypocitat celkovou efektivitu zatizeni. Ten-
to ukazatel ndm muze naznacit, kde bychom méli hledat cesty pro zvySeni efektivnosti
vyuziti stroju a zafizeni.

Celkova efektivita zatizeni = dostupnost zatizeni *» vykonnost * Uroven kvality

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 231 — 233)

3.4 Standardizace prace

Ve stihlém podniku je potieba vSechny pracovni operace standardizovat s ohledem na kva-
litu, bezpecnost, efektivni vyuziti pracovniki, matridlu, stroji a nafadi. Snahou standardu
prace je udrzeni podminek z pohledu kvality, nakladi, termind, bezpecnosti, etiky a pro-

duktivity.
Standardy prace se zamétuji na:

e redukci variability procesii a oprav chyb,
e usnadnéni komunikace,

e zviditelnéni problémd,

e zvySeni pracovni discipliny,

e usnadnéni reakce na problémy,

e pomoc tréninku, uceni se a zlepSovani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

Standard prace se znacn¢ odliSuje od technologické nebo vyrobni dokumentace. Standardy

prace se vyznacuji:

e strucnosti — standard slouzi pro operatora jako vytah technologického postupu, jsou
V ném pouze nezbytné instrukce pro vykonani pracovniho ukonu.

e jednoduchosti — pracovnik okamzité a bez problému pochopi instrukci.

e jednoznacnosti — zabezpeceni, aby kazdy pracovnik vykonaval ¢innosti stejné.

e schopnosti sledovat plnéni pracovnich standardi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 82 —

84)

Jednou z moznosti jak jednoduSe zabezpecit ptirozeny rozvoj zameéstnancu, je pouzivani
tzv. jednobodovych lekci v rdmci pracovnich standardl. Jednobodové lekce je nastrojem
pro vzdelavani a rozvoj znalosti. Poméhaji pracovniklim v plnéni kazdodennich ukoli, ale 1
pii procesech zlepSovani a zvySovani efektivity procesu. Mizeme je té€Z pouzit pti zasSko-

lovani novych nebo zvySovani kvalifikace stavajicich zaméstnanct.
Ptiklady pouziti jednobodovych lekci jsou:

e pracovni a montdzni postupy,
e postupy udrzby, ¢isténi,

e kontrolni postupy,

e obsluha zafizeni,

e pfestavba zafizeni,

e popis technického feseni atd.

RozliSujeme tii zékladni typy jednobodovych lekci. Jsou lekce zamétené na zékladni zna-
losti, které zarucuji, Ze pracovnici maji vSechny potiebné informace k tomu, aby mohli
svou praci vykondvat spravné a podilet se na zlepSovani. Jednobodové lekce k feSeni pro-
bléml ma ilustrativné ukazat, jak pfedchazet abnormalitadm, jak je rozpoznat a feSit. Lekce

zamétené na zlepSovani shrnuji obsah a vysledky zlepseni slouzici jako inspirace.

P11 tvorbé jednobodovych lekci se fidime pravidlem 80 na 20. Tedy 20% veSkerého obsahu
by mélo byt ve slovni formé a 80% formou obrazki, fotografii nebo kreseb. Idealni délka
jsou dvé¢ strany formatu A4, aby se zaméstnanec mohl s obsahem prace seznamit béhem 10

minut. (Uspéch, 2009, s. 36, 37)
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3.5 Poka-Yoke

Jedna se o japonské slovo, které oznacuje mechanicky nebo elektronicky prosttedek umoz-
nujici identifikaci chyby dfive nez se transformuje na vady. Metoda Poka — Yoke souvisi

s uplatiiovanim filozofie nulovych vad a je zaloZen na téchto piistupech:

e vytvoreni pfedpokladl pro bezchybnou praci
e zavedeni postupt, které zabranuji vzniku chyb
e odstraiiovani jiz vzniklych chyb

e zkoumani vyjime¢nych pracovnich vysledka.

Poka - Yoke lze chapat jako systém, ktery zajistuje kvalitu procesu a vychazi z toho, Ze je
efektivnéjsi eliminovat dusledky chyb ihned v misté vzniku. Poka — Yoke ma tfi zdkladni

funkce:

e zastaveni stroje nebo procesu,
e Kkontrolu

e varovné signaly.
Pro detekci chyb se vyuzivaji riizné prostiedky. Miizeme vyuzivat riznych druht detekto-
ri:

e konstantni (mikrospinace a koncové spinace)

¢ nekonstantni (fotoelektrické snimace a spinace).

Naklady spojené s identifikaci a odstranénim chyb a vad jsou né€kolikanasobné nizsi nez
napiiklad zjiSténi chyby u zakaznika. Z toho plyne, Ze je potfeba se zaméfit na kontrolu

vad na misté pfi jejich vzniku.

V 66 % ceskych podnicich se poka — yoke vyuZiva v podobé technickych zatizeni vyhle-
davajici chybu ¢loveéka. Ve zbylych podnicich se vyuzivaji prostfedky primyslové automa-
tizace. Mezi nejlepSich pét prostiedkt, které pomahaji, abychom se vyhnuli chybam, patfi:
vodici koliky, chybova svétla, spinace, pocitadla a kontrolni listy. (Tucek a Bobak, 2006, s.
124 —127)
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4 ERGONOMIE

4.1 Definice ergonomie

Dle normy CSN EN 614 — 1 + Al: 2009 definice zni: ,,Ergonomie (studium lidskych cinite-
li) se zabyva studiem vztahii (interakci) mezi lidmi a dalsimi prvky systéemu. Ergonomie
aplikuje teoretické poznatky, zdsady, empirickd data a metody pro navrhovani zamérené

na optimalizaci pohody osob a celkovou vykonnost.

Nazev ergonomie vznikl spojenim feckych slov ergos a nomos, neboli prace a zakon. Tato
véda se zabyva vztahem c¢loveéka, prostiedi a néstroje. Do tohoto multidisciplindrniho obo-
ru zasahuji védni obory jako je biomechanika, fyziologie prace, antropologie, psychologie

prace, bezpecnost prace, ale i spolecensko — ekonomické obory.
Cilem ergonomie je:

e humanizace techniky,
e racionalizace pracovnich podminek,
e zvySovani efektivnosti a spolehlivosti cloveéka pfi praci,

e chranit zdravi ¢lovéka.

4.2 Osvétleni a zrakova zatéz

Pisobeni ptimého slune¢niho svétla je nutnou podminkou pro vnimani svéta prosttednic-
tvim zraku, ale i zpisobem podpory imunitniho systému a metabolickych procesi, které
ovlivityji lidskou psychiku. Kromé pozitivniho charakteru, v§ak muize svétlo nebo jeho
mnozstvi pasobit na ¢loveéka negativne. Na zrak negativné ptisobi nedostateéné osvétleni
nebo naopak osliiovani. Vznikaji-li takovéto situace, hovofime o zrakové zatézi. Nasledky
na lidské zdravi jsou pak paleni o¢i, pocit horka, zrakova unava ¢i bolest hlavy. Dale se

mohou objevovat deformace zrakového vnimani.
Osvétlovaci soustavy
Dle pouZitych zdrojt svétla miiZzeme soustavy rozdélit na:

e soustavu denniho osvétleni,
e soustavy umélého osvétleni (zafivky, diody) a

e soustavy sdruzeného osvétleni (kombinace denniho a umélého osvétleni)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

Pti pouziti osvétlovaci soustavy musime dbat na to, abychom méli v mistnosti dostatek
svétla. Bo¢ni soustava denniho osvétleni je omezena svétlou vyskou a hloubkou osvétlova-
ciho prostoru. V piipadé, ze klesa svétla vyska, klesa i prosvétleni prostoru. Osvétleni také
zéavisi na rozmérech a umisténi oken. UCinngjsi je vyssi nez SirSi okno.

Osvétlovaci soustavy umélého osvétleni pouzivaji umélé zdroje, které jsou zabudované do

svitidel.

Podle sméru svételného toku, rozliSujeme osvétleni pfimé, prevazné ptimé, smisené, pie-
vazné nepiimé, nepiimé nebo boc¢ni stinéné. V praxi se bézné setkavame s kombinaci pfi-
rozené¢ho svétla a umélého osvétleni. Vzdy zélezi na charakteru provadéné operace. Pii
navrhovani novych pracovnich systémi je tieba se ¥idit normou CSN EN 12464 a nafize-

nim vlady ¢. 361/2007 Sb. (Marek a Skiehot, 2009, s. 44 - 50)

Tabulka 2 - Vztah mezi éinnosti, osvétlenosti a kontrastem

(Zaklady aplikované ergonomie, s. 48)

. Pozadavky na Osvétlenost
Cinnost e Kontrast (1x)
Mimofadné jemné prace — montazni .

prace a vyroba (napf. méficich pfistrojd), maly 5000
hodinarstvi, mimoradné jemné velké stredni 3000
zametnické prace, klenotnictvi, .

restauratorské prace apod. velky 2000
Stiedné jemné prace — strojni obrabéni, . £
fezani, pilovani, brouseni, zameénické _ maly 500
prace, opravy automobill, svafovani, priumémmea stiedni 300
naroéné baleni a tfidéni, stfedné velky 200
naroéna kontrola vyrobku apod.

Hrubé prace — manipulace s materialem i 200
(bfemeny), napf. zametnicke, maly

instalatérské, hrubé nytovani, nenaroéne malé stiedni 150
svafovani, hruba kontrola chodu .

dopravniki. velky 100

Netesené ¢i nevhodné feSeni osvétleni miize mit za nasledek mnoho neptijemnych faktort:

e zdravotni komplikace
e snizeni produktivity
e zvySeni Urazovosti

e zvySeni nekvality
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Pracovnici mohou trpét vlivem Spatného osvétlent:

e zanéty spojivek — kmitanim zéfivek, velka intenzita osvétleni
e palenim oc¢i — nedostate¢né osvétleni
e Dbolesti hlavy — také nedostatecné osvétleni

e pfetizenim sitnice — stfidani kontrastti a velka intenzita osvétleni

Velice Castym problémem ve vyrobnich spolecnostech je problikavani svitidla neboli stro-
boskopicky efekt. Tento efekt je pro pracovniky velice nepiijemny a rusivy. Stroboskopic-
ky efekt u zatfivkovych svitidel je zplsoben elektrotechnickym vybavenim svitidla (tlu-
mivkou). Pokud je svitidlo vybaveno elektronickym ptediadnikem misto tzv. tlumivky,

odstrani stroboskopicky efekt

Velice vhodné je fesit i situaci s barvami svitidel. Lidské télo vyZaduje v pravidelnych cyk-
lech tmu a svétlo. V ptipadé, ze je stav dlouhodobé v nerovnovaze, dochazi k negativnim
aspektim. Podani barev mtize nékoho siln¢ motivovat ¢i demotivovat. Idealnim barevnym
podanim pro primyslovou oblast je 6000 — 8000 K, a to se velice pozitivné projevuje v

produktivité pracovniki. (Uspéch, 2011, s. 31 — 33)

4.3 Ergonomie pracovniho mista

Ergonomie pracovniho mista je Uizce spjata s pracovnim prostiedim a potiebami pracovni-
ka. Pfi hodnoceni tpravy nebo usporadani pracovniho mista se musime zaméfit na predmé-

ty, které pracovnik bude kazdy den pouzivat, ale také i na fyzické a dusevni vlastnosti.
Hlavni zésadou pro vytvoteni skute¢né kvalitniho pracovisté je odstranit vSechny Skodlivé,
rusivé a obtézujici vlivy.

Zorné podminky — pracovni misto by mélo byt uspofadano tak, aby pracovnik vidél na
vSechny pfedméty, pomiicky a material.

Pracovni poloha

Pracovni polohu mizeme rozdé€lit na polohu vsedé, vstoje, vklece nebo jejich kombinaci.
Hlavni zasadou pfi praci vsede je sedét vzprimené, vyuzivat zadové opéry, operky Sije,

hlavy a lokt, aby koncetiny sviraly tupé thly a mit spravné nastavenou vysku sedadla.
Poloha hlavy

Poloha hlavy nebo krku musi byt pii praci takova, aby nedochdzelo k nevhodnym zéklo-
nam, ¢i predklontiim. (Marek a Skiehot, 2009, s. 60)
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Neprijatelne

Prijatelne

0 10 20 30 40 50 &0 7O 80
Sklon hlawy [*]

Obrazek T — Sklon hlavy vzhledem casovym interva-

ltim (Marek a Skrehot, 2009, s. 60)

Trvala prace vstoje nebo vsedé jsou v nucené poloze. Nucené polohy jsou v ergonomii
definovéany jako nepfiznivé polohy. Tyto prace znemoziuji zmény poloh a jsou pfic¢inou

nadmérného zatizeni n¢kterych ¢asti téla vlivem statického namahani svalt.

Preventivnim opatfenim jsou pracovni piestdvky nebo stfidani pracovnich pozic, které

umoznuji pracovnikiim zménu polohy.
Pracovni pohyby

Je tfeba vykonavat pracovni pohyby v takové mife a rozsahu, aby nedochazelo k pietézo-
vani svalovych skupin. Pokud se maji pfi praci pouzivat ob¢ ruce, je potieba zajistit rov-
nomérné zatizeni obou koncetin. Ruce musi byt pfi praci vsedé v takové vySkové poloze a
dosahovat do takovych vzdalenosti, abychom neptetéZovali pouZivané svalové skupiny. Pii
praci vsed¢ je optimalni vyskou pracovni roviny nad seddkem u muzi 220 az 310 mm, u

zen pak 210 az 300 mm. (Marek a Skiehot, 2009, s. 64)

1|'i1.1“11‘ 4

3020 10 , 1020 30 40 50 cm

Obrazek 8 — Dosahy hornich koncetin na pra-
covnim stole (Marek a Skiehot, 2009, s. 64)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

Oblasti na obrazku ¢. 8 znamenaji:
Oblast A — ¢asté (20krat az 40krat za osmihodinnou sménu) a piesné pohyby.

Oblast B — pohyby obou piedlokti a pii manipulaci s pfedméty a nastroji z nutnosti zmény

zékladni pracovni polohy — mirné predklanéni ¢i pohyb do stran.

Oblast C — maximalni dosah — mén¢ Casté a pomalejsi pohyby a nutnost otaceni trupu

Podle natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb. nesmi byt stabilnim zafizenim Sife volné plochy

V zadném misté zGzena pod 1 metr. (Marek a Skiehot, 2009, s. 65)

Pracovni rovina

Konstrukce pracovni roviny by mély odpovidat charakteru na ni vykonavanych praci,
technologii, prostfedi a samoziejmé pracovnikovi. Z hlediska charakteru prace se doporu-

¢uje nasledna vyska pracovni plochy:

e obecné 5 — 10 cm pod urovni lokti,

e pro vykonavani jemnych praci 5 — 10 cm nad urovni loktd,
e pro manualni prace 10 — 15 cm pod trovni loktd,

e pro vykonavani tézkych praci 15 — 40 cm pod tGrovni loktt.

(Marek a Skiehot, 2009, s. 66)

« 20 om
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-20em
- ~30cm
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Obrazek 9 — Doporucené vysky pracovni plochy
(Marek a Skiehot, 2009, s. 66)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost TNS SERVIS s.r.0. se sidlem ve SluSovicich jiz vice nez 20 let podporuje za-
kazniky v oblasti sluzeb smluvni vyroby a montadZe. Vyrabi a montuje vysoce kvalitni vy-
robky pro ptedni spole¢nosti z automobilového, elektronického, spotiebniho a strojniho

pramyslu.

Obrazek 10 — Sidlo TNS SERVIS s.r.o. (tnsservis.cz)

5.1 Zakladni informace
Nazev spole¢nosti: TNS SERVIS s.r.0.
Sidlo: K Teplinam 619, 76315 Slusovice

Pravni forma:Spolecnost s ruCenim omezenym

[) TNS SERVIS

Datum vzniku: 3.1.1991 Obrézek 11 — logo

Pifedmét podnikani: (tnsservis.cz)

e obrabécstvi
e vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji, elektronickych a teleko-

munikacénich zafizeni

Pocet zaméstnancu: 273


http://www.tnsservis.cz/
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5.2 Historie spole¢nosti

Spole¢nost TNS SERVIS s.r.0. byla zaloZzena 3.1.1991. V tomto roce se zabyvala ¢innost-
mi, jako je servis kancelaiské a vypocetni techniky. Pro tuto ¢innost byla vybudovana

vlastni prodejna v centru Zlina.

V roce 1992 firma rozsifila ¢innost o instalace bezpecnostnich a tepelné odraznych folii

pro obchody a banky.

V roce 1994 spole¢nost navazala spolupraci s belgickou firmou Bosch Tienen. Firma TNS
SERVIS ztidila ve Vizovicich nové pracovisté, ve kterém byla zahajena kompletace plas-
tovych komponenti pro ostiikovaci systémy svétlometti. Nasledné byla vyroba rozsifena o

montdz drzaki uhlikd pro malé motorky uréené pro némeckou firmu Bosch Biihl.

K vytvofeni optimélnich podminek pro vyrobni spolupraci s firmou BOSCH vedeni spo-
le¢nosti rozhodlo o zasadni restruktualizaci celé spolecnosti. Hlavnim cilem byl postupny
utlum aktivit v oblasti servisu vypocetni a kanceldiské techniky a soucasné rozsifovani

vyrobnich aktivit.

Béhem roku 1995 firma prosla znacnou restrukturalizaci a v zavéru r. 1996 plné pietrans-
formovala z obchodné servisni organizace na vyrobni s orientaci na montdzni a elektro-

montazni prace.

V roce 1997 na zéklad¢ dobrych vysledkl v oblasti kvality vyrobki a sluzeb doSlo k na-
ristu vyroby u drzak® uhlikii pro zdkaznika BOSCH BUHL a v tomto obdobi byl vybudo-

van novy vyrobni provoz ve SluSovicich.

V nasledujicich letech se objem vyroby zvySoval, ptibyvaly nové projekty a taktéz se roz-

Sifil pocet zakaznikd, pfedevsim firmy AMPRA CZ s.r.o. a NUOVA SME S.p.A.

V letech 2007 a 2008 bylo v ramci optimalizace vyrobnich toku a zefektivnéni hospodaieni
provedeno piest€éhovani vyrobnich programu z Vizovic do vyrobniho zavodu ve SluSovi-

cich.

V roce 2011 firma zahgjila spolupraci s novymi partnery. Prvnim je rakouska spole¢nost
Tridonicconnection technology - vyroba elektroinstalacniho materialu a osvétlovacich sys-
témti. Druhym partnerem je firma Promens, pro kterou spole¢nost kompletuje kapotaze
zemédé€lskych a stavebnich stroji. Vzhledem ke vzristajicim ndrokiim na prostor byla zii-

zena provozovna ve Zliné-Luzkovicich, do které je tato vyroba realizovana.
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5.3 Organizacni struktura

Reditel spoleénosti
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Obrazek 12 — Organizacni struktura spolecnosti TNS SERVIS s.r.o. (interni materialy)
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5.4 Soucasnost spolecnosti

V soucasné dob¢ se spolecnost rozklada na plose 7500 m? Vv 6 halach. Zakaznikim nabizi
nejvyssi kvalitu a pro uspokojeni rostoucich pozadavkl neustale zdokonaluje vnitini pro-
cesy a sluzby. Firma implementuje nejnovéjsi metody fizeni kvality, vyroby a managemen-

tu (Kaizen, TQM, stihla vyroba).

)strata / eerina
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y ‘
3 Neubuz
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Obrazek 13 — zdkaznici spolecnosti TNS SERVIS s.r.o. (vlastni zpracovani)

TNS SERVIS s.r.0. je drzitelem nasledujicich certifikati:
e [SO/TS 16949 (Systém managementu jakosti pro vyrobce v automobilovém pri-
myslu)
e CSNENISO 14001 (Management kvality, environmentu a bezpeénosti prace)
e [IPC-A-610D (Ptijatelnost elektronickych sestav ANSI)

Mezi hlavni vyrobni produkty spolecnosti patfi:

e drzéky uhlika pro elektromotorky

e automobilové stérace



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

e ostfikovace svétlometil

e LED osvétlovaci systémy

e jednoucelové stroje

e linky pro sériovou vyrobu

e Dbezdratové ovladace topnych jednotek,

e LED informacni panely, ovladace osvétleni,

e ovladaci jednotky plynovych kotli, regulatory teploty
e kabelové konfekce a sestavy

e svorkovnice

e LED osvétlovaci panely

e kapoty pro mimosilni¢ni a zemédélska vozidla
e stfeSni sestavy

e velkorozmérné spoilery

e boc¢ni kryty a dalsi
Spole¢nost TNS SERVIS dale poskytuje svym zakaznikiim sluzby:

e automatické osazovani desek plosnych spoji (DPS) technologii SMT

e automatické i1 ruéni pajeni vyvodovych komponent (PIP, THT)

e vyroba kompletnich elektronickych ¢asti véetné montaze a testovani kompletniho
vyrobku

e moznost nakoupeni soucastek prostiednictvim globalni sit¢ dodavateld

e moznost podpory se zajisténim financovani

o zdkaznické baleni vcetné etiket, ¢arovych kodi, RFID a baliciho materialu

e skladovani

5.5 Vyvoj poctu zaméstnancii

Z nasledujiciho grafu mizeme vidét vyvoj poctu zaméestnanct od roku 2007. V roce 2009
dosahl pocet zaméstnancli svého minima. Ve firmé tehdy pracovalo 196 zaméstnancti.
V roce 2010 se spolecnost stabilizovala a planovala zaméstnat 215 pracovnika. Ve skutec-
nosti jejich pocet byl 222. V roce 2011 spole¢nost zaméstnavala 273 zaméstnanct a v dal-

Sich letech planuje jejich pocet navysit.
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2007 2008 2009 2010 2011
zaméstnanci 346 224 196 222 273
Vyvoj poctu zameéstnanci
400
350
300 -
250 +
200 -+
150 -+
100
50
U T T T T T
2007 2008 2009 2010 2011
M zaméstnanci

Obrazek 14 — Vyvoj poctu zaméstnancii (interni materialy)

5.6 Vyrobni program spole¢nosti

Vyrobni program spole¢nosti z vétSiny predstavuji dodavky komponent pro automobilovy

primysl. Jejich ptehled, vcetné zastoupeni jednotlivych druhii a pfehledu za jednotlivé

roky, je zobrazen nasledujici tabulkou.

Tabulka 3 — Vyrobni program spolecnosti TNS SERVIS s.r.o0. (interni materidly)

2007 2008 2009 2010 2011
Dridky uhlika (Robert Bosh) 51,60% 45,00% | 31,90% 30,00%| 31,40%
Dridky uhlika {Ampra Praha) 10,40% 11,90% | 8,90% 13,30%| 16,30%
Ostfikovate piednich svétlometi (AL) 15,90% 13,80% | 11,90% 15,50%| 15,70%
Stérace zadni, plastové 12,80% 15,70% | 33,30% 21,30%| 16,80%
Vicetrysky 0,30% 0,40% 0,60% 0,80%| 0,50%
CEBi 2,40% 6,30% 10,70% 13,50% 8%
SMT 1,30% 2,50% 2,20% 1,10%| 1,50%
Kabelové rozvody 3,70%
Kompletace kapot 3,90%
Ostatni (svorkovnice, Busch Jdger, tiizeni gum...) 5,30% 4,50% 0,40% 4.50%| 1,70%

5.7 Vyvoj hospodareni spolecnosti

Spolec¢nost dosahla v roce 2010 celkovych trzeb ve vysi 408 137 tis. K¢. Hospodaisky vy-

sledek EBITDA za rok 2010 ¢inil 30 315 tis. K¢. V roce 2011 celkové trzby dosahovaly

478 307 tis. K&, EBITDA ¢inila 35 499 tis. K¢ a i nadale se o¢ekava rostouci trend téchto

finan¢nich ukazatelt.
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v tis. KE 2007 2008 2009 2010 2011
Triby celkem 462 403 487143 | 316468 | 408 137 | 478 307
EBITDA 21224 19 707 14113 30315 35499
500000
400000 -~
300000 -+
200000 -
100000 -
0
2007 2008 2009 2010 2011
H Tribycelkem M EBITDA

Obrazek 15 — Vyvoj hospodareni spolecnosti (interni

materialy)

5.8 Vychodiska pro analyzu

V ramci absolvované praxe ve spolecnosti TNS SERVIS s.r.o. mi byl ptidélen projekt ra-
kouské spole¢nosti TRIDONIC, kterému se budu vénovat i ve své diplomové praci. Spo-
le¢nost ziskala vyrobni linky od firmy TRIDONIC a umistila je do vyrobni haly ve Sluso-
vicich. V soucasné dob¢ stavajici rozmisténi neni pfili§ vhodné, dochazi ke znaénym pro-

stojim a vznikl tak prostor pro implementovani metod primyslového inZzenyrstvi.

TRIDONIC

W enlightening your ideas
I | | N ]

Obrazek 16 — logo TRIDONIC (tridonic.com)

K analyze vyuziji nasledujicich prostredkii:

e Fotodokumentace a videozaznam — pofizovani fotografii a videa mi umozni rych-

1¢ zaznamendni aktudlni situace a predchdzeni dokazovani tvrzeni pfi prezentaci
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vysledkt. Pomoci videa mohu lehce odhalit pfipadné skryté plytvani, které je ve
vyrobé tézce odhalitelné.

e Firemni dokumentace — pro svou analyzu mohu vyuzit firemni technologické po-
stupy a zastaraly layout vyrobni haly vytvoteny v programu CAD. Dalsi dokumen-
tace k projektu TRIDONIC neni vypracovana.

e Piimé pozorovani — diky pfimému pozorovani se mohu snadno seznamit
s pribéhem celého vyrobniho procesu. Pozorovani vyuziji k analyze pracovnikl a
stroji.

e Rozhovory — pro pochopeni chodu vyroby je zapotiebi i sméfovat otazky na pra-
covniky, technology, pfedacku i vedeni spole¢nosti.

e Pomiicky — pro analyzu a vyhodnocovani budu pouzivat stopky, fotoaparat, video-
kameru se stativem a pocitac.

e Teoretické znalosti — pfi analyze budu vyuzivat i znalosti uvedené v teoretické

¢asti diplomové prace.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE TRIDONIC

Projekt TRIDONIC se dé€li na nékolik ¢asti. Zahrnuje dvé vyrobni linky LBK1 a LBK2,
kde se vyrabi kabelové svazky, dale se jedna o kompletovaci linku LITE a posledni ¢asti je

kompletovaci pracovisté na ruéni osazovani komponent a kompletace plastovych krabicek.

6.1 Technologicky postup linek LBK1 a LBK2
Vyrobni proces na linkdach LBK1 a LBK2 mtizeme rozd¢lit na n¢kolik kroku:
1. Uvedeni stroje do provozu (pripravna faze):

Pracovnice musi zapnout hlavni vypinac¢ a hlavni ptivod tlakového vzduchu (provozni tlak
je 6 bar). Po zapnuti stiskne tlagitko PRIPRAVA, ¢imz je stroj pod napétim a potvrdi tla-
¢itkem ACK. Nasledné¢ stiskne ob¢ zelena tlacitka, tim je Stroj uveden pod provozni tlak a
opét stiskne ACK. Nakonec stiskne tladitko VYCHOZI POLOHA, tim tahoun najede do

vychozi pozice a stroj je pfipraven k provozu.
2. Naprogramovani stroje a produkce (pfipravna faze):

Pracovnice stiskne tlacitko K2, vepiSe heslo, stiskne ENTER, opét stiskne K2 a numeric-
kymi klavesami zada ptislusné hodnoty z vykresové dokumentace piislusného vyrobku a

potvrdi klavesou ENTER.

— Rozmér pied krabickou

——» Rozmér mezi krabi¢kami

— Rozmér za krabic¢kou

Stiskne tlacitko F4 a numerickymi klavesami zada pocet krabicek, které se maji kontrolo-

vat a 1 svazku = rozte¢ na vykrese + 1, zadani se potvrdi tlacitkem ENTER.

Pocet krabicek na svazku
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3. Vyrobni proces

Pracovnice vlozi predem pfipravenou papirovou civku do zasobniku a Stiskne zelené tla-
¢itko, tim se tahoun posune o urcitou délku, dle typu vyrobku. Stiskne opét zelené tlacitko,

tim dojde k odizolovani vodi¢u a tahoun se opét posune o danou délku dle typu vyrobku.

Pracovnice si vezme umélohmotnou krabicku, vizualné ji zkontroluje, zda neni poskozena
nebo $pinava a vlozi ji do spodni ¢asti jednotky montaze a kontroly. Opét stiskne zelené
tlacitko a spodni uloZeni krabi¢ky vyjede nahoru. Prsty musi zatlacit jednotlivé vodice do

urcenych pozic v krabicce a krabicku uzaviit.

Opét stiskne zelené tlacitko — horni deska testeru sjede dolli, provede se kontrola vodict a
pozice krabicky, po kontrole je krabicka uvolnéna, zaroveinl se provede odizolovani vodica
a tahoun pfesune odizolované vodice o naprogramovanou rozte¢ do jednotky montaze a

kontroly.

Jakmile tahoun dosahne konce drahy, pracovnice musi upnout konce vodict upinkou a
stisknout ob¢ zelena tlacitka, aby se tahoun posunul do vychozi pozice. Dale vlozi sespon-
kovanou civku do jednotky navijeni, naméfi a zastfihne konec kabelaze. Zavede konec

kabeldze na papirovou civku = ohne konce vodict, uzavie dvefe a zapne navijeni.

Dale pracovnice kompletuje krabicky na vodice dle vykresové dokumentace. Pocet krabi-
¢ek se odviji od druhu vyrobku. Pfi posledni krabicce stiskne zelené tlaitko, tahoun doje-
de do vychozi pozice, pracovnice naméti pozadované rozmery dle vykresu, stiskne zelené
tlacitko, dojde k uvolnéni navijeni, odstfihne v bod¢ oznaceni vodice a zbylou ¢ast namota

na papirovou civku.

Hotovou civku pracovnice zabali, oznaci etiketou a ulozi na pfedem dané misto.

Obrazek 17 — Hotovy vyrobek

DV LBK 5-ti a 7-mi drat (vlastni zpracovani)
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6.2 Technologicky postup montazniho pracovisté LITE

Na montaznim pracovisti LITE se zpracovavaji polotovary tzv. M-role, které byly vyrobe-

ny na linkdch LBK1 nebo LBK2. Na tomto pracoviSti mize pracovat 1 nebo 2 pracovnice.

Pracovisté LITE se sklada ze dvou pracovnich tikonti. M-role se nasadi na navijak a utdhne
krytem. Pracovnice ru¢n¢ slozi krytku s konektorem, vlozi ji do lisu, vezme prvni krabicku
z navinuté M-role a pomoci lisu jej zalisuje spolu s krytkou. Timto se i krabicka v lisu za-
fixuje. Konce drati se narovnaji pomoci rovnacich kolikli a pomoci pakovych niizek se
zkrati na pozadovanou délku. Dale pracovnici
vyjme zafixovanou krabic¢ku z lisu a odizoluje

konce dratt.

Obrizek 19- Zafixovdni krabicky a ofiz- Obrazek 18 — Umisténi koncii do otvorii kon-

;11 , .y [ ZDY 1
nuti dratit (vlastni zpracovani) covky (viastni zpracovani)

Nésledné pracovnice odvine z civky kabeldz osazenou dvéma dalSimi krabickami na stil.
Rucné osadi krytkami zbylé dvé krabi¢ky a konce opét odizoluje. Takto osdzeny svazek

ttemi krabiCkami pfeda své kolegyni.

Druha pracovnice umisti konce kabelaze do koncovky s prisluSnymi otvory a stejnou ope-
raci provede i na konci druhém. Takto hotova koncovka se vlozi do fixa¢niho lisu a zalisu-
je se. Prvni svazek se u koncovky lehce ohne a navine na novou papirovou civku. Dalsi
svazky se na piedesly svazek umist'uji do predeslé koncovky. Takto hotové svazky se na-

motavaji na civku. Pracovnice hotovou civku zabali, oznaci Stitkem a ulozi do ptedem pfi-

pravené krabice.
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6.3 Technologicky postup montazniho pracovisté svorkovnic

Jedna se o ruéni montazni pracovisté pro osazovani komponent. Do montazniho ptipravku
pfislusného vyrobniho ¢isla se vlozi zdkladna. Pomoci ru¢niho piipravku pracovnice osa-
zuje piislusné komponenty do piedem dané pozice. Nasledné pracovnice zkontroluje pozi-

ci kontaktli, spravnost orientace a celkovou kvalitu dilu.

Obrazek 20 — hotovy vyrobek Obrazek 21 — hotovy vyrobek
S hnédym komponentem (in- se Sedym komponentem (inter-
terni materialy) ni materialy)

Obrazek 22 — Hotovy
konektor (interni mate-

rialy)
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6.4 Soucasné rozmisténi pracovisté TRIDONIC

Pracovist¢ TRIDONIC se nachézi v hale €. 3. Napravo jsou umistény CEtyfi stoly pro ruéni

montdzni pracovisté. Nalevo jsou za sebou umistény dvé linky LBK a u okna se nachazi

pracovisté LITE.

\l‘\

]

‘*‘f il | :
5 ] -

Obrazek 25 — pracoviste LITE (vlastni zpracovani)
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Obrazek 28 — Misto pro odkladani srotu (viastni

Zpracovani)

Obrazek 27 — Priprava civek (vlastni zpracovani)

Obrazek 29 — Zasoby na pracovisti (vliastni zpracovani)
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SOUCASNY LAYOUT PRACOVISTE TRIDONIC
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Obrazek 30 - Soucasné rozmisténi pracoviste TRIDONIC v hale 3 (viastni zpracovani)

&islo &innost operace |transport | kontrola |skladovdni|&ekdni] vzddlenost| doba .'de' poget o
(m) (min) pracovnikd
1 Pfilem zboil —r 20
2 Skladowani 7.2
3 Transport materidlu na pracovisté ' 22,4 1
4 Pfenos materidlu k LBK] LK 10,1
5 Vyroba M-role (22 ks) U: 429 1
4 Pfenos na paletu (22 ks) 44 1
7 Transport k pracovisti LITE /Lv 3 1
8 Chize pro Mol )4 20
Vyroba 20 ks 88718807 DV LBK 1/7
! 5X1,5-T1549-4647 ( 7424 2
10 Pfenos na paletu 40 1
11 Transport na vyhrazené misto + 11
12 Transport do skladu — 10
Cetnost 3 7 0 1 0 7
Celkem [Vzddlenost 1677
Soucet Easl 2191,4

Obrazek 31 — Soucasna procesni analyza vyroby 20 ks 88718807 DV LBK 1/7
5x1,5-T1549-4647 (vlastni zpracovani)
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6.5 Analyza ¢innosti pracovniku LBK1 u vyrobku 88166873 DV LBK
1/7 5x1,5 O.AKH T1549-4658

Analyza ¢innosti pracovnikil byla vytvofena u dvou pracovnic na lince LBK1. Pozorovani
probihalo v dobé ranni smény od 5:45 do 13:45 hodin a v dob¢ odpoledni smény od 13:45
do 21:45 hodin. Pracovnice musi mit béhem 8 mi hodinové smény povinnou 30 ti minuto-
vou piestavku. Sledovdni cCinnosti pracovniki probihalo u kabelového svazku typu
88166873 DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH T1549-4658 M-role. Tento vyrobek je osazovan 30

ti krabickami. Vykresova dokumentace je pfilozena v ptilohové Casti prace PIV.

Pracovnice ¢. 1

Pracovnice ¢.1, LBK 1, 28.3.2012, 13:45 -21:45

mObsluha stroje
mCisténi noZe
wOsobni potreba
mCekani na ukonteni aut. chodu stroje
mHledani
Vyména Spulky
wKontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
mUklid, Eigni
EManipulace
mMimo pracovisté

mRozhovar

miekani [netinnost)

. mCinnosti plidavajici hodnotu
mPracuje
mNepracuje mlinnosti nepfidavajici hod notu

Obrazek 32 — Grafické zndzornéni cinnosti pracovnice ¢. 1 (vlastni zpracovani)
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Z analyzy vyplyva, ze pracovnice ze 7,5 hodinové smény skute¢né pracuje 67%. Zbylych
33% zahrnuji ¢innosti, kdy nepracuje. Jedna se o hledani pomtcek na pracovisti, rozhovor
se spolupracovnici nebo vedouci tykajici se problému na lince, ¢ekani na opravu, ¢as na
osobni potiebu (WC, drobné osvézeni) a doba, kdy byla pracovnice mimo pracovisté nebo

¢ekala na ukonceni automatického chodu stroje.

Z celkové pracovni doby pracovnice 4 hodiny obsluhovala stroj, coz odpovida 53,6%.
22,6% ze smény Ceka na ukonceni automatického chodu stroje. Stroj mezi jednotlivymi
krabickami pracuje zhruba 15 az 16 sekund. Tuto dobu pracovnice obcas vykryva chysta-

nim pasky.

Z ditvodu pomérné vysoké poruchovosti noze dochazi k ¢astému ¢isténi. Casti kabelaze
ndz ucpou a ten nasledné neadekvatné ofezava dalsi kabely. Proto je pracovnice nucena
nlz vycistit proudem vzduchu ze vzduchové pistole a pomoci zrcatek ucpany kus najit a
odstranit jej. Interval, po kterém pracovnice nuz ¢isti, neni stanoven. Toto ¢isténi noze pra-

covnici zabralo celych 6,5% ze smény odpovidajici 29 minutam.

Do manipulace, ktera zaujima cca 1,8% z celkové doby smény, jsem zaradila pfenos hoto-
vého vyrobku na paletu a doplnovani materialu z krabice do ptihradky u stroje. Pracovnice
musi kabelaz osazovat krabickami. Na jednu civku je spotfebovano 30 krabicek, pficemz
jedna krabicka se skladd ze spodniho a vrchniho dilu. B€hem smény pracovnice spotiebo-
vala na vyrobu 13,15 civek celkem 395 krabicek. Jedna se tedy o 395 ks spodniho dilu a
395 ks vrchniho dilu.

Aby spolecnost plnila dané terminy dodavky vyrobki, je vedeni nuceno umistovat na pra-
covisté malo kvalifikované pracovnice z jinych hal. Tyto pracovnice jsou zru¢né, avSak v
klicovych situacich chybuji a vznikaji tak prostoje. U pracovnice ¢. 1 dochazelo k Castym
prostojum vlivem nedostatecného seznameni se s technologickym postupem vyrobni linky.
Casto se snazila problém vyfesit sama, po n&jaké dobé viak poprosila o pomoc zkusengjsi
kolegyni. 6,5% z celkové smény pracovnice ¢ekala na opraveni stroje, se kterou ji pomaha-
la jind pracovnice z linky LBK2. MlZeme tedy fici, Ze prostoje byly dvojnasobné, jelikoz
v dob¢ opravy stala i linka LBK2. V této dob¢, ktera odpovida zhruba 30 minutam z pra-
covni doby, jsou zahrnuty i osobni rozhovory se spolupracovnicemi a telefonat mobilnim
telefonem na pracovisti. Z pracovisté odchazela pracovnice 2 minuty pred ukoncenim

smény.
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Graf pfimych nameéra cyklovych ¢asi vyroby 1 civky

DV LBK 1/7 5x1,5 0.AKH T1549-4658 M-role
0:51:50

0:46:05

0:40:19

0:34:34
primér
0:28:48—
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norma = |
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Obrazek 33 - graf primych naméri cyklovych casu vyroby I civky u pracovnice

¢. 1 (vlastni zpracovani)

Z grafu pfimych namért cyklovych ¢asii vyroby 1 civky mizeme vidét, ze primérna doba
vyroby jedné civky u pracovnice €. 1 ¢ini 30 minut a 7 sekund. Za celou sménu bylo pro-
vedeno 13 namért. Vykyvy byly zpiisobeny ¢astou poruchovosti stroje zptisobenou nizkou
kvalifikaci pracovnice, dodate¢nym studiem dokumentace a rozhovorem s vedouci, ktera ji

ukazovala spravny postup pfi praci.

Tabulka 4 — Plnéni normy pracovnice ¢. 1 (viastni zpracovani)

ks/hod min/ks Wykon za sménu (ks)
THS SERVIS s.r.o. - norma casu 2.6 22,840 19,70
Cyklowy €as dle naméru 2 30,120 13,15
Rozdil (%) -33,2T%
Skute€ny vykon (ks/sména) 13,15
Délka smény 450

Dle stanovenych norem by méla pracovnice vyrobit 2,6 civek za hodinu, tedy 19,7 civek za
celou sménu. Na jednu civku ptipada 22,8 minut dle normy. Pracovnice za hodinu vyrobila

pouhé 2 civky a za celou sménu 13,15 civek. Celkovou pracovni normu splnila na 67%.
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Celkova teoreticka doba vyroby: 480 min

Dobe ne nit neni pléncvand
wjrobe: 30 min

Pldnovand doba vyroby: 450 min

‘ Skutetna doba wyroby: 343,25 min

Prostoje: ‘

106, 7 man

Jostupnost zafizeni pro virobu = skutecna doba viroby/planovana doba wiroby =
76,3%

‘ Potet kust, které je moZné na zafizeni teoreticky wyrobit: 19,7 ks ‘

| Skutefny potet vyrobenych kusl: 13,15 ks | Ztraty vipkonu: 5,65 ks |

jkonnost zafizeni = skutefny pofet kusl/potet kust, které je moZné na
zarizeni teoreticky wyrobit=
66,8%

‘ Skuteény pofet vyrobenych kusi: 13,15 ks ‘

‘ Potet dobrych vyrobenych kust: 12,15 ks Zrraty kvality: 1 ks

Kvalita wjroby = poget dobrjch wyrabenych kusi/skutegny pofet vyrobenjch
kust=

92,4%
OEE=47,1%

Obrdazek 34 - Celkova efektivita zarizeni
LBK 1 u pracovnice ¢. 1 (vlastni zpraco-

vani)

Celkova dostupnost zafizeni €inila 76,3%, vykonnost 66,8% a urovein kvality dosahla
92,4%. Pracovnice béhem smény vyrobila civku s neodpovidajicim poctem krabicek, a
proto tento vyrobek nemizeme povazovat za kvalitni. Takovyto polotovar se musi pfi
zpracovani na lince LITE opravit. Celkova efektivita zafizeni neboli také OEE v dobg¢ sle-

dovani doséhla hodnoty 47,1 %.
Pracovnice ¢. 2

Pracovnice €. 2 byla pozorovana na lince LBK1 v dob¢ od 5:45 do 13:45. Rozbor smény
muzeme vidét na nasledujicim grafu. Z celkové pracovni doby 59% pracovnice obsluhova-
la stroj. Na automatické ukonceni stroje ¢ekala celych 22% odpovidajici c¢asu 1 hodiné a
39 minutam. Ze zaznamu bylo zfejmé, Ze snahou bylo toto ¢ekani vykryt ¢innostmi jako je
dopliiovani materialu nebo piiprava pasky. Cisténi noze zabralo pracovnici 5% z celkové

smény, coZ odpovida 21 minutam.

Cekani tedy necinnost zaujima 3% z pracovni doby. Pracovnice po tuto dobu &ekala na
opravu stroje nebo ¢ekala na uvolnéni mista na paleté. Je zde zahrnut i soukromy rozhovor
se spolupracovnicemi. Velka cast ¢ekani byla zplsobena nedbalosti pracovnice, kdy po

odméfeni rozteCe za krabiCkou ponechala v optické bran¢ tuzku.
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Pracovnice €. 2, LBK1, 2.4.2012, 5:45-13:45

miDObsluha stroje
mCitténi noze
mOsobni potfreba
mCekani na ukonéeni aut. chodu stroje
mHledani
Vyména Spulky
mHKontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
mUklid, Eisténi
mManipulace
EMimo pracoviste

ERozhovor

mCekani (netinnost)

wCinnosti pridavajicihodnotu
mPracuje
ENepracuje .
B ! mCinnosti nepridavajici
hodnotu

Obrdazek 35 — Grafické zndazornéni cinnosti pracovnice ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Pracovnice se dostavila z ptestavky o nékolik minut dfive a zacala pracovat pied zvuko-
vym upozornénim slysitelnym v celé hale. Do manipulace je zahrnut4 ¢innost jako doplio-
vani materidlu, chlize nebo tvorba novych civek a ukladani civek na paletu. Tyto ¢innosti

zaujimaji 4% smény tedy 18 minut celkové pracovni doby.

Z celkové 7,5 hodinové pracovni doby pracovnice celych 73% pracovala. Zbylych 27%
smény zahrnuje ¢ekani, hledani pomicek, rozhovory a doba, kdy je pracovnice mimo pra-
covisté. Celych 60% zahrnuji ¢innosti piidavajici vyrobku hodnotu a 40% ¢innosti nepiida-

vajici hodnotu.
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Obrazek 36 — Graf primych nameéru cyklovych casii vyroby 1 civky u pracov-

nice ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Za celou sménu bylo provedeno 19 namérid. Norma pro tento vyrobek je stanovena na 1

civku 22,84 min. Pracovnice po celou dobu odvadéla kvalitni praci a namétené Casy vypo-

vidaji i o jeji rychlosti. VSechny Casy se pohybuji pod stanovenou normou. Nejrychlejsi

civku pracovnice zkompletovala za 17 minut a 32 sekund. Nejdéle pracovnice pracovala na

svazku 30 minut a 33 sekund. Tento vykyv byl zpisoben ¢ekanim na opravu stroje

v dusledku opomenuté tuzky v optické brang, ktera cely stroj zastavila.

Tabulka 5 — Plnéni normy pracovnice ¢. 2 (vlastni zpracovani)

ks/hod min'ks Vykon za sménu (ks)
THS SERVIS s.r.o. - norma €asu 2.60 22,84 19.70
Cyklovy €as dle naméru 2,78 21,87 21,30
Rozdil (%) 8,11%
Skute€ny vykon (ks/sména) 21,3
Délka smény 450

Pracovnice ¢. 2 béhem pracovni doby zkompletovala 21,3 svazkii. Firemni norma je sta-

novena na 19,7civek za sménu. Z ptedeslé tabulky mizeme vidét, ze pracovnice splnila

normu na 108,11 %.
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Celkova teoreticka doba wyroby: 480 min

‘ Doba na niZ neni plinovand

Planovana doba wyroby: 450 min T

Prostoje:
84,25 min

‘ Skuteéna doba wyroby: 365,75 min

Dostupnost zafizeni pro wrobu = skuteéna doba wroby/planovana doba wroby =
81,3%
‘ Potet kusi, které je moiné na zaiizeni teoreticky vyrobit: 15,7 ks |

‘ Skuteény pofet vyrobenych kusi: 21,3 ks ‘ Zrraty wykonu: 0 ks |

Vykonnost zafizeni = skutefny pofet kus(/pofet kusd, které je moiné na zafizeni
teoreticky wyrobit=

108,1%

‘ Skuteény podet vyrobenych kusi: 21,3 ks |

‘ Poiet dobrych vyrobenych kusii: 21,3 ks Ztraty kvality: 0 ks |

Kvalita wroby = pofet dobrych wrobenych kusi/skuteény pofet wrobenych kusi =

100,0%
OEE=87,9%

Obrdazek 37 — Celkova efektivita zarizeni LBK 1

u pracovnice ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Celkova dostupnost zatfizeni u pracovnice €. 2 dosahla 81,3%, celkova vykonnost doséhla
hodnoty 113,3%, jelikoz pracovnice béhem smény vyrobila 21,3 ks civek. Norma je stano-
vena na 18,8 ks. Béhem celé¢ smény pracovnice nevyrobila ani jeden nekvalitni vyrobek, a
proto je celkova kvalita vyroby 100%. Celkova efektivita zatizeni tak dosahla hodnoty
92,11%.

6.6 Nabéh smény na LBK

Ranni sména na pracovisti za¢ina v 5:45 a konéi 13:45. Pracovnice pfichazeji vétSinou do
prace s predstihem 15 az 25 minut. Kazda pracovnice vi, na jakém pracovnim misté bude
pracovat. Odpoledni sména za¢ind 13:45 a konc¢i 21:45. Pracovnice, které kon¢i ranni
sménu a ziejm¢ maji splnénou normu, z pracovisté odchazi az o 10 minut dfive. Pfi pofi-
zovani snimku, v dobé 10 minut pted zacatkem smény, jiz byla na pracovisti dalsi pracov-
nice. U pracovnic je také rozsiteno, kdyz dod¢laji civku tésné pred koncem smény, novou

jiz nezacinaji a jdou na jiné pracovisté, napt. sestavovat nové civky z kartonu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

6.7 Chronometraz vyroby 1 civky vyrobku 88166873 DV LBK 1/7 5x1,5
O.AKH T1549-4658 na lince LBK1

Pomoci chronometraze jsem stanovila délky trvani pracovni operace vyroby 1 civky, ktera
zahrnuje pripravnou fazi (nasazeni papirové civky na navijak, pfipevnéni krytu, upnuti
kabelu upinkou a navinuti konce kabelaze na civku), dale samotné osazovdni krabicek (Vy-
robek DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH T1549-4658 M-role se osazuje 30 ti krabickami) a po-
sledni konecnd faze, ktera zahrnuje nastaveni stroje, odmeéteni a ustfizeni kabeldze, namo-

tani konce na civku a ulozeni civky na paletu.

Tabulka 6 — Chronometradz vyroby jedné civky (viastni zpracovani)

Operace: Osazovani svazku krabickami M-role

C. operace Nazev tkonu Pofadovi Eisla méfeni Primér
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 VloZeni spodniho dilu do testovaci jednotky |0:00:01|0:00:02|0:00:01 [0:00:01 | 0:00:02| 0:00:02 | 0:00:01| 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:03|  0:00:02
2 Posun spodniho dilu ke kabelazi 0:00:01|0:00:01|0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 0:00:01
2 Nastaveni stroje 0:00:02|0:00:03 [ 0:00:03 [ 0:00:01 | 0:00:04| 0:00:03 | 0:00:03 | 0:00:02 | 0:00:05 | 0:00:03 0:00:03
3 Uprava dratid + vloZenivrchniho dilu 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:08 | 0:00:03 | 0:00:04 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:16 | 0:00:06(  0:00:06
4 Lepeni svazku paskou 0:00:05 | 0:00:06 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:04 | 0:00:06  0:00:05
5 Chystdani pasky 0:00:08 | 0:00:09| 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:10 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:04 |0:00:06 | 0:00:05|  0:00:07
6 Cekéni na ukonéeni chodu stroje 0:00:07|0:00:06 | 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:05 | 0:00:10| 0:00:10| 0:00:11|0:00:09| 0:00:10|  0:00:08
Suma (celkova délka trvini operace) 0:00:32
Piipravnd fize Priimér
Masazeni papirové civky na navijak 0:00:16|0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:10 | 0:00:08 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:10 | 0:00:17  0:00:12
Pripevnéni krytu 0:00:08 | 0:00:08 [ 0:00:17 [0:00:35 | 0:00:13 | 0:00:14 [ 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:11 | 0:00:12 0:00:14
0 Mavrat na pracovni pozici+nastaveni stroje  |0:00:22|0:00:13 | 0:00:27 [0:00:15 | 0:00:31|0:00:13 | 0:00:22 | 0:00:19 | 0:00:14 | 0:00:15 0:00:19
Upnuti kabeldZe upinkou 0:00:15|0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:14 | 0:00:13|  0:00:14
Cekéni na ukonéeni chodu stroje 0:00:15|0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:15|  0:00:15
Mavinuti kabeldie, upevnénia napnuti 0:00:35|0:00:26|0:00:28 | 0:00:26 | 0:00:25 | 0:00:35 | 0:00:26 | 0:00:30 | 0:00:26 | 0:00:29|  0:00:29
Nastaveni stroje 0:00:13 | 0:00:11 | 0:00:10 [ 0:00:08 | 0:00:09 | 0:00:10 | 0:00:09 | 0:00:10| 0:00:09 | 0:00:08 0:00:10
Suma (celkova délka trvani operace) 0:01:52
Koneénd faze Primér
Nastaveni stroje 0:00:17|0:00:15 | 0:00:18 | 0:00:19| 0:00:14 | 0:00:18 | 0:00:15 | 0:00:14 | 0:00:15 | 0:00:16 0:00:16
Cekani na ukonéeni chodu stroje 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:05| 0:00:05 |0:00:05| 0:00:05
Nastaveni stroje 0:00:05 | 0:00:04 | 0:00:06 | 0:00:04 | 0:00:02 | 0:00:03 | 0:00:05 | 0:00:02 | 0:00:02 | 0:00:02 0:00:04
Cekéni na ukonéeni chodu stroje 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06 | 0:00:06| 0:00:06 | 0:00:06| 0:00:06 |0:00:06|  0:00:06
Oznadeni mista stfihu 0:00:16 | 0:00:18 | 0:00:17|0:00:17|0:00:17| 0:00:20| 0:00:20 | 0:00:20| 0:00:21 | 0:00:19|  0:00:19
K Lepeni svazku paskou 0:00:10|0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:05 | 0:00:06| 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:07 | 0:00:06 0:00:07
Uvolnéni kabeldZe 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:02 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01 | 0:00:01| 0:00:01 | 0:00:01|  0:00:01
OdstiiZeni kabeldie 0:00:08 [ 0:00:04 | 0:00:07| 0:00:05| 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05 | 0:00:06| 0:00:07 | 0:00:08|  0:00:06
Upevnéni kabelaie 0:00:05 | 0:00:08 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:05 | 0:00:07 | 0:00:06 | 0:00:05| 0:00:05 |0:00:05|  0:00:06
Piprava lepici pasky 0:00:08 |0:00:17|0:00:12 | 0:00:10{0:00:09 | 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10| 0:00:10 | 0:00:13|  0:00:11
Sejmuti krytu civky 0:00:07{0:00:11|0:00:09 | 0:00:08 | 0:00:10| 0:00:08 | 0:00:05 | 0:00:09 | 0:00:07 | 0:00:07 0:00:08
Navinuti zbylé kabeldfe na civku+zalepeni [0:00:11(0:00:15|0:00:18 | 0:00:15 | 0:00:14 | 0:00:15|0:00:13 | 0:00:10| 0:00:19 |0:00:11|  0:00:14
Odneseni hotového svazku na paletu 0:00:14|0:00:12 | 0:00:12 | 0:00:09 | 0:00:11 | 0:00:10| 0:00:12 | 0:00:14| 0:00:09 |0:00:10|  0:00:11
Suma (celkova délka trvdni operace) 0:01:53

Z tabulky mizeme vidét kompletni ptehled ¢innosti, které pracovnice vykonava pii vyrobé

jednoho kabelového svazku na civce. Samotnd kompletace a osazeni krabickou pramérné
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trva 32 sekund. V piipadé M-role, osazeni krabi¢kami trva 15 minut a 45 sekund. Vyroba

jedné civky vSak zahrnuje piipravnou fazi, ktera v priméru trva 1 minutu a 52 sekund.

Konec¢na faze trvad primérné 1 minutu a 53 sekund. Miizeme tedy fici, ze vyroba jedné
kompletni civky osazené 30 ti krabickami se pramérné pohybuje okolo 19 minut 30

sekund.

6.8 Vymeéna 1 Spulky linky LBK

Draty na vyrobku kabelaze jsou dodavany ve Spulkach. U prafezu dratu 1,5 mm? mé Spul-
ka 3000 metrQ, u prufezu dratu 2,5 mm? mé Spulka 2000 metrti. V nasledujici tabulce jsou
popsany c¢innosti, které jsou vykonavany béhem vymény Spulky. Pavodni kabel se musi
odsttihnout za krabickou a vytdhnout. Dale pracovnice napoji novou $pulku, protahne novy
drét horni kladkou, déle tento drét protdhne rovnacim zatizenim, pod noZem i pod jezdcem.
Nésledné drat ruén€ pomoci klesti odizoluje a paskou pftilepi ke konci piivodniho dratu.

Stroj nastavi, aby tahoun posunul kabelaz, a pracovnice pokracuje v osazovani krabi¢kami.

Primérna doba vymeény jedné Spulky ¢ini 2 minuty a 42 sekund.

Tabulka 7 — Cinnosti vykondvané pri vymeéné spulky

S dratem o prurezu 1,5 mm? (viastni zpracovani)

OdstfiZzeni kabelutvytaieni 0:00:08| 0:00:08| 0:00:05| 0:00:07
MNapojeni nové spulky 0:00:05| 0:00:06| 0:00:13| 0:00:08
Protaieni nové dratu kladkou 0:00:10| 0:00:17| 0:00:25| 0:00:17
ProtaZeni dratu rovnackou 0:00:38| 0:00:36| 0:00:25| 0:00:33
Protazeni pod nozem a 0:00:57| 0:00:48 0:00:53| 0:00:53
tahounem

Zalepeni konca drata 0:00:48| 0:00:28| 0:00:22| 0:00:33
Mastaveni stroje 0:00:07| 0:00:14| 0:00:13] 0:00:11
Celkem 0:02:53| 0:02:37| 0:02:36 0:02:42

Obrazek 38 — Roztec¢ mezi krabickami u vyrobku
88166873 DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH T1549-

4658 (viastni zpracovadni)
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Rovnaci

zafizeni

Obrazek 39 — Hrazda se spulkami a rovnackou linky

LBK]1 (vilastni zpracovani)

6.9 Analyza plytvani a prostoji linky LBK1
Na pracovisti byly zjisténé nékteré druhy plytvani. V nasledujici tabulce miizeme vidét
jejich vycet, popis a pricinu vzniku.

Tabulka 8 — Druhy plytvani zjisténé na pracovisti linky LBK

(vlastni zpracovani)

Druh plytvani  Popis Pfigina
Cekéni na ukonéeni automatického chodu
stroje

Cekéni na jinou pracovnici nebo predaéku
pfi vyskytu problému

Opomenuti nasazeni vrchniho dilu krabicky |Nedostatecné Skoleni
Opomenuti tuzky v optické brané Absence 55

Hledéni a chize pro pomucky Absence 55

Chiize a tvorba civek Layout pracovistd

Starsi linka
Cekani

Medostateéné skoleni

Chyby pracovnikd

Zbytecné pohyby

Layout pracovistd

Zésol Hromadéni vyrobkd pfed pracovidt&m
oy - sl Paletu odvaii predatka

Dalsi postiehy

Problémy s paskou: Pracovnice béhem smény ¢asto fesi problémy s paskou, kterou lepi
na kabeldz. Paska se neadekvatné odviji po stlaceni packy a zlstava v ptistroji. Pracovnice
tak musi cely pfistroj rozebrat, nasadit pasku znovu a stlaCovat packu zna¢né pomaleji, aby

se problém znovu neopakoval.
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Hromadéni vyrobki u pracovisté: Béhem smény pracovnice nové vyrobky odnaseji na
paletu u linky. V piipadé, kdy je paleta plna (cca 18 civek), predacka tuto paletu odveze a
pfiveze novou. Béhem smény se vyskytl problém, kdy pracovnice neméla kam hotovou

civku odlozit, a tak poloZila vyrobek na podlahu.

Na stolku u linky LBK se také bali vyrobky z LITE. Pracovnice z LITE tyto vyrobky ne-
zabali ihned a ponechava je na stole lezet. Zamezuje tim kvalitnimu vykonu pracovnici

Z pracovist¢ LBK.

Namatkoveé byly také na pracovisti TRIDONIC nelezeny vyrobky umisténé zcela mimo

predem urcenou paletu.

Lepici paska, kterou pouziva

pracovnice z LITE

Lepici paska, kterou pouziva

pracovnice z LBK

Obrazek 40 — 2 vyrobky z LITE na pracovnim

stolku u linky LBK (vlastni zpracovdani)

Obrazek 41 — 2 hotové civky na paleté se zdso-

bami materialu (viastni zpracovani)
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Béhem analyzy pracovisté byla zjiSténa 1 fada prostoji. Prostoje typu porady nebyly za-
znamenany. Tyto porady jsou povinné ze strany vedeni haly a jsou tézko vycislitelné. Po-

ruchy stroje jsou sledovany a zaznamenavany do archu, ktery je umistén na boku linky.
Prostoje

Na pracovisti vznika fada prostoji, které nelze zanedbat. V nasledujici tabulce jsou vycis-
leny prostoje, které jsou zjevné.
Tabulka 9 — Tydenni ztrata hodin vlivem prostoju
(vlastni zpracovani)

Prostoj Tydenni ztrata (hod)

1. Ci¥téni noZe — pracovnice primérné 20 minut, ze 7,5 hodin smény, Cisti rué¢né ntiz
vzduchovou pistoli a za pomoci zrcatek hleda ucpany kousek PVC plasté z kabelu.
Tydenni ztrata tak ¢ini témét 25 hodin.

2. Uklid — poslednich 5 minut smény se pracovnice vénuje uklidu na pracovisti. Za
tyden se tedy jedna o Casovou ztratu az 6 hodin.

3. Manipulace — do manipulace jsem zahrnula dopliovani materialu, chizi pro nové
civky nebo chtizi s hotovym vyrobkem. Tydenni ztrata ¢ini 17,5 hodin.

4. Studium dokumentace -pfi analyze bylo zaznamenano ¢etné studium dokumenta-
ce €1 ovladaciho panelu pfi kli€¢ovych situacich (pfipravna a konecnd faze). Tuto
ztratu mizZeme vycislit na 5,6 hodin tydné.

5. MéFeni — k méteni dochazi v kone¢né fazi vyroby civky, kdy pracovnice musi od-
meéfit metrem piisluSnou vzdalenost od krabicky, a kabel odstfihnout. Timto mére-

nim ztrdcime az 12,5 hodin tydné.
Dalsi postiehy

Znacnou ¢ast, kdy stroj nepracuje, zahrnuje i manipulace s paskou a samotné jeji lepeni.
Ptipravu pasky vykonava pracovnice béhem automatického chodu stoje. Primérna doba
nalepeni pasky i S ptipravou ¢ini 15 az 16 sekund. Za celou sménu se jedna o 2,3 hodiny.

Tydné se jedna témét o 24 hodin.
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6.10 Analyza pracovisté LITE

Na pracovisti LITE se v soucasné dobé z vyrobku 88166873 DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH
T1549-4658 vyrabi 3 druhy vyrobki.
Tabulka 10 — Prehled vyrobkii zpracovavanych na pracovisti LITE

(interni materialy)

Ciile vyrobku Ndazev Délka svazku (mm) Pocet krabicek
88718807 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549 - 4647 CON (LITE) 4647 3
88718788 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549 - 3098 CON (LITE) 3098 2
887187664 DV LBK 1/7 5x1.5 - 1549 NOC (LITE) 1549 1

Béhem pozorovani byly provedeny méteni s dvojicemi pracovnic. Ru¢ni pracovisté LITE
je rozdéleno na dva pracovni tikony, které mohou tedy provadét dvé pracovnice. Pracovni-
ce na prvnim tseku si musi donést M-roli, ktera se zhotovuje na LBK lince a nasadit ji na
navijak. Vyrobek 88166873 DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH T1549-4658 se v tuto chvili méni
na jiny vyrobek a spolu s nim, se méni i norma, kterou pracovnice musi splnit. Pivodni M-
role se tedy rozdéli na urcity pocet svazki s uréitym poctem krabicek, dle typu vyrobku.
Kazda krabicka se osadi krytkou a pracovnice nasledné ptesune svazky pracovnici na dru-
hém useku. Druhéd ¢ast pracovist¢ LITE zahrnuje nasazeni koncovych krabicek, kontrolu a
zalisovani, navinuti na civku, oznaceni a zabaleni. Jelikoz se jednd o praci ve stoje, byly

spocitany 1 kroky, které pracovnice béhem manipulace s civkou ujde.

Legenda

— smér pohybu

e vykonand éinnost
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Méieni ¢ 1— Prvni usek pracovisté LITE — vyrobek 88718807 DV LBK 1/7
5X1,5-T1549-4647 CON LITE

Na prvnim tuseku pracovisté LITE u tohoto typu vyrobku odvine z civky 10 svazkl o 3

krabickach. Délka celého svazku ¢ini 4647 mm. Kazda krabicka je osazena krytkou a pte-

dana na druhy tsek.

Tabulka 11 - Posloupnost ¢innosti na prvanim useku pracovisté LITE — 1. méreni

(vlastni zpracovani)

= Svazky

Cinnost

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Chize pro M-roli g 11 - - - - - - -

Nasazeni civky na navijak i 8

Nasazeni krytu : 4

Odlepeni pasky J: 5

SloZeni krytky+vloZeni do lisu+pFipevnéni l 10

na krabicku+fixace ]

Zarovnani dritd pomoci koliki+ ofez ¢ 15 - - - - - - - - Celkem
Vyjmuti z lisu+odizolovéni konch dratd ¢ 10/ § 16 Y12 Q@ 1| @ 1w © 11 @ 12/ 9 1] QO 15 @ 12
Odvinuti kabeldZe na pracovni stdl ¢ 1 7 J: 8 ; 6 : 6 : 7| \: 9 :, 7| : 8 : 9
Nasazeni 1 krytky o al o 0 o 7 9 5| © s ¢ s § s ¢ o ¢ 6
Nasazeni 2 krytky o 71T a ¢ s @ 7 & ol & s @ s § s @& 6 ¢ 10
Navrat Q AW o e § 2] ¢ 3 9 3| & a ¢ 2 © 3| 9 s| @ 3
SloZeni krytky+vloieni do lisu+pfipevnéni l I l l J 1 l ] l

S @ 10 o1l o9 o 9 ¢ 9 ¢ 135 ¢ I} o u ¢ n

na krabigku+fixace 1 1 1 1 I I I 1 1

z sni drat i kolikdi+ of Q 7 p13] o 8 @ 1w 9 7 & 23 § e & s 0 s

arovnani aratu pomoci Koll u+orez Yy y/ i Yy Yy Yy T 'y 1%

Odizolovani dratu+ulofeni na pracovni stil v 15 V12 Vo V 3] W of Vol YV Vs Vs § 15
Sejmuti krytu+sundani civky+odneseni - - - - - - - - - V 1

Poiet kroki 12 26 13 14 15 15 14 15 14 20 158
celkovy Eas(s) 112 84 58 60 58 85 58 68 77 65 725

Jednotlivé Sipky zndzornuji pohyb pracovnice. Jednotlivé tkony jsou provadény pomérné

plynule, pouze v jednom piipadé se pracovnice vracela k civce. Zpracovani 5 svazkl pra-

covnici na prvnim useku pracovisté LITE trvalo 725 sekund, tedy 12 minut a 5 sekund,

usla pfitom 158 kroki.
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Méveni ¢ 1 — Druhy usek pracovisté LITE — vyrobek 88718807 DV LBK 1/7
5X1,5-T1549-4647 CON LITE

Na druhém useku pracovisté LITE se svazky osazuji koncovkami a jsou nadsledné¢ navinuty
na novou civku, kterd se zabali, oznaci a ulozi do krabice. Na jedné civce tohoto typu vy-

robku smi byt navinuto pouze 5 svazki.

Tabulka 12 — Posloupnost ¢innosti na druhém useku pracovisté LITE - 1. méreni

(vlastni zpracovani)

dinnost Svazky
1 2z 3 4 5 6 7 ] L] 10
Masazeni nové civky+krytu ¥ 14 - - - - 7 13
Chize k fisu B - - - - 5
T I O O O w0 w| Um Ym Y 31 9 1
Zasazeni koncl dratu do koncové krabicky —T -
Upnuti do fisu o3 I8 Hoa R s A3 d 2 A s R a Hooa A s
. . 8 Ywl / Qe [/ 9 & / ©s 5| / Q= / oo fo2 7 g 5
chiize na druhy konec k civee / 1 / T ¥
Zasazeni konol dratl do koncové krabicky b 0|7 A7 o a5 | 18 L 16 S / 20 _Q_ 23— ) 1
Upnuti+kontrola G—7a P s B s o3 o s T ja oA [*I 1 o 9 @ 4| cakem
e Sz o /3 ‘o s Yalal S 8 3 o/ al /g /e /s a
vyjmuti+uloden do Hibku | / A A 5 . .. N sy y ‘,I e
17 # i 7] 7 # 77
P .- P ¢} ] 7 ) 5 o 8 "I 1 - I 6 < ] d s ) 7
Chirze k isu+uvolnéni kence+viodeni do Habku - . hi . 7 b Y
s (ST ] g 7
Chuze k civoe ]J Y
I
PP [= 7 ST ] o 10 & 9 o | 7 CA “os & 9 P13
Namotand na cvku ])
I
. ooa o 7
Zalepeni paskou \[ Y
o L L
Sejmuti krytu \[ T
L . . b 38 40
Sejmuti oivky z navijaku+zabaleni+oznaden
celkowy £as [s) a2 86 74 65 125 83 90 76 79 132 902
Fodet krokis 105 107 212

Tabulka ¢. 12 nam znazornuje ¢innosti pracovnice na druhém tseku pracovisté LITE. Jak
je z tabulky ztejmé, z 10 svazku, které pfipravi pracovnice na prvnim tseku, druha pracov-
nice zhotovi dva vyrobky LBK 1/7 5x1,5 T1549 po 5 svazcich. Mapa pohybu pracovnice
se miZe zdat chaotickd, avSak pracovnice mad v kompletaci systém. Nejprve si pfichysta
vSechny konce svazku tim, ze nasadi vSechny koncovky. Nasledné se pohybuje mezi lisem
a civkou. Z analyzy vyplyva, ze pracovnice na druhém useku nachodi celkem 212 kroku
pii vyrobé 2 vyrobkd LBK 1/7 5x1,5 T1549. Celkova doba vyroby 2 vyrobku cinila 902
sekund tedy 15 minut a 2 sekundy.
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Tabulka 13 — Méreni ¢ 1 - vstupni data ndmérii Graf p¥imych ndmérd Zast vyroby

10 svazkll 88718807 DW LBK 1,7 5x1,5-T1549-4647

vyroby jednoho svazku (vlastni zpracovani) 10

125

Mé&feni &. 1 _ =
Svazek o o Celkem (s) -
Prvni Osek (s) Druhy Osek (s) 4
1 12 92 204 3
5 84 26 170 ”
3 58 74 132
4 60 65 125 ®
5] 58 125 183
6 85 83 168 *
7 58 20 148 R
8 48 76 144 S el
< 7 % 5 @ Prvni Usek (s) wDruhy Gsek (5)
10 65 132 197

Celkem [s) 902 - Obrazek 42 — Graf primych naméri vyroby dvou vy-
robkii typu LBK 1/7 5x1,5 T1549 (viastni zpracovani)
Obrazek ¢. 41 znazoriuje graficky jednotlivé ¢asy naméri obou pracovnic. Z grafu je vidi-
telné, Ze druha pracovnice je znacn€ pomalejsi a nestiha tempo prvni pracovnice. Rozdil
mezi zpracovanim 10 svazku je 177 sekund tedy necelé 3 minuty. Na vodorovné ose grafu
jsou znazornéné nameéry svazki, kazdy po 3 krabickach, na svislé ose se nachézi cCas

v sekundach. Celkova doba vyroby 2 vyrobki trvala pracovnicim 27 minut a 7 minut.

Méieni ¢ 2 — Prvni usek pracovisté LITE

Tabulka 14 — Posloupnost cinnosti na prvnim useku pracoviste LITE — 2. méreni (viastni

zpracovani)

- Svazky

1 2 3 4 5 6 7 -] 9 10
Chize pro M-roli Q 3 - - - - - - -
Nasazeni civky na navijak {J 6 - - - - - - - - -
Nasazeni krytu b 6 - - - - - - - - -
Odlepeni pasky b 5 - - - - - - - - -
Slozeni krytky+vloZeni do lisu+pripevnéni
na krabicku+fixace % 2 B B B B B B B B B
Zarovnani dratl pomoci koliki+ ofez b 12 - - - - - - - - -
Vyjmuti z lisu+odizolovani koncl dratd b 20 g 15 @15 @ 15| @ 15 P 13 @ 15 g 1a|Q 22| @ 13 Celkem
Odvinuti kabel&ze na pracovni stdl ¢ 7 d; 7 ¢ 6 ¢ 7 ¢J 7 ¢ 6 ¢ 7 ¢ 7|0 .14 ¢ 9
Nasazeni 1 krytky 6 7 o 7 Qo @ A & A 9 4 & s & e[| [ P 8
Nasazeni 2 krytky 6 o 7| eul & s @ A 0 & & | @ s[{dls ¢ 10
Navrat o 3 o 3] 0l 9 o © 3 @ 3 & s[ ¢ [V fae] ¢ =
SloZeni krytky+vloZeni do lisu+pfipevnéni % 1 + 1 + 10 Jr 5 + 19 + 10 + 13 + 1 +11 i
na krabitku+fixace
Zarovnani dratl pomoci koliki+ ofez ¢J 7 ¢ 7 (,J 6 ¢ g (> 10 ¢ 11 ¢ a ¢ a ¢ 8 -
Odizolovani dratutulofeni na pracownistal] ¢ 12 ¥ 11l Wiol ¥ oo W 0] ¥V 11l ¥V 11l ¥V 1o Vol ¢ 13
Sejmuti krytu+sundani civky+odneseni - - - - - - - - - v 7
Potet krokl 21 17 16 17 14 15 19 18 30 7 174
Celkowy &as(s) 119 68 71 64 78 64 74 67 93 63 761

Pracovnice na druhém useku, kterd odvijela a upravovala prvnich 10 svazkut, usla 174

kroki a tyto svazky upravila za 761 sekund, tedy 12 minut a 41 sekund.
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Méveni ¢ 2 — Druhy usek pracovisté LITE

Pracovnice na druhém useku pti druhém méfeni, se pohybovala po zcela jiné trase, nez
pracovnice pii prvnim méfeni. Sledovana pracovnice zkompletovala cely svazek a nasled-
n¢ jej navinula na civku.

Z nasledujici tabulky ¢. 15 mizeme vidét smér jejiho pohybu i vykonané ¢innosti pii vyro-
beé 10 svazkt. Vyroba 2 vyrobki LBK 1/7 5x1,5 T1549 pracovnici trvala 850 sekund, tedy
14 minut a 10 sekund. Tento nartst ¢asu byl zpusoben delsi dobou piechdzeni mezi lisem
a civkou, z ditvodu zamotani svazkli na pracovnim stole, a sklddanim krabice, aby do ni
mohla zabalenou civku umistit. P¥i vyrobé 10 svazki usla 194 kroki.

Tabulka 15 — Posloupnost ¢innosti na druhém useku pracovisté LITE — 2. méreni (vlast-

ni zpracovani)
Cinnost Svazky
1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10 11
MNasazeni nove civkysknytu T 10 - - - - 9 10 - -
chize k lisu ‘lr 3 - - - -
Zasazeni konch dratd do koncovée ‘_l’ - . - - -
koabitky 9 20 i 21 ;]J 20 R 18 i 2 o o8 i 31 T 20
7 | i !
Upnuti do lisu + 3| / er 3/ 9 3 ¢ 2 .]l; 2/ ér 3 Jr 3l o a
Y P S A R By SR /1
Chiize na druhy konec k civce i 5| hi 8/ b 4/ ‘F 5 / 'f 6l / 'f 7 g 5 ]4 3
Zasazeni konch dratd do koncovée | ! Ji [ 5 1 | Ji / Ji ’ X
krabicky ¥ ?‘2 \ o E' + 1.s T =, T 2 T ) 7 T 13
Upnuti+kentrola '4’ ’-"I 5 ] ‘..-"‘5 }JJ 4 Jo] 4 j*] 4 [ 4 }JJ I,.-"IS o 3
I 0/ a 7 77740 17. ‘/,);’ 70 7 ‘!‘.‘ \
Vyimuti+uloZeni do Zlabku T;‘ [/ d )T i /"r..-‘ T S A1V / /"r /
Chiize k lisusuvolnéni konce+viofeni 177 1/ / 17 N Ty IV 7 7 <
do #labku e I/ e e ¢ e ©/ 8
L & 10 & w0 u 1 0 9 s ? 6
MNamotani na civku
L
Zalepeni paskou B B T 7
Sejmuti krytu 3 3 3 # 3
I . . . - | s
Sejmuti civky z navijakuszabaleni+ozna
Celkowy Zas (s) 87 71 72 82 B8 66 59 67 128 850
Poiet kroki 93 101 104
Tabulka 16 — Méreni ¢. 2 - vstupni data ndmérii o . o
Graf pfimych naméra &asu vyroby
, . , , . 10 svazkll B8718307 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-4647
vyroby jednoho svazku (vlastni zpracovani) 150 :
’ M&reni &. 2 " s i
Svaze Celkem (s |
Prvni 0zek (z) Druhy Osek (=) =) 1 !
] 119 87 206 0 ;
2 88 71 139 = i =
3 71 72 143 :
= 75
4 &4 82 144 :2
5 78 130 208 “
5 64 a8 152 .
7 74 &6 140
8 &7 59 126 =
7 23 &7 160
10 &3 123 191 o
1 2 3 4 5 ! (3 7 8 9 10
Celkem (s} Swazky (s}
W Prvnidsek(s) @ Druhy isek(s)

Obrazek 43 - Graf primych naméri vyroby 10 svazkii
typu LBK 1/7 5x1,5 T1549 (vilastni zpracovani)
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Z grafu €. 42 je opét ziejmé, ze pracovnice na druhém tseku pracuje na dokonceni svazkii
déle nez pracovnice na prvnim useku. Celkova doba vyroby 2 vyrobku trvala pracovnicim
26 minut 51 sekund. Druha pracovnice zaostavala oproti prvni o 89 sekund, tedy o 1 minu-
tu a 29 sekund.

Norma pro vyrobu jednoho kompletniho svazku, ktery projde obéma ¢astmi, je stanovena
na 3,12 min/ks, tedy 144 ks za celou sménu. 5 svazki pracovnice vyrobily primérné za

801 sekund, tedy 13 minut a 21 sekund.

Graf pfimych namérd ¢asti vyroby 5 svazki
10svazkd 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-4547
1000

norma

prf."r‘ér

Cyklovy éas (s)

N |
pi B BB EEEEBR

Hpryni dsek b druhy dsek

Obrazek 44 — Graf primych nameéru casu vyroby 5 svazkit LBK 1/7
5x1,5 T1549-4647 (viastni zpracovani)

Béhem analyzy byly provedeny dal§i naméry, které¢ znazoriuje predesly graf. Jeden vyro-
bek byl vyroben z 5 svazki, které nejprve pfipravila pracovnice na prvnim useku a nasled-
né jej piedala pracovnici na druhém Useku na kone¢nou kompletaci a zabaleni. Po pfepoc-
teni na jeden vyrobek je norma 936 sekund tedy 15 minut a 36 sekund. MiiZzeme tedy fici,
Ze Cas vétSiny hotovych 5 svazki se pohybuje pod stanovenou normou, tedy pracovnice

jsou rychlejsi a normy jsou piili§ mekkeé.
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Méieni ¢ 3 — Prvni usek pracovisté LITE vyrobku 88718788 DV LBK 1/7
5x1,5-T1549-3098 CON LITE

Vyrobek 88718788 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098 CON LITE se lisi v poctu krabicek a
délce svazku. Z plivodni M-role se zpracuje 15 svazka, které se osadi dvéma krabickami.
Délka jednoho svazku ¢ini 3098 mm.

Pohyb pracovnice na prvnim useku je znazornén v tabulce v Pfiloze PIV. Celkové pracov-
nice usla 194 krokti a 15 svazkt zpracovala za 828 sekund, tedy za 13 minut a 48 sekund.

Piepocet na jeden svazek ¢ini 55,2 sekund.

Méieni ¢. 3 — Druhy usek pracovisté LITE vyrobku 88718788 DV LBK 1/7
o5x1,5-T1549-3098 CON LITE

Pracovnice na druhém tuseku zpracuje pouhych 7 svazkii do jednoho baleni. Posloupnost
¢innosti na druhém useku miizeme vidét v Ptiloze PV. Pfesny pohyb pracovnice neni zné-
zornén, jelikoz se pohybuje po nepravidelné draze a tabulka by se tak stala nepiehlednou.
Pracovnice béhem zpracovani 14 svazkti do dvou baleni usla 163 krokt a vyroba ji trvala
celych 944 sekund, tedy 15 minut a 44 sekund. V piepoctu na jeden svazek ¢ini doba vy-
roby 67 sekund.

Tabulka 16 - Méieni ¢. 3 - Vstupni data Graf pfimych ndmé&rd &ast vyroby
14 svazkl 88713783 DV BK 1/7 5x1,5-T1543-3038
125

nameri vyroby jednoho svazku vyrobku .
88718788 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098 - L
CON LITE (vilastni zpracovani) | |

Méfeni &. 3

Cyklovy éas (s)

Svazek Celkem (s)
Prvni Gsek (s) Druhy Osek (s) 50
1 95 85 180
2 47 55 102 .
3 48 55 101
4 44 49 93
5 66 46 ] ] 2 ¢ 1 2 3 4 5 13 7 8 9 10 1n 12 13 14
5 50 59 109 et
? 49 ]03 ] 52 Prvnl Gsek (z) w Druhy sk {z)
3 51 85 126
9 48 59 107
10 57 55 N2
1‘2 :E :? :‘22 Obrdzek 45 - Graf primych ndméri vyroby 14 svazkii typu
ﬁ 22 ]5;-? :gi LBK 1/7 5x1,5 T154-3098 (vlastni zpracovdni)

Celkem (g)
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Graf pfimych néamérh éasa vyroby 7 svazka
BET71EB7EE DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098 CON LITE

1200
noma

1000

Cyklowy cas [s)

Hprend sk Edruhy tsek

Obrazek 46 - Graf primych naméru casu vyroby 7 svazkiit LBK 1/7
ox1,5 T1549-3098 (viastni zpracovani)

Stanovena norma pro tento typ vyrobku — 88718788 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098 ¢ini
2,78 minut na jeden svazek. Piepocet na jedno baleni, ve kterém se nachazi 7 svazku, Cini
1168 sekund, tedy 19 minut a 28 sekund. Primérna doba vyroby 7 svazki pfi pozorovani
¢inila 863 sekund, tedy 14 minut a 23 sekund, 123 sekund, tedy 2 minuty a 3 sekundy na

jeden svazek.

Meéieni ¢ 4 — Prvni usek pracovisté LITE vyrobku 88718766 DV LBK 1/7

5x1,5-T1549 CON LITE
Poslednim sledovanym vyrobkem na pracovisti LITE se stal vyrobek typu 88718766 DV
LBK 1/7 5x1,5-T1549 CON LITE. Vysledny svazek se na prvnim useku osadi pouze jed-
nou krytkou. Délka jednoho svazku ¢ini 1549 mm a pracovnice na prvnim useku jej pfi-
chysta z jedné M-role rovnych 30 ks. 30 svazkt zpracovavala 1248 sekund, tedy 20 minu-
ta 48 sekund. Prepocet na jeden svazek na prvnim useku ¢ini 41 sekund. Celkem pfi praci

usla 219 krokii. Posloupnost ¢innosti pracovnice na prvnim tseku je znadzornéna v Ptiloze

PVI.
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Méreni ¢ 4 — Druhy usek pracovisté LITE vyrobku 88718766 DV LBK 1/7

5x1,5-T1549 CON LITE
Pracovnice na druhém useku u vyrobku 88718766 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549 CON LITE
zpracuje 16 svazkii do jednoho baleni. Posloupnost ¢innosti a naméfena doba je zndzorné-
na v tabulce v Ptiloze PVII. Pracovnice béhem zpracovani 16 svazkl ujde 129 kroka a
celkova vyroba ¢ini 1149 sekund, tedy 19 minut a 9 sekund. V ptepoctu na jeden svazek

doba vyroby ¢ini 71 sekund, tedy 1 minutu a 11 sekund.

Tabulka 17 - Méreni ¢. 4 - Vstupni data nameé-

Graf pfimych ndmérd €ash vyjroby 1 baleni

rit vyroby jednoho svazku vyrobku 88718766 16sraskh 357ASTEE OV LBK1/7 S, ST 508 208

DV LBK 1/7 5x1,5-T1549 (viastni zpracovani)

Méfeni &. 4
Svazek Celkem (s) z
Prvni Osek (s) Druhy Osek (s) 3
1 67 116 183 H
2 42 65 107 :
3 44 55 59
4 39 48 107
5 3% 7l 109
5 46 63 109
7 39 64 103
8 40 &9 109
5 41 66 107
10 44 62 106
1 42 48 110
12 46 65 11
13 45 64 109
14 38 62 100 Obrazek 47 - Graf primych naméri vyroby 16 svazkii typu
15 39 67 106
39 124 163 LBK 1/7 5x1,5 T1549 (vlastni zpracovani)

Graf pfimych ndméra éast vyroby 1 svazku
wyrobek 38718766 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549

Cyklowy éas () :‘f..

Svazky [ks)
@ Prvnidsek (s} wDruhy dsek (=)

Obrazek 48 — Graf primych naméri casit vyroby 1 svazku
na prvaim a druhém useku vyrobku 88718766 DV LBK 1/7
5x1,5-T1549 (vlastni zpracovani)
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Z grafu na Obrazku ¢. 48 muzeme vidét 16 naméru vyroby jednoho svazku vyrobku
88718766 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549. Primérna doba vyroby jednoho svazku ¢ini 115
sekund, tedy 1 minuta a 55 sekund. Norma na vyrobu jednoho svazku momentalné Cini
146 sekund, tedy 2 minuty a 26 sekund. Jiz z grafu mizeme vidét, Ze stanovena norma je

op¢t prilis mekka.

6.11 Analyza plytvani a nedostatki na ruénim pracovisti LITE

Pracovnice si bere zasobu
materidlu z krabice pod

pracovnim stolem

14 b4 r
Rozlepena a rozpadajici

se papirova civka

__
Zamotané draty
g
Casté zamotani svazki do
sebe
—

Neni vymezeno misto pro

zasobniky

=

Zasoby krabicek pod stolem

R

—

Ny
Pohézené civky na zemi

—

Na pracovisti je vyvéSena pouze Misto na odkladani odlepe-

vykresova dokumentace né pasky

Obrazek 49 — Analyza plytvani na pracovisti LITE (viastni zpracovani)
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Zjisténé nedostatky

1. Casové rozdily mezi pracovnim procesem prvniho a druhého tseku — jiz
Z ¢asové analyzy vyplynulo, Ze prvni pracovnice na pracovisti LITE pracuje rychle-
ji nez pracovnice druha. V piipadé€, Ze je na pracovnim stole pfili§ mnoho pfichys-
tanych svazkll, prvni pracovnice odchézi vyrabét papirové civky.

2. Absence vlastniho pracovniho stolu — pracovist¢ LITE nema vlastni pracovni
stiil. Pracovnice chodi zabalovat vyrobky ke stolku u linky LBK.

3. Zivotnost papirovych civek — v piipadg, Ze pracovnice na LBK pouzZije novou
civku, pracovnice na prvnim useku LITE tuto papirovou civku, po odvinuti svazkii,
opét vraci zpét na pracoviste LBK, kde se opét pouzije. N&které civky jsou v tak
Spatném stavu, ze se rozpadaji a pti odvijeni dochazi k zamotéavani kabelt do sebe.

4. Absence poradku na pracovisti — pracovnicim chybi na pracovisté¢ kos, kam by
odkladaly starou lepici pasku a nové papirové civky jsou pohozeny pod pracovnim
stolem spolu se zasobami materidlu. Pracovnice nemaji vlastni misto na odkladani
osobnich véci.

5. Zbytecné pohyby — pfi lepeni lepici pasky u konecné tpravy findlniho vyrobku se
pracovnice musi nahybat za sebe a brat si lepici pasku, ktera je umisténa na lince

LBK.

6. Usporadani pracovniho stolu — pii kompletaci maji pracovnice na pracovnim sto-
le volné polozené zasobniky s krabickami, pracovnice si vysypava komponenty na
stiil a vybird je nasledné ze stolu a velice ¢asto dochazi k zamotévani svazka do se-
be.

7. Prace ve stoje — V piipadé, Ze pracovnice splni poZadovanou normu, béhem smény
urazi kolem 3 km.

8. Absence pracovniho standardu - jiz z analyzy vyplynulo, Ze kaZzda pracovnice
pouziva jiny zpiisob kompletace a vyroby vyrobku. Na pracovisti se nachazi pouze

vykresova dokumentace aktualniho vyrobku.
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6.12 Analyza pracoviSté montaZe svorkovnic

Rucni pracovisté montaze svorkovnic je samostatnym pracovnim usekem TRIDONICu.

Toto pracovisté se specializuje na osazovani krabicek konektory a komponenty.

Méieni ¢ 1 —88161368 LBK 1/50F 3ST EINP
Mg¢feni €. 1 probihalo u vyrobku typu 88161368LBK 1/50F 3ST EINIP. Pracovnice vloZi
do montazniho piipravku zékladnu a na ni postupné zasazuje pomoci ruéniho piipravku
komponenty v pfedem danych barvach a pozicich. Sedou komponentu umistuje nahoru

doprostied, vlevo dolit modrou a nasledné vpravo zelenou.

Y
Obrazek 50 - Umisteni kom- Obrazek 51 - Rozmisténi na pracovnim
ponent LBK 1/50F 3ST stole LBK 1/50F 3ST EINIP (vlastni
EINIP (viastni zpracovani) zpracovani)

Pti pozorovani pracovnice sklddala hotové vyrobky na stll. Jakmile méla na stole 50 ks,

vSechny vysypala do krabice a pocet si zapsala na papir.

Obrazek 52 — Hotové vyrobky na pracovnim stole LBK
1/50F 3ST EINIP vlastni zpracovdani)
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Graf pfimych naméri ¢asa vyroby 1 kusu
88161368 LBK 1/50F 35T EINP2A
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0:00:17
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Obrazek 53 — Meéreni ¢. 1 - Graf primych nameéru vyroby 1 kusu
vyrobku 88161368 LBK 1/50F 3ST EINIP na pracovisti montaze

svorkovnic (viastni zpracovdni)

Pti osazovani si pracovnice predem vysype par zakladen na pracovni plochu, ze které je
nasledné odepird levou rukou, pravou rukou si ji adekvatn¢ nato¢i a umisti ji do
montaZniho ptipravku. Jednotlivé komponenty si bere pravou rukou, zaroven v ni drzi i
ruéni ptipravek.

Na obrazku ¢. 53 mizeme vidét 20 namért vyroby jednoho kusu vyrobku 88161368 LBK
1/50F 3ST EINIP. Primérna doba vyroby jednoho kusu ¢ini 15 sekund. Norma stanovena
pro tento typ vyrobku ¢ini 15,78 sekund. Pracovnice svou rychlosti a zru¢nosti tedy normu

spliuje.

Meéieni ¢ 2 — 88161368 LBK 1/50F 3ST EINIP
U vyrobku typu 88161368 LBK 1/50F 3ST EINIP bylo provedeno méfeni €. 2 s jinou
pracovnici. Rozmisténi pracovisté je téméf totozné. Pracovnice si taktéz vysypala nékolik
zékladen na pracovni plochu, ze které jej nésledné levou rukou odebirala. V ptipadé
osazovani komponent stiidala jednotlivé ruce. Misty brala levou rukou Sedy komponent,
ktery jiz neotacela za pomoci pravé ruky. Naopak u komponenty modré a zelené pouzila
pro jeji vybér ze zasobniku vzdy pravou ruku. Veskeré vyrobené kusy si pracovnice

nechavala na stole.
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Graf pfimych naméru casi vyroby 1 kusu
88161368 LBK 1/50F 35T EINP2A

i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 18 17 18 19 20

Obrazek 54 - Meéreni ¢. 2 - Graf primych nameéri vyroby 1
kusu vyrobku 88161368 LBK 1/50F 3ST EINIP na pracovisti

montaze svorkovnic (vlastni zpracovani)

Zuvedeného grafu mizeme vidét, ze prumérna doba vyroby jednoho kusu cinila 13
sekund. Dle stanovené normy byla pracovnice rychlejsi nez pii prvnim méfeni u jiné pra-

covnice.

Obrazek 55 — Rozmisteni zasobnikit na
pracovisti a hotove vyrobky 88161368 LBK
1/50F 3ST EINIP (viastni zpracovani)
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6.13 Shrnuti soucasného stavu — zakladni ukazatele

Tabulka 18 — Prehled soucasného stavu linky LBK (viastni zpracovaini)

Ukazatele pracovisté LBK . pSESn: =
OEE 47,10% 87.90%
Pln&ni normy (%) &7 %% 108,11%
Potet pracovnikl 1 1
Plocha pracovisté TRIDONIC 325 m?
Spotfeba drétu na 1 civku 4,7 m
Promérnd doba wvymény 1 Spulky 2,7 min
Sménowva norma 20,45 min/civka
Promérnd doba wvyroby 1 civky 19.5 min

Tabulka 19 — Prehled soucasného stavu pracovisté LITE

(vlastni zpracovani)

VYROBEK

YCET KRABICEK

KU (MM)

0 W BALENT

I. USEK
VARIANTA A
VARIANTA B

CELKEM A
CELKEM B

K [MIN)

Tabulka 20 — Soucasny stav montdz-
niho pracovisté svorkovnic vyrobku
88161368 LBK 1/50F 3ST EINIP

Stanovend norma 15,785
Naméfeny promér &. 1 155
Naméfeny promér &. 2 135
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7 ZADANI PROJEKTU

V ramci absolvované staze ve spole¢nosti TNS SERVIS s.r.0. mi bylo umoznéno vypraco-
vani diplomové prace. Byl mi piidélen vyrobni a kompletovaci proces kabelovych svazkt
a vyroba konektord TRIDONIC. Tento projekt je zaméien na aplikaci metod pramyslové-

ho inZenyrstvi do vyrobniho procesu a jeho optimalizace.

7.1 Definovani projektu

Nazev projektu: Projekt optimalizace vyrobniho procesu TRIDONIC ve spo-
le¢nosti TNS SERVIS s.r.0.

Vlastnik projektu: Ing. Jifi Klouda — feditel spole¢nosti TNS SERVIS s. 1. 0
Vedeni projektu: Bc. Jana Neckarova — studentka Univerzity Tomas Bati ve
Zlin¢

prof. Ing. Chromjakova Felicita, Ph. D. — vedouci diplomové

prace

Ing. David Repa — primyslovy inZenyr ve spole¢nosti TNS
SERVIS s.r.o.

Cile projektu: Analyzovat sou¢asny stav na pracoviStich TRIDONIC

Navrhnout mozna zlepSeni (zavedeni 5S, zména layoutu)

Vypracovat standardy pracovist’

Vystup projektu: Diplomovy projekt

Casova naro¢nost projektu:Piedpokladané ukon&eni: prvni tyden v Eervnu 2012

Rozpocet projektu: Rozpocet projektu nebyl stanoven
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7.2 SMART analyza
Tabulka 21 — SMART analyza (viastni zpracovani)
Cilem projektu je analyza sou¢asnych pracovist
Specificky prol ,J___v : _\" P T
TRIDONIC a navrh jejich optimalizace a zlep3eni.
. } Veikers vystupni data budou zcela méfitelna a
MEritelny -
vyjédiena v CZK.
Cile projektu jsou akceptovany viemi
Akceptovatelny zdgastnénymi stranami (studentka, spoleénost TNS
SERVIS s.r.0., vedoudi projektu, UTB)
Projekt je realisticky a veskeré cile byly stanoven
Realisticky JEE .. v . . ¢ v
ve spolupraci se spoleésnoti TNS SERVIS s.r.o.
: i Projekt ma pfesné dany deadline. Dané terminy
Terminovany ) -
jsou ukotveny v Ganttové diagramu.
W r .
7.3 Casovy harmonogram projektu
26,3.2012  7.4.2012 19.4.2012 1.5.2012 13.5.2012 25.5.2012 6.6.2012
TTTTTTT TS TTTTTT TS TITTTTTTTTTTA TTTTT T T TS r=========" T-TTTT T T T
Sezndmeni se se spolednosti TNS SERVIS s.r.o. E i i i i i
Analyza sougasného stavu | . . . 1 i i i
Vypracovdniteorefické &dsti | S i i i i i
vypracovani navrhi na zlepien a opfimalizaci pracovitf | i == . d | i i
Vypracovani projektové &asti optimalizace E E ‘: . . d E
Kalkulace pfinost a nakladd opfimalizace | i E E E E [~
Vypracovani teorefické &asti E E E E E |_4
Tvorba prezentace | E i i i i [ i
Prezentace vysledkd ve spolednosti TNS SERVIS s.r.0. a..| i i i i i i
M Doba trvani

Obrazek 56 — Ganttuiv diagram projektu

(vlastni zpracovani)
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

8.1 Zména layoutu pracovist’ TRIDONIC

Moznosti souc¢asného rozmisténi jednotlivych pracovist jsou znacné omezené. Jedna se
hlavné o délku a velikost linek, a v blizkosti linky LBK2 se nachazi nosny sloup haly.
S celym komplexem linek LBK 1 a LBK2 nemtzeme piili§ hybat, hrazda se Spulkami je

pro ob¢ linky spole¢na.

Nasledny novy layout byl upraven tak, aby se zkratily trasy transportu polotovart a materi-
alu a omezila se manipulace. Linka LBK1 je umisténa blize k oknu, vzdalenost ¢ini cca
935 mm, pracovnice tak budou moci otevirat okna, jelikoz v hale prozatim neni centralni
klimatizace. Srot a $pulky byly ponechany v blizkosti linek LBK1 a LBK2. U kazdé¢ linky
je také umisténa paleta. V piipad¢é vyroby hotovych vyrobki se palety budou odvéazet rov-
nou na oznacené misto pro expedici. V piipadé vyroby M-roli se budou vyrobky ponecha-
vat na paletach a z n&j si je bude odebirat pracovnice z LITE. Pracovnice z druhého useku
LITE bude mit k dispozici sviyj vlastni stil na baleni hotovych civek. Po zabaleni civky
pracovnice odnese baleni na paletu, kde bude mit jiz nachystanou krabici. Dalsi krabice

budou jiz k dispozici ptimo u palety. K pracovisti LITE se také pfemistila ptiprava civek.

s e e e
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o
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o B Wl
ENEEEEE

LBK1

000,00

% By oSy b By

LA )

o
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[y iy e
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Hy

000,00

200000

Zamamy pro LBK.

==

)

==

sty poLESO Zsony pro LB

% Hrsics: %
Hotid wieabky LEGO. ot wipabky LEGO

Obrazek 57 — Novy layout pracovist TRIDONIC (vlastni zpracovani)
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8.2 Navrhy na zlepSeni vyrobni linky LBK1

Jiz béhem analyzy byly zjiStény pietrvavajici problémy na vyrobni lince LBK1. Je zna¢né
pomalejsi (jedna se o linku vyroby roku 2003) oproti lince LBK2. Dojezdnost tahounu je o

5-6 sekund delsi. Hlavnim cilem bude sniZzit zji$téné prostoje a zamezit plytvani.

8.2.1 Zavedeni 5S
1) Nechat na pracovisti jen nutné véci

Na pracovisti zistanou pouze nutné véci a natfadi potfebné pro praci. Vytvoii se

ptihradka na klesté, svinovaci metr a popisovac, které jsou potfebné pro odméfeni

rozteCe a odstiizeni kabelu.

@ |

Kombinované Svinovaci  Cerny
klesté metr  popisovac

Obrdazek 58 — Prihradka nastrojii na

odstrizeni kabelu (vlastni zpracovani)

Na pravé ptihradce u vychozi pracovni pozice bude umisténa pouze lepici paska a
Sroubovak. U pracovniho stolu bude umistén pracovni panel s potiebnymi nastroji,
jako je lepici paska, box na lepici $titky, papir, tuzka, kombinované klesté, Sroubo-

vak a razitko.

Obrazek 59 — Navrh pracovniho pane-

Obrazek 60 — Pracovni
lu pro LBK (vlastni zpracovani) s o
pomiicky v prihrddce
Z vychozi pozice (vlastni

zpracovani)
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2) Vyjasnéni posloupnosti pracovnich krok

3)

4)

Nasledné se urc¢i jeden pracovni krok za krokem a k nim se pfifadi potiebné nastro-
je. Nastroje se rozlozi ve sledu pracovnich operaci, aby byly tzv. hned po ruce k

okamzitému pouZiti.

Tabulka 22 — Posloupnost ¢innosti a potrebnych nastrojii

(vlastni zpracovani)

€innost N&stroj
1|Masazeni papirove civky na navijak Ruka, civka
2| Pripevnéni krytu Ruka, kryt
3|Navrat na pracovni pozici+nastaveni stroje Ruka
4|Upnuti kabelaie upinkou Ruka, upinka
5|€ekani na ukonfeni chodu stroje -
B|MNavinuti kabelaie, upevnéni a napnuti Ruka
7|Mastaveni stroje Ruka
B|Vioieni spodniho dilu do testovaci jednotky | Ruka, spodni dil krabicky
8|Posun spodniho dilu ke kabelagi Stroj
10|Nastaveni stroje Ruka
11|Uprava dratl + viofeni vrchniho dilu Ruka, wrchni dil krabicky
12|Lepeni svazku paskou Lepici paska
13| Chystani pasky Lepici paska
14|€ekani na ukonieni chodu stroje -
15|Mastaveni stroje Ruka
16|Cekani na ukonteni chodu stroje
17| Nastaveni stroje Ruka
18|€ekani na ukonieni chodu stroje
19| 0znaceni mista stiihu Metr, popisovad
20|Lepeni svazku paskou Lepici paska
21|Uvolnéni kabelaie Ruka
22|0dstrieni kabelaie kombinované klesté
23|Upevnéni kabelaie Ruka
24|Pfiprava lepici pasky Lepici paska
25|Sejmuti krytu civky Ruka, kryt
26| Mavinuti zbylé kabeldie na civku+zalepeni Ruka, lepici paska
27|0dneseni hotového svazku na paletu -

Vracet nastroje na vlastni misto — udrZovat ¢istotu

Vsechny ndastroje 1 material maji své ur€ené misto. Na n¢j se maji vracet po jejich
pouziti. Pracovni misto je také nezbytné udrzovat v ¢istoté, uklizené. Misto pro od-
pad je umisténé pod pracovnim stolem.

Stejnou praci provadét stejné — zavedeni pracovnich standarda

V rdmci zajisténi spravné posloupnosti jednotlivych pracovnich tkont jsou vypra-
covany pracovni standardy formou One point lesson. Jedna se o zobrazeni 80/20.
Tedy 80% formou obrazku a 20% psaného textu. Cely pracovni standard pro vyro-
bek 88166873 DV LBK 1/7 5x1,5 O.AKH T1549 — 4648 se nachazi Vv pfiloze
PVIII.
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Nasazeni

1 papirové civky a

Na navijak nasadime
papirovou civku a
zafixujeme ji

krytu
v krytem.
Zmackneme tlacitko
"Prepindni reZimu"
2 Nastaveni linky P

Papirova civka sjede
dold.

E) TNS SERVIS STANDARDY VYROBY ¢ 5:9:;1'::1”: 1
'VYROBEK | 28166873 DV LBK 1/7 5X1,5 O.AKH T 1549 - 4658
spravee dokumentu vytvoril schvilil datum
Bc. Jana Neckafova 1.6.2012
Zakadni znalost [ ReZeniproblému [ zZlepgeni
Postup: STRANA 1

Obrdazek 61 — Pracovni standardy pro LBK1 (vlastni zpracovani)

5) Udrzet potadek na pracovisti

Poslednim krokem je zajistit, aby se “potfadek” na pracovistich udrzoval. Je dilezi-

té pracovisté kontrolovat, délat ndhodné navstévy apod. V pfipadé zmény vyrobni-

ho procesu, je potfeba zménit i pracovni standardy.

| Pracovni standardy

Predpfipravené civky |

Rovnaékaj g0 | H H H Il
A
000 00— Eh 17

[Zésoba krabicek

Krabice na balici folie

Pracovni panel

Odpad

Srot

Zabudovany laser

Obrazek 62 — Navrh upravy linky LBK1 (vlastni zpracovani)
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8.2.2 SniZeni prostoju

Dosahnout optimalizace vyrobniho procesu u linky LBK miiZzeme snizenim prostoji. Bé-
hem vyroby byla zjiSténa fada prostoji.

Cisténi noZe

Odizolovani probiha pomoci horniho a dolniho noze z néstrojové oceli. Béhem vyroby
dochazi k ¢astému ucpani téchto nozii a rapidné€ se snizuje kvalita dal§iho odizolovani.
Odizolovany PVC obal je smérovan pomoci stlaceného proudu vzduchu do plastové sbér-

nice. Nuz byl navic opatien 5,5 mm drazkou, kterou ma tento stlateny vzduch proudit také.

Tydenni ztrata casu pfi €iSténi nozl vsak Cini az 24,75 hodin.

Béhem analyzy byl zjistén vznik statické elekttiny pfi odletu PVC obalu, ktery se lepi na
plastovou sbérnici. Elektrostatické efekty mohou vzniknout jiz pii odvijeni nebo ohybéni
kabelu. Takovému jevu fikame triboelektricky efekt. Navic pii kombinaci kovovych a
plastovych materiald mtze fungovat fezaci hlava i jako elektrostaticky generator. Naboj
tedy vznika jiZ pii odizolovani kabelu. Snahou tedy bude, tento prostoj eliminovat, jelikoz

se nejedna o zanedbatelny cas. Doporucuji proto nasledujici postup:

e Kovalitné nabrousit a nastavit fezaci noZe — sledovat Zivotnost a opotiebeni

e Dostate¢né upravit tlak stlaceného proudu vzduchu

e Vymeéna vzduchové trysky — pouZiti kovové trysky se stlacenym proudem vzduchu
nebo s kombinaci ionizace proti statické elektfing

e Vymeéna plastové sbérné krabicky na PVC obaly za kovovou — minimalné se snizi

nepotradek pfi vysypavani zbytkid do Srotu

Problém s elektrostatikou vSak vidim jako druhotady a spole¢nost by se méla hlavné zamé-
fit na kvalitu fezacich nozu a jejich kvalitni ulozeni do fezaci hlavy. Dale by m¢lo byt sna-
hou zamezit ucpani PVC obal. Navrhuji umistit novou kovovou vzduchovou trysku.
V ptipadé prace se stlacenym vzduchem, vznikd vysokofrekvenéni piskavy zvuk, ktery
muze poskodit sluch. Plati, ze ¢im je paprsek vzduchu silngjsi a lepsi, tim je hladina hluku
vysS8i a dochazi k vétsi spotiebé vzduchu. Vicekanalové trysky pro tlakovy vzduch snizuji
hladinu zvuku pii vétsi ofukovaci sile paprsku a mensi spotiebé vzduchu. Tato funkce spo-

¢iva v rozdéleni vstupujiciho proudu vzduchu na jednotlivé vzduchové paprsky.
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Jedna se o vicekanalovou vzduchovou trysku se 40 otvory pro proud vzduchu. Uhel roz-

stiiku je az 240°. V pfipadé€, ze uvazujeme velikost jednoho otvoru 0,8 mm, ptivod vzdu-

chu o 5 barech, miiZzeme o&ekavat rychlost vzduchu az 78,7 m%hod.

e ¢ ¥

° .

] . C e ¢
026 |

Hmotnost (mosaz): 100 g

Obrazek 63 — Vzduchova tryska (Hennlich.cz)

<I Objednaci &islo B Vn vzduch [méhod]
@
&islo
3 typ oot | ]
‘.E 16
N bar
N p [bar]
1=
E 3
= ~.
3 = 1,0 20 3,0 50
ca. 540. 909 0 08 26,20 3930 5250 78,70
240° 540. 989 C 1,0 41,00 6150 82,00 102,00
541.109 0 15 92,20 138,00 184,00 231,00
541.189 O 20 164,00 246,00 328,00 492,00
541. 239 0 23 217,00 325,00 434,00 651,00

Obrazek 64 — Dosazené rychlosti vzduchu pri zméné priumeéru

Manipulace

otvoru a tlaku vzduchu (Hennlich.cz)

Problém se vznikajicimi prostoji vlivem manipulace a pfenaSenim materidli je vyieSen

zmeénou layoutu. Jak 1ze vidét v nasledujici tabulce, transportni trasy byly zménou layoutu

zkracené az o 20 metrt. V ptipadé vyroby hotového vyrobku nebo M-role, ma pracovnice

vzdy predpfipravené papirové civky na pracovisti a nemusi nikam dochdzet. Zkrétila se 1

manipulacéni vzdalenost pfi pfenosu na paletu. Paleta je umisténa vedle pracovniho stolu a

tak se transport snizi na mozné minimum.

Jedind manipulace, ktera bude na pracovisti probihat, se bude tykat dopliiovani krabi¢ek do

piihradek stroje. Tuto manipulaci bude pracovnice provadét pouze v dobé dojezdnosti

jezdce, ktera ¢ini 15-16 sekund. Timto vykryje ¢ekani na automatické ukoncéeni chodu stro-

je.
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Tabulka 23 — Nova procesni analyza vyroby 20 ks 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-

4647 (viastni zpracovani)

&islo

Cinnost

operace | fransport

kontrola

skladovani

&ekani

vzddlenost

(m)

doba trvdni
(min)

pocet
pracovnikd

PHiem zboZf

O

20

Skladovani

—

7.2

Transport materidlu na pracovisté

19,4

Pfenos materidlu k LBK]

27

Wyroba M-role [davka 22 ks)

f

429

o (M=

PFenos na paletu (22 ks)

11

Wroba hotove ddaviey 20 ks
88718807 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549-
4647

<

1742,4

Pfenos na paletu

100

Transport do skladu

Celkem

Cetnost

Vzddlenost

148,3

Soucet Easl

21714

Studium dokumentace

Béhem pozorovani vyrobniho procesu na lince LBK1 byly zjisténé prostoje vlivem doda-

tecné studie panelu stroje. Jednalo se o okamzik, kdy pracovnice nevi, co ma délat

v kli€¢ové nebo krizové situaci. Spolecnost je také nucena obsazovat malo zaskolené pra-

covniky do ostrého provozu. Navrhem feSeni toho prostoje je vytvoreni Skoliciho centra

pro nové i stavajici zaméstnance. Soucasné Skoleni probiha zptisobem umisténi nového

pracovnika na dané pracovni misto, je mu piedveden pracovni ukon a pfedacka ¢i vedouci

haly jej chodi kontrolovat.

Pracovnik by vSak nemél byt pouze pfedstaven novym koleglim a usazen na pracovni mis-

to bez vysvétleni pracovnich povinnosti.

Skoleni novych zaméstnancti by mélo probihat nasledujicim zptisobem:

1) Piedstaveni spole¢nosti, uvitani nového pracovnika

2) Skoleni BOZP — $koleni bezpec¢nosti a ochrany zdravi pii praci u novych zamést-

nancu (Ize vyuZit 1 pro vice pracovniki)

3) Analyza pracovisté a prace

a. Popis pracovni naplné

b. Seznameni se s pracovnim postupem

C. Sezndmeni se s naroky pracovniho vykonu
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4) Ptiprava dokumentace — podklady pro studium
a. Podklady technické dokumentace
b. Podklady standardii pracovisté
5) Teoreticka piiprava — neméla by byt ptili§ zdlouhava. Cim kratsi, tim je efektivngj-
§i. Jedna se o teoretickou ptipravu v klicovych ¢i krizovych situacich neboli Co dé-
lat, kdyz ...?
6) Prakticka ¢ast — jedna se o ukazkovou piipravu. Pracovnik musi mit moznost vy-
zkouset nebo natrénovat dany pracovni tkon pomoci pomicek.
7) Odborny dohled — pracovnik vykonava pracovni tikon ve Skolicim centru za dohle-
du odborného pracovnika — ptfedacky/vedouciho haly.

8) Nastup na pracovni pozici

Skolitelem by se méla stat osoba, ktera danému pracovnimu tkonu rozumi, je zodpovédna
a dochvilna. Plan §koleni musi byt pfedem piichystan a &asové rozvrzen. Skolitel by mél
zajistit ptislusné pomucky pro trénovani jednotlivého pracovnich tkont. V piipadé jedna-li
se o zauceni na pracovnim stroji, m¢l by mit pracovnik moznost vyzkouset si pracovni

ukon ¢i krizovou situaci pfimo na miste.
Pracovni pomucky

Prostor pro Skolitele

| g
Promiact 5 A\
romitaci platno

ST

O
I =
O
ZkusSebni pracovni stoly

I”B\*/ﬁ‘l |

Obrazek 65 — Navrh Skolici centra (vilastni zpracovani)

Skoleni pro stavajici zaméstnance by mélo byt zaméfeno na zefektivnéni pracovnich tko-
nl, seznameni se se zménami chodu spole¢nosti, novymi pracovnimi standardy, zménami
norem pracovist, porady a sezndmeni se se zavedenim novych metod $tihlé vyroby (umis-

téni plakatl a tabuli s popisem metod 5S a dalsi).
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Méieni

Béhem vyroby jedné civky, musi pracovnice odméfit piislusSnou rozte¢ mezi krabickami a
na daném misté kabel odstfihnout. Na odstfizeni kabelu pracovnice pouziva metr, Cerny
popisova¢ a kombinované klesté. Nejprve pomoci metru naméii danou vzdalenost od kra-
bicky, oznaci misto cernym popisovacem a nasledné kabel odsttihne. Primérna doba stra-
vend méfenim ¢ini 19 sekund na jednu civku. Za jednu sménu se tedy jedna o necelych 7

minut stravenych touto ¢innosti.

M¢éieni mizeme nahradit Cervenym paprskem laseru, ktery bude umistény na hornim krytu
stroje. Tento paprsek mtize poslouzit i jako orientacni bod pfi lepeni pasky. V ptipadé vy-
roby civek, kde se lepi dva prouzky pasky mezi krabicky, je potfeba pofidit paprsek navic.
Laser by mél byt umistén do kolejnice, jelikoz se roztece u jednotlivych druht vyrobkl

meéni. Kolejnice musi byt opatfena metrem, pro jednodussi nastaveni roztece.

A
v
A
v

Obrdazek 66 — Navrh umisténi paprsku laseru

(viastni zpracovani)

V ptipad¢ umisténi laseru k pracovni lince LBK1, musi byt tato linka oznacena cedulkou.
Z bezpecnostniho hlediska by laser mél patfit max. do tfidy 3A. Do této tfidy spadaji lase-
ry, které mohou poskodit zrak v ptipad¢ pohledu do zdroje pomoci optické soustavy, napf.

dalekohledu nebo lupy.

Obrazek 67 — Bezpecnost-
ni symbol laseru (CSN EN
60825-1:2007)
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Technické parametry vybraného laseru

Minimalni pracovni vzdalenost vybraného laseru ¢ini 0,1 m, maximalni 5 m. TlousStka ¢ary
je nastavitelnd od Imm, pii vyrob¢ Ize zaostfit na 0,5 mm. Jedna se o laser tfidy 3A - ozna-

geni 3R dle CSN 60825.

- vykon laseru SmW o vinové délce 635 nm - jasné Cervend barva

- odbér max. 45 mA

- ochrana proti ptepdlovani obsahuje stabilizator napéti

- napajeni 24V +/-10% AC i DC napétim

- kryti IP 65

- galvanicky oddé¢lené obvody od kostry elektroizolaéni ochranou do 400V
- neobsahuje zadné povolitelné casti

- teplotni rozsah 50 °C az —15 °C

- rozmé&ry 16 x 90 mm, véha 20g bez kabelu

- obal laseru: dural (Cerny elox)

Obrazek 68 — Cerveny laser (carove-lasery.cz)
Lepeni paskou
Pracovnice v pribéhu vyroby lepi mezi jednotlivé krabicky lepici pasku, aby se jednotlivé

kabely nezamotaly. Primérna doba nachystani a nalepeni pasky trva 10 — 12 sekund. Le-

peni a priprava pasky tak pracovnici zabere 2 hodiny a 12 minut z celkové smény.
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Lepeni pasky se provadi ru¢né za pomoci stolniho odvije¢e. Navrhem zkraceni doby pfti-
pravy a lepeni a zaroven zvySeni produktivity prace je zakoupeni pneumatického zafizeni
na vyrobu kabelovych svazkl. Toto pneumatické zatizeni disponuje velkokapacitnim za-
sobnikem s 5000 ks pasky a svazkovaci pistoli. Dle parametri pistole a linky LBK1 nebu-

de mozné jeji statické umisténi. Toto zafizeni l1ze uzivat ru¢n€ s pohonem nozniho pedalu.

Pracovni obsluha pfilozi Celisti svazkovaci pistole na odpovidajici misto na svazku. Stisk-
nutim spousté je odstartovan pracovni cyklus, uzaviou se Celisti pistole (obepnou svazek),
paska odstfizend z nosného pasu je stlacenym vzduchem prostielena transportni hadici az
do pistole a v pistoli poté mechanicky ovinuta okolo svazku, utaZena a jeji pfesahujici ne-

potiebna ¢ast odstfizena. Cely tento cyklus trva 0,8 s.

V ptipad¢ zavéSeni pistole u linky a seSlapnuti nozniho pedalu, mizeme uvazovat cyklovy

Cas celé operace lepeni 3 sekundy. Naplni civky jsou nylonové svazkovaci pasky.

F—]

PAT System
Accessories

Tool Head

Reel-fed Cable Ties

¢ |

unnmm

Dispenser

Feeder Hose

Obrdazek 69 — Pneumatické zarizeni na vyrobu kabe-

lovych svazkii (panduit.com)

Obrazek 70 — Civky s nylo-
novymi svazkovacimi pds-

kami (panduit.com)
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8.3 Navrhy na zlepSeni pracovisté LITE

8.3.1 Vybalancovani tseki pracovisté LITE

Rychlosti vykonavani jednotlivych operaci jsou zcela individualni a u kazdé pracovnice se
mohou lisit. Velkou roli zde hraje zauceni a zru¢nost pracovnice. Na zdkladé¢ namétenych
pramérnych hodnot jednotlivych tikonti prvniho i druhého useku doporucuji ponechat sta-
vajici posloupnost operaci pii vyrob¢ kabelovych svazkii. Vykryvat jednotliva ¢ekani bu-

dou pracovnice jinou ¢innosti: kompletaci papirové civky.

Balancovani usekit vyrobku88718788 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098

Celkovy soucet primérnych dob jednotlivych operaci na prvnim useku po pfidani ¢innosti
tvorby dvou novych civek ¢ini 529 sekund. Primérna doba vyroby jedné papirové civky
¢inni 30 sekund. Soucet operaci na druhém tseku ¢ini 536 sekund pro 7 svazki. Pracovni-
ce na prvnim useku tak musi vzdy pfed nasazenim civky na navijak udélat dvé nové papi-

rové civky pro pracovnici na druhém useku.

Balancovanil. a ll. aseku LITE
88718788

500 -

536

Souéet éinnosti (5)
w
=]
[=]

1. sek Il isek

Obrazek 71 - Balancovani 1. a 1. useku

88718788 DV LBK 1/7 5x1,5-T1549-3098

Balancovani usekit vyrobku88718807 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549-4647
V pripad¢ vyrobku 88718807, kdy pracovnice osazuje kabelaz tfemi krytkami na prvnim

useku, ¢ini soucet pracovnich ¢innosti 399 sekund pro 5 svazkt, na druhém useku ¢ini sou-
Cet 422 sekund. Pracovnice na prvnich useku tedy vyrobi pro druhy usek jednu papirovou

civku. Soucet ¢innosti na prvnim tseku bude tedy ¢init 429 sekund.
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88718807

500

Balancovénil. a Il. useku LITE

450

400 -

¥ 350
=]
% 300 -

£
£ 250 -
=

z
8 200 4

422

H 4
2 150

100 +

50 +

1. isek

Il. dsek

Obrazek 72 — Balancovani I. a 1. useku
88718807 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549-4647

Balancovani usekit vyrobku88718766 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549

U vyrobku typu 88718766 pracovnice kabelaZ osazuje pouze jednou krytkou. Celkova do-

ba ptipravy na . iseku ¢ini 962 sekund pro 16 svazkl. Na II. iseku doba vyroby ¢ini 1011

sekund. Pro vyrovnani obou ¢ast pracovnice vyrobi dvé papirové civky pro druhy tsek.

88718766

1200

Balancovanil. a Il. iseku LITE

1000

800

Soudet &innosti i5)
@
o
[=]

1011

I dsek

Il dsek

Obrazek 73 — Balancovani 1. a II. useku
88718766 DV LBK 1/7 5X1,5-T1549

Doba trvani jednotlivych ¢innosti u kazdé pracovnice jsou jiné a promeénlivé. Doporucuji

pfi vykyvech ve vyrobé a osazovani kabelovych svazkl na pracovisti LITE, vypliovat

dobu ¢ekani vyrobou papirovych civek, poptipad€ si pracovnice navzdjem mohou vypo-

mabhat.
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8.3.2 Zavedeni pracovnich standardi na pracovisti LITE

Na pracovisti LITE zavedeme pracovni standardy jak pro Gsek prvni, tak i pro usek druhy.

Celé standardy se nachézeji v ptiloze PIX a PX.

[ s €. standardu: 2
STANDARDY VYROBY
{ > TNS SERVIS s, ;
VYROBEK l 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5 T1549 - 4647 CON LITE (1. l:lSEK)
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckarova 1.6.2012
Zékladni znalost [  Regeniproblému [ zlepseni

Nasazeni M-role a

Vezmeme M-roli z
palety, nasadime ji na

krytu navijak a zafixujeme
krytem.
Odlepime lepici pasku
2 Odlepeni pasky a uvolnime konec

svazku.

Obrazek 14 — Pracovni standard pro pracovisté LITE na

1. useku (vlastni zpracovani)

l‘) TNS SERVIS STANDARDY VYROBY G Sta"f’ardm
= Revize: 1
VYROBEK | 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5 T1549 - 4647 CON LITE (2. USEK)
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckarova 1.6.2012
[V zzkizdni znalost [T Refeniproblému [~ Ziepteni

Nasazeni nové civky a

Na navijak nasadime
novou papirovou

L
krytu civku a zafixujeme
krytem.
Draty zasadime do 1
ke !
2 e Zas:::' ZV:Z do
koncovky .

HORNI fady a podle
barev dle navodu.

Obrazek 15 - Pracovni standard pro rasoviste LITE na I1.

useku (vlastni zpracovani)
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8.3.3 Navrh nové pracovni plochy pracovisté LITE

V soucasné dobé¢ je pracovisté LITE rozdéleno na dva useky, kde pracuji dvé pracovnice.
Novym navrhem bude upravit stavajici pracovisté tak, aby pouze jedna pracovnice prova-

dé¢la vSechny ukony. Pracovni plocha bude upravena podle néasledujiciho navrhu.

Pracovni deska je opatifena dvéma navijaky. Na prvni navijak pracovnice nasadi M-roli,
ktera byla uloZena na paleté. Civku zafixuje krytem. Nasledné je kabelaZ upevnéna spolu
s krytkou a kovovou sponkou do ru¢niho lisu. Pracovnice narovna kabely pomoci koliki,
ofeze je na pozadovanou délku a nasledné odizoluje kazdy kabel. Kabelaz rozvine na stil a
zasadi kabely do koncovky. Svazek se nasledné osazuje urcitym pocétem krytek dle typu

vyrobku.

Pracovnice opét ptipravi krytku se sponkou, zafixuje, ofeze a odizoluje kabel. Ten nasled-
né opatii koncovkou a umisti do ru¢niho lisu. Nasledné pracovnice piejde k zalisovani a
kontrole. Po zkontrolovani celého svazku jej umisti do zlabu a vrati se zpét. Nasleduji opét
stejné ¢innosti na novém svazku. Pfi navratu zpét, kdy bude pracovnice nasazovat koncov-
ku, navine hotovy svazek na civku. Navinuti musi prob&éhnout proti sméru hodinovych

ruci¢ek. Svazky se musi navijet tak, aby jazycky krytek smétovaly doleva.

Pokud bude pracovnice dodrZovat nésledujici postup, mizeme predpokladat sniZzeni doby
jednotlivych ¢innosti na svazku i1 celkové vyrobé baleni. Zkrati se 1 trasy, po kterych se

pracovnice pohybuje pfi praci mezi navijaky.

Tabulka 24 — Vypis cinnosti na novém pracovisti LITE u vyrobku 88718788 DV LBK
1/75x1,5-T1549-3098 (viastni zpracovani)

Cinnost Doba (s)| sw

Chiize pro M-roli B Upnuti+kontrola
Nasaze”[ E":'k‘f' a krytu 1 Vyjmuti a uloieni Zlabu 3
Odlepenipasky & Nasazeni koncovky 15
Slozen|lk|:l,'tk\,:', Enpevnerm, fl'xapce 11 Nasazeni krytky 6
Zarovnani dratd pomod koliku a o 9 . ” P
- = Vyjmuti a ulozeni Zlabu 3
Uklid zbytku 7 — — —
Odizolovani drath 13 Sluzenllklj',rtk\,:', EII'IFIE‘.'HEJHI, f[xaoce 11
Odvinuti kabelu na stal 4 Zarovnani dratu pomodi koliku a o 9 2
Nasazeni koncavky 15 Odizolovani dratd 13
Nasazeni krytky B Nasazeni koncovky 15
SloZeni krytky, plipevnéni, fixace 11 Upnuti do lisu 5
Zarovnani dratd pomodi kolikl a o ] Odizolovani dratd 13
Odizolovani drati 13 Odvinuti kabelu na stil 4
Upf‘“t' dcl' '[5“ — 5 . Namotani svazku na civku 9
Ddlz_olo\‘.'anl dratu _ 13 Upnuti=kontrola 4
Odvinuti kabelu na stul 4 - - P

- Vyimuti a ulozeni Zlabu 3
Upnuti+kontrola 4 -

- - P Nasazeni koncovky 15

Vyjmuti & ulozeni zlabu 3 -
Nasazeni koncovky 15 NasazF.:nl krl,ftuk\,' — ]
Nasazeni krytky 5 Vyjmuti a uloZeni Zlabu 3
Vyjmuti a ulofeni flabu 3 Slofeni krytky, pfipevnéni, fixace 11
Slofeni krytky, plipevnéni, fixace 11 Farovnani drath pomoci kolikd a o ] 3
Farovnani dratl pomodi kolik( a o ] Odizolovani dratd 13
Odizolovani dratd 13 Nasazeni koncovky 15
Nasaztanfk_oncovk\,' 15 Upnuti do lisu 5
Upnutido lisu__ 3 Odizolovani drath 13
Gd'z_olo‘,"am dratu - 13 Odvinuti kabelu na stdl 4
Odvinuti kabelu na stul 4 - -

A - Namotani svazku na civku 9
Namotani svazku na civku ]
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Upnuti+kontrola 4
. Vyjmuti a uloieni Zlabu 3
Upnuti+=kontrola 4 -
- - — MNasazeni koncovky 15
Vyjmuti a uleZeni Zlabu 3 -
— Nasazeni krytky 5]
MNasazeni koncovky 15 - — P —
- Vyjmuti a uloZeni Zlabu 3
MNasazeni krytky 6 — — —
Vyimutl a ulo¥eni flabu 3 Slnzenllkl:h,ftk\,:', ;ojnpevnerm,fl’xa#ce _ 11
SloZeni krytky, pripevneni, fixace 11 Zar_o\.'nanll d'I'EItITI eomon koliku a ofe g &
Farovnani dratl pomod kolikd a o ] 4 Odizolovani dratu 13
Odizolovani dratd 13 Nasazeni koncovky 15
Nasazeni koncovky 15 Upnuti do lisu 5
Upnuti do lisu 5 Odizolovani drath 13
Odizolovani dratd 13 Odvinuti kabelu na stdl 4
Odvinuti kabelu na stdl 4 Namotani svazku na civku 9
Namotani svazku na civku ] Upnutiskontrola a4
Vyjmuti a ulofeni flabu 3
o Nasazeni koncovky 15
Upnuti+kontrola 4 Nasazeni krytky ]
Vyjmuti a uloZeni Zlabu 3 Vyimuti a ulofeni labu 3
Nasazen[koncovkv 15 Sloeni krytky, piipevnéni, fixace 11
Nésaze'm kr\,rtvk\,- — & Zarovnani dratl pomodi kolikd a ofe 9 7
Vyjmuti a uloieni Zlabu 3 . T .o
] — o COdizelovani dratu 13
SloZeni krytky, pripevnéni, fixace 11 -
Zarovnani dratd pomodi kolikd a ofe 9 5 Nasazn‘zm k_oncn\.'k\,' 15
Odizolovani dratd 13 Upnutido lisu 5
MNasazeni koncovky 15 Odizalovani drath 13
Upnuti do lisu 5 Odvinuti kabelu na stll 4
Odizolovani drata 13 Namaotani svazku na civku ]
Qdvinuti kabelu na stdl 4 Zalepeni konce paskou g
MNamotani svazku na civku 9 Sejmuti krytu+civky 5
Zabaleni 41
Celkem 969

Piedpokladana doba kompletace a vyroby jednoho baleni vyrobku 88718788 DV LBK 1/7
5x1,5-T1549-3098 o 7 svazcich jednou pracovnici pii upravené plose ¢ini 969 sekund, tedy
16 minut a 9 sekund. Pfepocet na jeden svazek ¢ini 2 minuty a 18 sekund.

Veskeré piistroje umisténé na pracovni plose je mozno posunout. Prostor mezi ru¢nim li-
sem a kontrolou ziejmé pro delsi svazky nebude dostate¢ny, na stole je v§ak dostatek mis-
ta. Vzhledem k tomu, ze pracovnice bude pracovat vzdy na jednom svazku, nehrozi pii
zkracené vzdalenosti zamotéani. Pfistroje jako rucni lis a lis s kontrolou svazku musi byt
posunuté dale od pracovnice, aby byla zachovana pracovni plocha pro nové odvinuté svaz-
Ky V ptipadg, ze se umisti na druhy Gsek dalsi navijak, mizeme stejné pracovisté zdvojit a

vyrabét tak vyrobky dvakrat rychleji.
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1 2 3 4 5
Smér odvijeni
j O A
Smér navijeni
I j
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) [ ] @
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11
11
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1 ... Ru¢ni lis

2 ... Zarovnani pomoci kolikli a ofez
3 ... Odizolovacka

4 ... Ruéni lis

10 11

5 ... Zalisovani a kontrola
6 ... Misto na odpad
7 ... Pfedptipravené civky

8 ... Kovové sponky

12

14

9 ... Krytky
10 ... Koncovky
11 ... Krytky

12 ... Krytky

_____

_________

13

13 ... Koncovky

14 ... Pomocny Zlab

Obrazek 76 - Navrh upravy pracovni plochy pracovisté LITE pro jednu pracovnici (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

Tabulka 25 — Souhrnna tabulka pred zménou a

po zmené pracovisté LITE (viastni zpracovani)

PRED ZMENOU | | PO ZMENE
Poiet tras 30 17
Doba vyroby 1 svazku (MIN) 34 2,3
Morma pro 1 pracovnici (MIN) 3,06

8.3.4 Navrh nového samostatného pracovniho stolu pro pracovisté LITE

Je zapottebi, aby pracovisté¢ LITE disponovalo vlastnim stolem na baleni hotovych vyrob-
kt. Aby byla zajiSténa shodnost vSech stolt, jak u linek LBK, tak i pracovisté¢ LITE, novy

pracovni stiil bude vypadat nasledovné.

o ; Pracovni deska
Lepici paska '
: s nafadim
Razitko . Lepici stitky

Pracovni plocha

Balici folie

Srot
Bézny odpad
N

Obrdazek 17 — Navrh samostatného pracovniho stolu

LITE (vilastni zpracovani)
8.3.5 Ergonomie pracovisté LITE

Pracovnice i po snizeni pracovni plochy ma stil pfili§ vysoko. Musime brat v potaz i okol-
ni pfistroje a zafizeni. Pfi sestavovani krytky je pfistroj umistén vyS. Proto doporuc¢ena
vyska pracovni plochy je 115 cm. Pfistroje, které musi byt déle od hrany stolu, umistime
do takové vzdalenosti, kterd odpovidd dosahu nataZenou rukou. Pracovnice se pfi praci s
lisem a kontrolou nesmi nahybat nad stll nebo se o né€j opirat pfi umistovani svazku. Ma-
ximalni dovoleny sklon je 20°. Pfistroje tak mohou byt umistény do vzdalenosti maximal-

né 30-40 cm.
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V soucasné dobé&, ob¢ pracovnice dohromady urazi 30 tras od jednoho konce pracovni plo-
chy na druhy. Novy navrh pracovniho mista ¢ini pouhych 17 tras. Pracovnice ujdou kratsi
trasu a dlouhodoba chiize a stani nebude mit tak velky vliv na pracovni vykon. I piesto
doporucuji zakoupeni protiinavové rohoze. Pii delSim stani a dlouhodobé chlizi dochazi ke
zvySenému tlaku na chodidla, svaly na chodidlech, patet, krk a ramena. Pravidelné stani

muze poskodit cévy, zily a miize vést k trvalému onemocnéni kieCovymi zilami.

Protitnavové rohoze maji relaxacni a protitnavovy efekt a jsou protiskluzové. Podlozky

také snizuji pfenos vibraci, tlumi narazy a snadno se Cisti.

Obrazek 78 - Protiunavo-

va rohoz (b2bpartnet.cz)

Zména pracovisté LITE zna¢n€ eliminuje zbytecné prechazeni mezi jednotlivymi tkony a
zkrati se i doba stravena rozmotavanim jednotlivych svazkl pti predavani mezi jednotli-
vymi useky. Veskeré pottebné komponenty bude mit pracovnice v ptihradce pod pracovni
deskou a neni tfeba je mit umisténé na pracovnim stole, kde zabiraji misto. Pfedpfipravené
civky pro nova baleni mé pracovnice srovnané pod stolem. U stolu je také vyhrazené misto
na odpad, kam bude pracovnice umistovat bézny odpad z kabelaze a lepici pasku, kterou

odlepuje z M-roli. V navrhovaném komplexu pracovisté LITE je umisténa ptihradka na

osobni véci.

Rucéni lis L(\)dizolovaéka }Ruéni lis j Kontrola

A

D—iMAX. 30-40 cml I

( — ]

7lab F

Obrdazek 719 — Pohled shora na pracovni plochu pracovisté LITE (vilastni zpracovani)
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8.3.6 Prehled o hotovych vyrobcich

Novy navrh pracovni plochy pracovisté LITE by mél disponovat pocitadlem hotovych
svazkll. Pracovnice si dany pocet hotovych svazkl, které¢ navinula na civku, musi pamato-
vat. V piipadé, kdy si pracovnice neni jista poctem jiz navinutych svazku v baleni, hotovy
balik zvazi.

Do pfistroje zalisovani a kontroly umisténého u koncové civky, integrujeme zabudované
mechanické pocitadlo. Pfi kazdém zalisovani a kontrole se na pocitadle pficte hodnota.
Tim si pracovnice mize ovéifovat nasobky potifebnych svazkli v jednom baleni i celkem
hotovych svazkii za celou sménu. Pocitadlo disponuje i tla¢itkem na vynulovani hodnoty a

cifernik je pétimistny.

Obrazek 80 - Mechanické
pocitadlo (voltcraft.cz)

V ptipadé, Ze si spolecnost bude chtit ovéfit pfesnou vahu a tak i odpovidajici pocet hoto-
vych svazkl navinutych na civce, mize vyuzit integrace snimace hmotnosti s upozornénim
na piekroceni vahy. Tento navrh je vSak finanén¢ a technicky naro¢ny a nebude do projek-

tu zahrnut.
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8.4 Navrhy na zlepSeni montazniho pracovisté svorkovnic

Ruéni pracovisté montaze svorkovnic je dle nového navrhu piesunuto pied vyrobni linky
LBK1 a LBK2 a pracovni stoly jsou umistény naproti sob¢. Je zde dodrzena zakonna vzda-
lenost mezi pracovisti a to minimalné 1 m. Regély s rozpracovanou vyrobou i vdhou jsou
umistény v bezprostiedni blizkosti. Kazdé dva stoly maji vlastni paletu, kam se hotové

vyrobky ptimo odkladaji a odvazi na pfedem uréené misto k expedici.

8.4.1 Pracovni standardy ru¢ni montaze svorkovnic

Pracovni standardy jsou pro pracovisté zpracované na nasledujicim obrazku. Celé standar-
dy jsou znazornény v ptiloze PXI. Pro ruéni pracovisté je kazdému bodu piid€lena ikona,

kterou rukou pracovnik bere nebo usazuje komponenty.

. z C. standardu: 4
STANDARDY VYROBY

L} TNS SERVIS Revize: 1
VYROBEK] 88161368 LBK 1/50F 3 ST EINIP2A
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum

Bc. Jana Neckafova 1.6.2012

Zékladni znalost [  Reseniproblému [ zlepseni

Postup: STRANA 1
KROK CiL POSTUP

Levou rukou

vezmeme
§ Vzeti plastové plastovou
zakladny zékladnu a

umistime jina
podlozku.

——

Levou rukou

vezmeme -e \ <
2 Sedy komponent a y
umistime jej na ‘
R |
|

zakladnu.

Obrazek 81 — Pracovni standardy montaze svorkovnic (viastni

zpracovani)
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8.4.2 Navrh nového pracovniho stolu pro montaz svorkovnic

e

7
S Tl

Obrazek 82 - Navrh nového pracovniho stolu montaze svorkovnic (vilastni

zpracovani)
l ... Zatfivka 7 ... Pracovni zékladna
2, 3 ... Pracovni standardy montéze svorkovnic 8 ... Snimac impulzii
4 ... Vykresova dokumentace dan¢ho vyrobku 9 ... Spadova plocha
5 ... Boxy s komponenty 10 ... Hotové vyrobky
6 ... Naklonéna police 11 ... Spodni zakladny vyrobku

Dle natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., kterym se stanovuji podminky ochrany zdravi pfi pra-
ci, Hlava II, Blizsi hygienické pozadavky na osvétleni pracovisté, musi pracovisté spliiovat
nasledujici hodnoty. Pracovisté bude osvétleno ¢asteéné dennim 1 umélym svétlem tedy
sdruzenym osvétlenim. Denni osvétleni vyjadiené Cinitelem denni osvétlenosti D musi byt

miniméalné 0,5 % a celkové umélé osvétleni vyjadiené udrzovanou osvétlenosti E= 200
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luxt. V ptipad¢ umisténi trubicové zarivky do vysky 1,5 metrti nad pracovni plochu, mi-
zeme ocekavat snizeni intenzity osvétleni. Umistime-li nad pracovni stll trubicovou zafiv-
ku o ptikonu 20W a svételném priitoku 1000 lument, svétlo na stil dopadne o intenzité
osvétleni 444 luxt, coz odpovida smérnicim. Celé pracovisté se 4 stoly vyZaduje minimal-
ni osvétleni o ptikonu 80W, proto potfidime nad kazdy stal jednu zafivku.

Pracovni standardy a vykresova dokumentace bude umisténa na desku stolu. Jednotlivé

boxy na komponenty budou umistény na naklonénou rovinu v dosahu 30-40 cm.

Bedynky se zdkladnami pro osazovani dalsimi konektory budou umistény na pojizdné sou-
stavé o vice bednach. Tyto bedny budou naklonéné obsahem smérem k pracovnici, aby si

jednotlivé zakladny mohla brat rovnou z bedny a nikoli vysypavat na stul.

Obrazek 83 — Naklonéna rovina
pro boxy s komponenty (viastni

zpracovani)

8.4.3 Cita¢ impulzii na pracovisti montaZe svorkovnic

V soucasné¢ dob¢ na pracovisti neni monitorovany vystup kust. Pracovnice hotové kusy
spocita a zapiSe si pocet na papir. V navrhu nového pracovniho stolu je zabudovana spado-
va plocha, ktera sméfuje ptimo do bedynky s hotovymi vyrobky. Pracovnice po kompletaci
celého vyrobku hotovy kus vynda ze zakladny, zkontroluje stav a usazeni konektortli a po-
$le spadem. Na konci spadu je integrovany laserovy paprsek. Cita¢ impulzi, tedy piistroj,
jehoz ukolem je pfi priachodu vyrobku spadovou rovinou zapocitat hotovy Kus, zobrazi
vyrobek na displeji. Cita¢ disponuje dostate¢né velkym LED displejem viditelnym na
vzdalenost 1 n¢kolik desitek metr. Abychom zamezili pfipadnému umyslnému nacteni
kusu pomoci manipulace pracovnika rukou nebo jinym pfedmétem, laserovy paprsek musi
byt umistén dostatecné daleko, nejlépe na konci spadové plochy. DalSim feSenim by bylo

paprsky zdvojit a v pripadé nesouhlasného poctu kust se zapocita pouze jeden.
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Obrazek 84 - Citac impulzii

(turck.cz)

Obrazek 85 — Priklad uziti citace impulzii

(turck.cz)
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9 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

V nasledujici kapitole budou vycisleny naklady a piinosy v ptipadé realizace jednotlivych

navrhl. V zavéru jsou zminéna rizika, kterd mohou nastat.

9.1 Kalkulace nakladu na realizaci navrhu

Tabulka 26 — Vstupni kalkulace nakladii pro linku LBK (viastni

zZpracovani)

| Pocet kusi | Cena bez DPH | Cena celkem

415 841,00 K&

Vylepieni dilenského stolu

120200 K&

Lavésny pracowvni panel

495,00 K&

495,00 K&

Li¥ta pro zavédeni plastovych boxd (5 ks

183,00 K&

18300 K

Hagek 2 143,00 K& 286,00 K&
Drzak froubovakd (5 ks| 1 238,00 K& 238,00 K&
Cidténi nofe 500,00 K&

Vzduchowad tryska (odhadowvand cena) | 1 500,00 K& 500,00 K&
Mé&feni 1 572,00 K&

Laser 1 1 410,00 K& 1 410,00 K&
MNapdjeci konektor 1 162,00 K& 162,00 K&
Lepeni pdskou 350 000,00 K&

Svazkovaci pistole (cdhadovand cena)

300 000,00 K&

300 000,00 K&

Swvazkovaci pasky (30000 ks)

Skolici cenfrum

62 567,00 K&

Flipchart

890,00 K&

890,00 K&

Dilensky stal

431700 KS

12931,00KS

Dilenské Zidle

1 478,00 K&

4 434,00 K&

Viceli&elowy stil

3 150,00 K&

3 150,00 K&

Projekéni platno

BTG
2 000,00 K&

BT
200000 KE

Projektor

11 600,00 K&

11 800,00 K&

Korkowd nasténka

448,00 K&

448,00 K&

Kancelarsky stil

218000 K&

19 620,00 K&

Kanceldarska fidle

1 256,00 K&

1 256,00 K&

KonferenéniZidle

490,00 K&

441000Ks

Tabule

—| | =] | = =] =] =] | ] —

1 788,00 K&

1 788,00 K&

Tabulka 27 — Vstupni kalkulace nakladii pro pracovisté LITE

(vlastni zpracovani)

10 628,00 K&

Dilensky stol

431700KS

431700KS

Hagek

14300 K&

286,00 K&

Lavesny pracovni panel

495,00 ke

49300 KE

Protidnavowd rohez 0,9x1.5 m

tn| —| ks

10566,00 K&

5 330,00 K&

Mechanicke poditadlo

Yy

200,00 ke

TN

200,00 kS

Tabulka 28 — Vstupni kalkulace nakladii pro pracovisté montd-

ze svorkovnic (viastni zpracovani)

37 932,00 K&

Regdlewy vozik na preravky se sklonem 4 379400 K& 1317600 K&
Fridawna naklonna police 4 1 194,00 K& 477600 K&
Lavésny pracovni panel 4 495,00 K& 1 980,00 K&
Citaé impulzl [edhadovana cena) 4 000,00 K& 16 000,00 K&
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V predchozich tabulkach jsou vycislené potfizovaci ndklady na optimalizaci pracovisté
LBK 1, LITE a montaz svorkovnic. Celkova piedpokladana investice ¢ini pro linku LBK1
asi 416 000 K¢ bez DPH, pro pracovisté LITE asi 11 000 K¢ bez DPH a pro ru¢ni praco-
visté svorkovnic piiblizné 38 000 K¢ bez DPH. Celkové vstupni naklady na vSechna pra-
covisté TRIDONIC ¢ini 464 401 K¢.

Dalsimi naklady jsou ndklady na pfestavbu a upravu vzhledu linky a pracovist, zabudovani
pfistroju, ¢itacl a predélani elektroinstalace. Pfedpokladana doba veskerych tprav se od-
haduje na 80 hodin. Celkové naklady za hodinu technika Citaji 184 K¢ i s odvody a pfi-
spevky zaméstnavatele. Tyto naklady na prestavbu se tak vysSplhaji na ¢astku 14 720 K¢.
Dalsi naklady do projektu nejsou zohlednény. Ocekéavana investice do realizace projektu se

odhaduje na 479 121 K¢.

9.2 Vydisleni uspor pri realizaci navrha

Pti realizaci navrhii miizeme ocCekavat fadu uspor. Kazdy navrh mize spolecnosti piinést
finan¢ni prostfedky. Naklady na hodinu prace zaméstnance ¢ini 119 K¢ s odvody a pfi-

spévky. Uvazuje dvousménny provoz a pocet pracovnich dnti v roce je 252.

LBK1

Zavedeni 5S na LBK1

Zavedeni pravidel pofadku a Cistoty na pracovisti linky LBK mtiZze spole¢nosti pfinést
usporu ¢asu 5 minut za sménu. Jedna se o eliminaci hledani pracovnich pomuicek a materi-
alu. Celkova ro¢ni predpokladana uspora ¢ini 2 520 K¢.

Vybudovani $koliciho centra

Diky zavedeni Skoleni a zvySovani kvalifikace novych zaméstnanci miizeme ocekavat

isporu 30 minut ze smény u méné zaucenych pracovniki. Usporu za rok tak miizeme vy-

¢islit na 29 938 K¢.
Zabudovani laseru

Pracovnici zabere celych 19 sekund méfeni pomoci svinovaciho metru. Za celou sménu se

jedna o 7 minut. Ro¢ni uspora ¢ini 6 985 K¢&.
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ZlepSeni fezaci soustavy
VyfteSenim problému s ¢isténim fezaci soustavy miize spole¢nost ocekavat rocni Gsporu az
19 958 K¢.

Porizeni svazkovaci pistole

Zakoupenim svazkovaci pistole se ¢innost lepeni paskou snizi ze 12 sekund na 3 sekundy.
U jedné civky o 30 krabickach se jedné o usporu 270 sekund, za celou sménu pii vyrobé 22

civek miizeme mluvit o uspofe az 99 minut. Ocekavana uspora tak bude 98 784 K¢&.

LITE

V ptipadé€ realizace nového navrhu upravy pracovisté LITE pro jednu pracovnici, miizeme
o¢ekavat dvé uspory. Upravou stolu docilime zkraceni vyrobniho ¢asu o 14 sekund na sva-
zek. Pti dodrzeni nynéjsi stanovené normy pro 1 pracovnici - 131 svazki bude roéni uspo-

ra 30 507 K¢.

Jestlize bude u stolu LITE pracovat pouze jedna pracovnice, spolenost usetii i mzdové

naklady za jednu pracovnici, tyto Gspory za rok ¢ini 449 820 K¢.

Navic diky namontovani pocitadla mizeme docilit toho, Ze zakaznik dostane skutecny po-

¢et svazkl, ktery ma v jednotlivych civkach byt.

MONTAZNI PRACOVISTE SVORKOVNIC

Novy navrh pracovniho stolu uleh¢i pracovnicim vykonavat jednotlivé pracovni tkony.
Zlepsime ergonomii jednotlivych stolti a celkovou pracovni pohodu. Vyuzitim spadové
plochy zjednodusime praci a uvolnime praci rukou. V ptipad¢ vyuzivani gravitace mizeme
sniZit dobu kompletace jednoho vyrobku o 1 sekundu. Za celou sménu se jiz jedna o 1713

sekund, tedy 28,6 minut. Pfedpokladana tuspora tak mutize Cinit az 28 491 K&.

Zavedenim c¢itace impulzii miizeme eliminovat veskeré Cinnosti typu ukladani hotovych
vyrobku do krabic ptipadné vazeni a kontroly spravnost poctu. Pfredpokladana doba strave-
na témito ¢innosti ¢ini 2 minuty. Pracovnice béhem smény zvazi hotové krabice celkem

4x. Jedna se jiz o dobu 8 minut za sménu. Celkova ro¢ni Gspora tak mize byt 7 984 K¢.

Celkové ro¢ni predpokladané uspory pii realizaci vSech navrhit budou c¢init 674 987 K¢.
V prvnim roce tak spolecnost mize ocekavat po odecteni prvotni investice castku 195 866

KE¢.
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9.3 Rizika pri realizaci navrhua
Hlavnimi riziky, kterd mohou nastat pii realizaci projektu, jsou:

e nizkd podpora ze strany zaméstnancl spolecnosti — jedna se hlavné o piijeti zmén
pracovnic na hale. Pfi realizaci projektu nesmi byt zapomenuto na praci se zamést-
nanci. Jen kvalitni vysvétlenim navrhii na pracovisti mizeme ptedejit odporu proti
zménam. Zaroven je dilezité pracovniky nalezit€¢ motivovat. Piijetim aprav praco-
vist’ tak spole¢nost umozni vykonavat praci v pfijemném, Cistém a ergonomickém
prostiedi. Rada zmén zamé&stnanciim usnadni praci.

¢ nizka podpora ze strany managementu spolecnosti — zavadéni ,,Stihlého pracoviste*
na usecich TRIDONIC je dlouhodobéjsi zaleZitost. Projekt optimalizace linky
LBK1, pracovist¢ LITE a montdzni pracovisté svorkovnic vyzaduje pozornost a
vstupni investice nemalych ¢astek. Hrozi tak, ze vedeni spole¢nosti projektu nebu-

de naklonéno a tak zanikne.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace byla optimalizace tii pracovist’ spole¢nosti TNS SERVIS

s.1.0., a to vyrobni linky LBK1, pracovisté LITE a ru¢nich pracovist montdze svorkovnic.

V ramci celého projektu jsem analyzovala soucasnou situaci. Zaméfovala jsem se na praci
a ¢innosti vSech pracovnic, pofadek a rozmisténi pracovnich pomicek a také ergonomii.
Hlavnim vychodiskem pro praktickou cast byla analyza zjisténych prostoji na lince LBK1
a plytvani na vSech pracovistich. Na pracovistich byla zjiSténa fada problému a prave tyto
problémy jsem se snazila v ramci projektu eliminovat prostiednictvim navrht na technické

upravy linky i jednotlivych pracovnich stoli.

Velky piinos vidim v pfipadné realizaci skoliciho centra pro nové i stavajici zaméstnance,
aby pracovnice v ostrém provozu plnily pozadované tkoly rychle, kvalitné¢ a v celkové
pohod¢. K tomuto faktu se vSak poji ur¢ité upravy pracovist. K tomu, aby pracovnici od-

vadéli skuteéné kvalitni praci, musi spole¢nost zajistit i dobry stav linky a stoli.

Veskeré navrhy se neobejdou bez prvotni investice, avSak realizaci navrhi dojde k nezane-
dbatelné Gspoie vyrobnich ¢asti v ramci smén, tak i k eliminaci vznikt prostoji a plytvani.
V projektové ¢asti byla navrzena nova pracovni deska LITE pro jednu pracovnici, pro to-

hle pracovisté byl navrzen i novy balici stiil a navrh nového montazniho stolu pro komple-

taci svorkovnic s ¢itacem vyrobkt a spadovou plochou pro usnadnéni prace.

Mym tkolem v rdmeci prace bylo také vytvoftit pracovni standardy pro vSechny pracovisté
prostfednictvim jednobodovych lekci. Pracovnice tak budou moci rychle a pfehledné zjis-
tit, jak spravné vykonavat ¢innosti, ale poslouzi to 1 jako kontrola stanovenych pravidel pro

vedeni spolecnosti.

Cely projekt uzavird ekonomické zhodnoceni, kdy je kazdy navrh vycislen jako Uspora

finanénich prostiedkii. Uéel a cile se prostfednictvim navrhii podaiilo naplnit.

Zavérem bych chtéla podotknout, Ze tato diplomova prace je urCitym prvnim krokem
k implementaci metod pramyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby do vyroby kabelovych
svazkt a kompletace svorkovnic. Z dlouhodobého hlediska se jedna o ,,bé¢h na dlouhou

trat™, ale nejedna se o nic nedosazitelného.

Diky diplomové praci jsem se skutecné dostala do redlného prostfedi vyrobniho podniku a
mohla jsem tak uplatnit svoje teoretické znalosti ziskané studiem. Naucila jsem se, co ob-

nasi prace prumyslového inZenyrstvi, a v&fim, Ze to pro meé bylo obrovskym piinosem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 104

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]  Co je §tihla vyroba? 2012. Co je stihla vyroba? [online]. IPA Slovakia, 2012. [cit.
2012-06-5].
Dostupné z WWW: http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=26&sub_id=0.

[2] DLABAC, Jaroslav. Jednobodové lekce. Uspéch. 2009, &. 3.

[3] Historie TNS. Historie — o nds [online]. [cit. 2012-06-5]. Dostupné z:
http://www.tnsservis.cz/o-nas/#historie.

[4] CHROMIAKOVA, Felicita a Rostislav RAINOHA, Rizeni a organizace vyrobnich

procesii. Zilina : GEORG, 2011. 139 s. ISBN 978-80-89401-26-0.

[5] LOJDA, Jan, 2011. Manazerské dovednosti. Praha: Grada Publishing. ISBN 978-

80-247-3902-1.

[6] KOSTURIAK, Jan. Kaizen : Osvédcend praxe ceskych a slovenskych podnikii. Br-
no: Computer Press, 2010. 234 s. ISBN 978-80-251-2349-2.

[71 KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK. 2006. Stihly a inovativni podnik. 1. vydani.
Praha: Alfa Publishing, 2006. 240 s. ISBN 80-86851-38-9.

[8] MAREK, Jakub; SKREHOT, Petr. Zdiklady aplikované ergonomie. Praha: VUBP,
2009, 118 s., ISBN 978-80-86973-58-6.

[9] MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL, 2000. Nové cesty k vyssi produktivité: Metody
prumyslového inzenyrstvi. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi. ISBN 80-

902235-6-7.

[10] MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL, 1996. Cesty k vyssi produktivité. 1. vyd. Libe-

rec: Institut primyslového inZenyrstvi, 254 s. ISBN 80-902235-0-8.


http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=26&sub_id=0
http://www.tnsservis.cz/o-nas/#historie

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 105

[11] Metoda 58S je zakladnim elementem kazdého $tihlého systému, e-api. Metoda 5S je
zaklad-nim elementem kazdého stihlého systému. [online]. e-APl.cz. [cit. 2012-06-
5]. Dostupné z WWW: http://e-api.cz/page/68391.5s/.

[12] MINISTERSTVO SPRAVEDLNOSTI CESKE REPUBLIKY. Obchodni
rejstiik a sbirka list in. [online]. [cit. 2012-06-05]. Dostupné z: htt-
ps://or.justice.cz/ias/ui/vypisvypis?subjektld=isor%3al77308 &typ=full&klic=f0V
8ZpglghHsV1U%2f9fplvw%3d%3d.

[13] NEWTON, Richard, 2008. Uspésny projektovy manazer. Praha: Grada Publishing.

ISBN: 978-80-247-2544-4.

[14] Poka - Yoke. Co je poka - yoke? [onling]. [cit. 2012-06-05]. Dostupné z:
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=74.

[15] STOHR, Tomas. TPM (Total Productive Maintenance): Program zvysovani CEZ.
Uspéch. 2012, ¢. 1.

[16] SVOZILOVA, Alena, 2011. Projektovy management. 2. vydani. Praha: Grada Pub-

lishing. ISBN 978-80-247-3611-2.

[17] TUCEK, David a Roman BOBAK. 2006. Vyrobni systémy. 2. upravené vydani.
Zlin: Univerzita Tomase Bati, 2006. 297 s. ISBN 80-7318-381-1.

[18] TRIDONIC. Tridonic connection technology [online]. [cit. 2012-06-5]. Dostupné z:
http://www.tridonic-ct.com/com/en/products/DV-LBK-Loom-wiring-LBK.asp

[19] 5S. Co je 552 [online]. 2012 [cit. 2012-06-5]. Dostupné z:
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=105.

[20] Ukazatel OEE. OEE — Overall Equipment Effectiveness [online]. [cit. 2012-06-5].
Dostupné z: http://e-api.cz/page/68415.ukazatel-oee/

[21] VACH, Tomés. Osvétleni - casto opomijeny faktor. Uspéch. 2011, &. 1.


http://e-api.cz/page/68391.5s/
http://www.ipaslovakia.sk/slovnik_view.aspx?id_s=74
http://e-api.cz/page/68415.ukazatel-oee/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 106
[22] Interni materialy spolecnosti TNS SERVIS s.r.o.

[23] CSN EN 60825-1:2007. CESKA TECHNICKA NORMA - Bezpecnost laserovych
zarizeni: Bezpecnost laserovych zarizeni - Cast 1: Klasifikace zarizent a pozadavky.
Praha: Cesky normaliza&ni institut, 2008.

[24] CSNISO 10006:2003. CESKA TECHNICKA NORMA - Systémy managementu
jakosti — Smérnice pro management jakosti projektii. Praha: Cesky normalizaéni in-

stitut, 2004.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

107

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
CEZ  Celkova efektivita zatizeni.

5S Metodika potadku, Cistoty a uspotfadani na pracovisti.
ISO International Standard Organisation.

K Kelvin.

Pl Primyslové inzenyrstvi.
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PRILOHA P I: PARETOVA ANALYZA PRO PRACOVISTE MONTAZ

SVORKOVNIC
Gislo : Kumulativni objem A % = i
. Vyrobni Cislo Objem produkce celkového objemu | Klasifikace
wyrobku produkce
produkce
1 LBK 1/7+E-PIEC 35T EANAP2A LZ A-B 263000 263000 32.61%
2 LBK 1/7OF 55T EANAP2ZARIWA LZ A-B 124500 387500 45,05% A
3 LBK 1/7+E-PIEC 35T EANIP2A 116000 503500 62 43%
4 LBK 1/7+E-PIEC 35T EANARPZA 52000 556500 68,88%
5 LBK 1/50F 3ST EINIP1A 47000 602500 74.71%
6 LBK 1/50F 35T EINP2A 38500 641000 79.48% B
7 LBK 1/70F 55T EINIP2ZARAWI 37000 678000 84,07%
8 LBK 1/50EZ 35T EINIP1BR 29000 707000 87,66%
9 LBK 1/7+E-PIEC 55T EANAP2ARIWA LZ AB 23000 730000 90,51%
10 LBK 1/71DC OT 18900 748900 92,86%
" LBK 1/71DC UT 18900 767800 95.20%
12 LBK 1/7 IDC OT{ZTH) DA/EN-D2/EL 16200 784000 97.21%
13 LBK 1/50EZ 35T EINIP2A 9000 793000 98,33% c
14 LBK 1/70EZ 55T EINIP1ARAWI 7000 800000 99,19%
15 LBK 1/50F 58T EINIP123A 4000 804000 99,69%
16 LBK 1/7+E-PIEC 65T EANIP2ZARAWI 2000 806000 99,94%
17 LBK 1/70OEZ 55T EINIP2ZARAWI 500 806500 100.00%
Celkem 806500
g5 29, 07F,2% 08 3% 002
100,00% s0 G205 O
87,7%
90,00% B 1%
?9,5%/,/
80,00% F7%
.E 58,9/
-E 70,00% S2A%
o Lorencova kiivka- kumulativni
g 60,00% tetnost80% -
% 50,00% 4B'ﬂ/ |: C \l
. / J
'E 40,00% 33, ?{ —
2 3000% | e |
E —_— |
= 20,00% | A |
¥ ;}
10,00%
0,00%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

Poiadové gislo wwrobku

==K umulativni % z celkového objemu produkce




PRILOHA P II: PARETOVA ANALYZA PRO PRACOVISTE LBK

Cisko Kurmulativig Kumulativd % z

wyrobk Vyrobni Cisko \Objem produkes{ celkoveho Klzsifikace
T objem produkce objemu produlce
i O LBK 1/5 FEEDII 8¢1 5+5LK3A/B0F+EN [kl [kl 32 82%
2z D LBK 1/5 O.AKH FEEDII 5X1,5+50LK3/4 3150 100D 47, 7T3% A
3 O LBK 107 Tx1, 5 T400-4,0 CON 2016 12058 BT, 28%
4 DWW LBK 1/7 QM5 5X1,5 T1450-45 1815 13711 G4, 93%
[ O LBK 1/7 OMS 5x2.5 T1450-45 1218 14528 T0,68%
G O LBK 1/7 OMS Tx2 & T14580-45 910 15838 T4,95%
T O LBK 1/7 0.AKH BASIC |1 TX1,5 TTDH 18 16451 .50
[ D LBK 1/T OMS TX1,5 T1480-45 L] 17011 80,55%
) DV LBK 1/7 OMS 5¥1,5 T1541-48 450 17491 82,83% B
10 |DW LBE 145 TULUX EX1,5 T1480-4T7 420 17811 84 81%
11 D LBK 1.7 O.AKH BASIC |1 71,5 T1477 320 18231 85,33%
12 |DW LBK /T 0.AKH Tx2,5 T15458-46 (NOF] 310 18541 87 80%
13 |DOW LBK 17 O.AKH 522 5 T15845-45 (NOH 250 18831 89,1T%
i4  |DW LBK /7 D.AKH Z5-L 7¥1,56 T320 5TK 260 15051 S0, 40%
15 | DA LBE /7 OMS Tx2 5 T1541-45 235 15328 91,51%
i |DW LBK 15 0.AKH TULLUY 8X1.56 Ti5104 200 15528 82, 48%
iT | DA LBE 145 TULUX 5X1,5 Ti535-45 i} 15728 43,41%
18 |DW LB 107 OMS 52,5 T1541-45 180 1500 94, 26%
18 |DW LBEK 1,7 O.AKH FRAUCH TX1,5 T147]| 180 HO0EE 45, 11%
20 | DN LBE 1T O.AKH BASIC 11 TX1,5 T120] g L] 20245 95,87%
21 O LBK 1/7 OMS 5X1,5 T1180-35 125 23T o6 48%
22 | DN LB 105 TULUX 5X1,5 T1235-45 100 20471 06, 94%
23 |DWV LBK /T O.AKH Z5-L 71,56 T320 5TK 10D 20671 g7.41%
24 | DN LBE 105 TULUX &x1,5 TT0-50 100 20871 or B8
25 DV LBK 1/5 O.AKH BASIC B¥1,5 T1235-4] 0 20741 SB.21% c
28 | DN LB 145 O AKH Sx1, 5 T1480-4T iz} B0 o8, 51%
2T | D% LBE 145 0.AKH 5X1,5 T1510-48 i) P 98, 80%
28 |DW LBE /7 O.AKH FRAUCH TX1,5 T117] i3] HE24 40,085
25 | DV LBE 105 {D.AKH) 51,5 TTE5-48 43 20T 99, 31%
30 |DWV LBE 145 O AKH Bx1 5 T1180-4T A5 21008 &0 48%
31 D LBK 107 O.AKH Tx1,5 T1500-51 25 21033 9o, 805
32 |DV LBE /7 OMS 5¥2 5 T1150-35 20 21053 EelieEs
33 | DN LBE 145 O.AKH TULUX 51,5 T1208-49 20 21073 00, TE%
3§ |DWVLEK 177 Q.AFH Z5-L 7241 5 1320249 20 2i0m3 S0 88%
A5 | DY LBE /7 OMS TX1,5 T1150-35 10 21103 40, 93%
35 |DW LBK 17 OMS T¥2,5 T1240 - 37 10 21113 90,98%
AT |DW LBE /T O.AKH TX1,5 TEX-50 & 21118 1080, O

Celkem 21118

100,00%

T B I A S S S S

90,00%

80,00%

70,00%

60,00%

Lorencova kfivka- kumulativni

fetnost80%

1 —

50,00%

40,00% {

L]

30,00%

Kumulativni % z celkové produkoe

20,00% -—4 A !

10,00%

0,00%

Poradové Eislo vyrobku

==K umulativni % z celkového objemu produkce

1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282593031323334353637




PRILOHA P III: PARETOVA ANALYZA PRO PRACOVISTE LITE

Gisl Kumulativni | Kumulativni % z
h 'Sbf{ Vyrobni Eislo Objem produkce objem celkového Klasifikace
Vyranku produkce |objemu produkce
1 DV LBK 1/7 5x1,6 T1549-4647 CON (LITE) 6025 6025 256.08% A
2 DV LBK 1/7 5x1,56 T1549-3098 CON (LITE) 5950 11974 49 84%
3 DV LBK 1/7 7x2 5 T1549-4647 CON (LITE) 5375 17350 72.22% B
4 DV LBK 1/7 Tx2,5 T1549-3098 COM (LITE) 3045 20395 84,89%
5 DV LBK 1/7 5x2 56 T15649-4647 CON (LITE) 2150 22545 93,84%
3 DV LBK 1/7 5x2 5 T15459-3095 CON (LITE) 1050 23595 98.21%
7 LBK /7 Ax1,56 O AKH T1549-4658 LITE 200 23795 99.04% c
8 DV LBK 1/7 5x1,5 1549 CON (LITE) 80 23874 99,38%
9 DV LBK 1/7 Tx2,5 1549 CON (LITE) 80 23955 99,71%
10 DV LBK 1/7 7x1,56 T1549-3098 CON (LITE) 70 24025 100,00%
Celkem 24025
100,00% - iii_‘:iz% 99 vn~;¢. 8843 88T 100,03
90,00% ﬁ:“’//
8 80,00% ?2,’?y
£ 70,00%
g /
‘¥ 60,00% Lorencova kfivka-
2 498 kumulativni cetnost 80% | — |
8 so00% C
= -
E40,00% —
E 30,00% 2=,1/ | B |
£ i/u-. N
= | A
20,00%
10,00%
0,00%
1 2 3 4 5 6 7 8 ] 10
Poiadové Cislo wvyrobku
==K umulativni % z celkového objemu produkce




PRILOHA P IV: POSLOUPNOST CINNOSTI NA PRVNIM USEKU LITE U VYROBKU 88718788 DV LBK 1/7
5X1,5-T1549-3098 CON LITE

Cinnost Svarky
1 2 3 4 5 & Fi g 9 10 11 12 13 14 15

Chize pro M-roli g 2 - - - - - - - - - - - - - -
Nasazeni civky na navijak -:,I B - - - - - - - - - - - - - -
Masazeni krytu ;, & - - - - - - - - - - - - - -
Odlepeni pasky 0 & - - - - - - - - - - - - - -
SloZeni krytky+vloZeni do lisu+pfipevnéni
na krabicku+fixace
Zarovnani drath pomoci kalikd+ ofez )11 - - - - - - - - - - - - - - Celkem
Otisténi lisu od zhytkd kabelu 7 - - - - - - - - - - - - - -
Vyimuti z lisu+edizolovani kenct dratd ¢ 13 9 12) Qi3 Q11 ¢ 10 P 11 @ 9 Q15 @ 12) P 14 Q15 Q15 Q15 Q18 Q1

R B ru PN .'Ln - III III |I III .I| Il.l III I|I III I|I I|I III III
Odvinuti kabelaie na pracovni stal Y 3 I 3 Y Y 3 -I. g y ] Y 3 Yy 3 y 3 y ] Y 5 Y 3 Y 4 Y 4 Y 7
Masazeni 1 krytky T g { TI 5 T T 5 'T' 10 'T' 5 I' 8 T' B T' B 'i..' g 'iJ & T gl B T 11 & 4
Slozeni krytky+vloZeni do lisu+pfipevnéni

r',rty prip e 9 g 11 g1 o 8 © % ¢ 11 g 11 go10 9 100 © 10 © 12 ¢ 16 o 9 o 10

na krabitku+fixace ] r i I T T I r r [ r ] I ]
Zarovnani dratd pomod koliki+ ofez 0 71 o 7 o7 Q8 Dois| Do D oo b7 b o8 i 1| 9w 913 9 7 Q1w
Odizolovani dratutulozeni na pracovnistdl] ¢ 11| ¥ o Woa| ¥ of ¥ 13 ¥ of ¥ of Vg V¥V g w0 Y Y3l Yo Yyl 0w
Sejmuti krytu+sundani civky+odneseni - - - - - - - ¥ 10
Pocet krok 18 12 13 12 12 12 12 11 12 12 12 11 13 12 20 194
Celkovy cas|s) 95 47 46 44 66 50 49 51 48 57 60 66 50 &4 35 828




PRILOHA PV: POSLOUPNOST CINNOSTI NA DRUHEM USEKU LITE U VYROBKU 88718788 DV LBK 1/7

5X1,5-T1549-3098 CON LITE

= Svarky
1 4 3 4 7 B 10 11 12 13 14
Nazazend nove civky+kryte 11 B
chiize k fsu 2 z
Nachystani krabitek B B
. e A . 15 15 19 11 12 16 15 13 17 17 15 20 16
Za=zazeni konol dratu do koncove krabicky
Upn wti dho s 4 4 3 4 3 3 3 4 5 5 6 3 3
5 - . 5 3 3 4 3 7 3 in 4 4 4 4 3
Chize na druhy konec k cvoe
P ] - - - - - - L] - - - - -
Nachystani krabitek
zazazeni konol drith do koncové krabifky 14 15 13 13 0 13 16 14 15 13 15 11 17
celkem
Upn uti+kontroda 3 3 3 3 4 4 3 3 4 3 3 4 3
o 3 3 3 4 3 4 3 3 3 3 4 3 3
vyimuti+uloeni do Zliablku
P y . . ey me 4 4 5 4 4 5 5 4 4 a4 4 5 4
Chize k isu+uvolnéni konce+viozend do Habku
5 . - - - - a - - - - - 3
Chie k ovoe
- . B B 6 B 7 7 7 7 7 B 6 7 7
Namatani na ovku
. B - B
Zalepeni paskou
. . 3 - 3
Sejmut! krytu
. . - . oy 35 - 51
=ejmut oivky T naviizku+zabalenioznaden
Cellowy Cas [s) BS 55 55 L] 103 85 55 57 57 58 121 944
Fofet krokil a3 a0 163




PRILOHA P VI: POSLOUPNOST CINNOSTI NA PRVNIM USEKU LITE U VYROBKU 88718766 DV LBK 1/7
5X1,5-T1549

Cinnost
1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 11 12 13 14
Chize pro M-roli ] 2 - - - - - - - - - - - - -
MNasazeni civky na navijak :, 4 - - - - - - - - - - - - -
Nasazeni krytu 1- 4 - - - - - - - - - - - - -
Odlepeni pasky ; 3 - - - - - - - - - - - - R
Slozeni krytky=+vloieni do [ 10 ) )
lisu+pfipevnéni na krabifku+fixace T ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
Zarovnani drath pomodi kolikl+ ofez 4] - - - - - - - - - - - - -
OfiZténi lisu od zbytkd kabelu | - - - - - - - - - - - - - -
Vyjmuti z lisusodizolovani konci dratd | D 13 @ 15 P12 @ 12| @ 11| @ 12 @ 13 @ 11| @ 12| @ 13| @ 12| § 13 g 13 g nu
Odvinuti kabelaZe na pracovni still 4] Y 3| 95 o 3 & w 30 9 2 O 3] o 3 o 3 b o3 ¢ o3 ¢ 3 ¢ s
slozeni kntkysviozenido Lows| bwo| Las| bowo| boof b boof bus| Dowol Dol bul Do L 4o
lisu+pfipevnéni na krabifku+fixace I T [ I T 1 I [ T [ I | 1 T
Zarownani drath pomoci kolikii+ ofez v 7 o 7l o6 9 7 @ 8 & 8 ¢ 7 & s & 8 9 8 ¢ 7 ¢ y B 9 8
Odizolovani dratusulofeninapracovni| © 8] W 8] W e[ ¥V [ W [ W uu] V¥V g ¥V [ ¥V g Y [ ¥V of Y1z Y] ¥ 7
Sejmuti krytu+sundani civky+odneseni - -
Poiet kroki
Celkowy Eas(s) 67 | 4 [ a8 | 39 | 38 [ 4 | 30 | a | a1 | aa | 42 | a6 | a5 | 38
Svazky
15 16 17 18 19 20 2 2 23 24 25 26 27 28 29 30
Celkem
g2l oul oul 13 oul oul 912l 9 o 93] 913 o 918 i3 91 gul pu
T 2 T 3 I 3 T 3 T 3 T 2 T 2 T 2 T 3 T 3 T 2 T 3 T 3 I 3 T 3l ¥ 5
7 g 7 10 7 12 7 10 7 B 7 g 7 g 7 10 7 10 7 10 7 g 7 g 7 12 7 10 7 11
w 71 ¢ 6 9 6 9 7 9 8 @ 6 @ 5/ 9 6 95 @ s5] ¢ 6 9 7 96 ¢ & @7
Yool Y ogl Y| Y 7] Y1zl Yaf Y of ¥ g Yaual ¥ gl Y 7 Y g ¥ of ¥ of Ynul ¥n
10
219 219
39 39 42 40 42 38 37 35 42 39 38 41 43 42 43 37 1248




PRILOHA P VII: POSLOUPNOST CINNOSTIi NA DRUHEM USEKU LITE U VYROBKU 88718766 DV LBK 1/7
5X1,5-T1549

= Svarhy
1 r4 3 4 3 B 7 8 ] 10 11 12 13 14 15 16
Masazeni nove cvky+krytu 20
Chiize k fsu z
Nachystani krabifek 15
, e ; . 13 15 13 15 17 17 16 20 15 20 15 18 19 15 18 17
Zazazeni konol dratd do konoove krabicky
Upn wti o iz r4 4 4 5 7 3 5 3 3 4 5 5 5 4 8 4
. . . 14 7 3 3 4 9 4 3 4 2 6 3 4 4 2 3
Chuze na druhy konec k chvce
- 14 - - - - - - - - - - - - - -
Wachystani krabidek
Zasazeni konol drith do koncové krabifky 15 20 20 26 23 17 21 24 28 20 21 25 20 2z 3 2| Ckem
Upn uti+kontrola & 4 3 3 5 3 4 3 3 3 4 2 4 3 4 4
. 2 4 3 5 4 3 3 4 5 4 5 3 4 3 3 4
Vyjmuti+ubozend do Habku
5 _ - . . . -] 3 3 5 5 & 4 T 4 4 & 4 3 4 4 4
Chize k lisu+uvolneni konce+viozen do Ziabku
: , - - - - - - - 4
Chize k civee
. . 5 6 6 6 6 5 7T 5 6 5 6 5 7 7 5 1z
Namotani na civku
.. 5
Zalepen! paskou
- . 5
Sejmuti krytu
e . - 38
Sejmut ovky z navijaku+zabaleni+oznaden
celkowy £as [s) 116 65 55 [ 71 63 [ 69 66 62 68 65 64 62 67 124 1149
Podet krokil 129 129




PRILOHA PVIII: PRACOVNI STANDARDY VYROBKU 88166873 DV
LBK 1/7 5X1,5 O.AKH T1549 — 4648

E) TNS SERVIS STANDARDY VYROBY £ S;Z""‘:zzd": i
VYROBEK | 88166873 DV LBK 1/7 5X1,5 O.AKH T 1549 - 4658
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckafova 1.6.2012
[V zikladni znalost [T Refeniproblému [T Zlepgeni
Postup: STRANA 1

Nasazeni Na navijak nasadime
1 papirové civky a | papirovou civku a
krytu zafixujeme ji krytem.

Zmackneme tlacitko

"Pfepinani reZimu"

Papirova civka sjede
dold.

2 Nastaveni linky

ZaloZime spodni dil

Zalozeni g ’
= spodniho dilu krablc_ky do testovaci
jednotky.
Zmackeneme obé

zelena tlacitka
Zvednutidilu ke | zaroven. Spustime

6 kabelazi ofez a spodni dil
krabicky se zvedne ke
kabelu.
Zacvakneme kabely
: VloZenivrchniho| do spodniho dilu

dilu krabicky a nasadime
dil vrchni.




Pomoci stolniho
paskovace - kouskem

6 Lepeni pasky pasky slepime
kabelaz.
Upnuti kabelaze Konec kabeh ,
7 : upneme pomoci
upinkou K
upinky
Zmackneme tlacitko,
Navinuti civka vyjede nahoru.
8 kabelaie a Uvolnime kabel a
upevnéni navineme jej na
civku.
W Zmackneme tlacitko
apRutl | START NAVIJENI -
9 kabelaze pomoci : 2
) dojde k napnuti
tlacitka %
kabelaie.
Zmackneme obé
et ze[ena tlacitka,
10 PR héhem chodu
chystani pasky . LA
nachystame lepici
pasku.
Opakujeme kroky 3,
i Osazeni kabelaze| 4, 5 a 6 dokud se na
29-ti krabickami | dipleji nezobrazi
pocet krabicek - 29
i Zmackneme 2x obé
Posunuti SR
12 zelena tlacitka a
tahounu

tahoun se posune.




STRANA 3

30

i3 Osazeni30té | Zopakujeme krok 3,
krabicky 4,56 -
krabicek
Oznacime pomoci
- Oznacenimista | metru a pravitka
stiihu rozte¢ 1549 mm od
krabicky
g5 Uvolnéni Pomoci tlacitka
kabelaie uvolnime kabelaz
. P i klesti
16 gy odnf::\nr::r::: :aStbleI ¥
kabelaze i
v misté oznaceni
it Kabel navineme na
NI apirovou civku a
17 kabelaZe na pap . "y
3 . |konec prilepime lepici
civku a zalepeni 2
paskou
Sejmuti krytu a Sejmene kryt,
18 civky, odlozeni hotovou civku

na paletu

poloZime na paletu




PRILOHA PIX: PRACOVNI STANDARDY PRACOVISTE LITE

(PRVNI USEK)
Il‘) TNS SERVIS STANDARDY VYROBY Etandanks: .
L Revize: 1
VYROBEK | 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5 T1549 - 4647 CON LITE (1. l:ISEK)
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckarova 1.6.2012
Zakladni znalost O Regeni problému [0 zlepgeni
DUSIIp: SIRANAL
Vezmeme M-roli z
. Nasazeni M-rolea |palety, nasadime jina
krytu navijak a zafixujeme
krytem.
Odlepime lepici pasku
2 Odlepeni pasky a uvolnime konec
svazku.
Na krytku
oy pfipevnime kovovou
3 SloZeni k
rytky komponentu a
vloZime jido lisu.
= i Svazek s krabickou
Pripevnéni svazku a T 3
4 AP 3. spravné nasadime na
zalisovani R
krytku a zalisujeme.
Zarovname kabely
pomoci kolikd podle
5 Zarovnani a ofez vyznacenych barev.
Kabel ofeZeme na
poZadovanou délku.




Uvolnime svazek z lisu
a odizolujeme kazdy

STRANA 2

Odizolovani
5 kabel zvlast pomoci
odizolovacky.
L o 4 Odvineme kabel na
7 Odvinuti na stal ENE
pracovni stal.
Na volné krabicky
nasadime krytky.
8 Nasazeni krytek Krytka musi byt v
poloze - dole ﬁ &
nahore A
Opét sloZime krytku,
zalisujeme jis
Opakujeme krok 3, 4, 5 B
9 g SE krabickou na svazku,
zarovname a ofeieme
kabely.
Koncoveé kabely opét
- Odizolovani a odloZeni | odizolujeme a hotovy
na stal svazek odloZime na
pracovni stal.
11 Predchozi postup opakujeme. Z jedné M-role zpracujeme 10 svazk po 3 krabickach.
Uvolnime kryt a
12 Sejmuti krytuicivky | sejmeme prazdnou

civku.




PRILOHA PX: PRACOVNI STANDARDY PRACOVISTE LITE
(DRUHY USEK)

L > TNS SERVIS STANDARDYviRopy |  Cetenderdur 3
VYROBEK | 88718807 DV LBK 1/7 5x1,5 T1549 - 4647 CON LITE (2. USEK)
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckarova 1.6.2012
[V Zikizdni znalost TN Regeni problému [ Ziepseni

Na navijak nasadime
Nasazeni nové civky a novou papirovou
krytu civku a zafixujeme
krytem.

Draty zasadime do 1
koncovky.
Zasazujeme do
HORNI Fady a podle
barev dle navodu.

Zasazeni dratt do
koncovky

Hotovou koncovku

3 Upnuti do lisu 45 ;
vlozime do lisu.

Zasadime draty na
druhém konci svazku
Zasazeni dratd do do 1 koncovky.

koncovky Vsazujeme do DOLNI
fady podle barevného
navodu.




Hotovou koncovku

5 Upnuti svazku vioZime do testovaci a
lisovaci jednotky.
Po zalisovani se spusti
kontrola svazku. PFi
6 Kontrola e i y
spravnosti osazeni se
rosviti zelena.
. " — Zkontrolovany svazek
Vyjmuti a ulozeni do : i
7 E vyjmeme a vloZime do
Zlabu S
pomocného zlabu.
Na druhém konci
Uvolnéni druhého svazku vyimeme
8 konce svazku a ulozeni| koncovkuzlisua
do zlabu vloZime jej do
pomocného zlabu.
Opakujeme nasazeni a
4 A zafixovani koncovky
N na obou koncich
svazkd.
- Namotani svazku na |Hotovy svazek ze zlabu

civku

namotame na civku.




STRANA 3

Zopakujeme kroky vyjmuti z testovaci jednotky a z lisu.

11 Krok 7., 8. & , 2
el Vlozime hotovy svazek do zlabu.
12 Kroky 2,3 ,4,5,6 Opakujeme postup kompletace svazku.
Hotovy svazek
Namotadni svazku na | priloZzime na krabicku
13 3 i
civku predesiého svazku.
NEZACVAKAVAT!
Po navinuti 5
hotowvych svazk(
i 53 i sk civku zalepime lepici
CREmpe paskou. Posledni
krabicku nalepime
na lepici pasku.
Z hotové civky
5 S ) uvolnime kryt,
Syt sejmeme jej a
sejmeme civku.
Civku poloZime na
Nalepeni stitku a pracovni stdl,
16 RO s 5 7 N
oznaceni razitkem opatfime Stitkem a
razitkem.
Hotovou civku
17 Zabaleni hotové civky R 353
zabhalime do folie.
st Zabalenou civku
18 Ulozeni

uloZime do krabice.




PRILOHA PXI: PRACOVNI STANDARDY MONTAZE
SVORKOVNIC VYROBEK LBK 1/50F3ST EINIP

: C. standardu: 4
STANDARDY VYROBY
¢ > TNS SERVIS v y
VYROBEK | 88161368 LBK 1/50F 3 ST EINIP2A
spravce dokumentu vytvoril schvalil datum
Bc. Jana Neckarova 1.6.2012
Zékladni znalost [0  Reeniproblému [ zlepseni
Postup: STRANA 1
ciL POSTUP
Levou rukou
vezmeme
1 Vzeti plastové plastovou
zakladny zakladnu a
umistime ji na
podlozku.
Levou rukou
vezmeme “ed)
2 Sedy komponent ta
umistime jej na
zakladnu.
3 Zasazeni Sedého | Pomoci pracovni pomdicky
komponentu zasadime Sedy komponent.
Levou rukou vezme modry
komponent a zaroven
4 Modry komponent| pravou rukou vezmeme
zeleny komponenta
umistime je na zakladnu.
Pomoci pracovni
i Zasazeni modrého pomucky
komponentu zasadime modry
komponent.




Zasazeni zeleného
komponentu

Pomoci pracovni pomucky
zasadime zeleny
komponent.

Kontrola

w

Vizualné zkontrolujeme
spravnost usazeniviech
komponent.

Odlozeni do
krabice

Hotovy konektor
odloZime do
krabice.




