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ABSTRAKT

Tématem této bakalarské prace je Analyza procesu kompletace antidekubitni matrace ve
firm¢ Linet spol. s r.0. Hlavnim cilem je navrzeni zlepSujicich prvkl procesu kompletace
matrace, jednotlivé navrhy na vylepSeni procesu vychazeji z pozorovani kompletacniho
procesu. Cela prace je rozdélena na dvé hlavni ¢asti a to teoretickou a praktickou. Praktic-
ka Cast je zamétfena na prizkum literarnich pramenti v oblasti analyzy kompleta¢niho pro-
cesu a moznostech jeho hodnoceni. Praktickd ¢ast obsahuje ptfedstaveni firmy, vyrobni
¢innosti, ¢asovou a prostorovou analyzu vyrobniho procesu. Posledni kapitoly jsou zamé-
feny na vyhodnoceni soucasného stavu kompletace antidekubitni matrace a podani navrha

na jeho zlepSeni.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, kompletace, $tihld vyroba, BasicMost, Spaghetti diagram,

Va-index, Lay-out

ABSTRACT

The topic of this Bachelor thesis is Analysis of Assembling Process of Antidecubitus
Mattress in the Company Linet spol. s r.0. The main objective is to propose at proces of
improvements assembling mattress. Individual proposals for process improvements based
on the observations of the assembly process. The work is divided into two main parts,
theoretical and practical. The practical part is focused on research of literary sources in the
analysis of the assembly process and the possibilities of its assessment. The practical part
includes introduction of the company, production, temporal and spatial analysis of process.
The last chapters are focused on assessing the current state of completion mattress and

proposals for improvement.

Keywords: production proces, completation, lean manufacturing, BasicMost, Spaghetti

diagram, VA-index, Lay-out
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UvVOD

Jednim z perspektivnich a progresivnich obort je zdravotnictvi, pievazné ¢ast zabyvajici se
zdravotnickymi pomtickami, 1éky a pfistroji. VeSkera zafizeni usnadiujici péci o nemoc-
ného piipadné¢ nemohouciho zazivaji velkou mirG vyvoje smérem k zjednoduseni prace
personalu zdravotnicich zafizeni, ale predev§im zvySeni komfortu pacienta, ktery ptispiva
ke zvySeni duSevni pohody a snizeni negativniho pusobeni pouzivané techniky na jeho

télo.

Mezi spolecnostmi, které se zabyvaji vyrobou praveé takové techniky patii i firma Linet
spol. s r.0. Vyrobni zavod je situovan v Zelevéicich u Slaného. Firma Linet spol. s r.0. je
mezinarodné pusobici spole¢nost spadajici do koncernu LINET SE. V zelev¢ickém vyrob-

nim zévod¢ produkuje vétsinu svych produkti, které maji zdkazniky po celém svéte.

Cilem bakalatské prace je zanalyzovani kompleta¢niho procesu vyroby antidekubitni mat-
race, ktera je prave takovym zafizenim, jenz eliminuje negativni vlivy na pacientovo télo a
pusobi jako prevence proti vznikil proleZenin a jejich néslednému devastacnimu vlivu na

lidské télo.

V teoretické Casti je proveden prizkum literarnich prament v oblasti vyrobnich systému a
procesti, moznostech analyzovani pracovniho procesu pomoci n¢kolika néstroji pramyslo-
vého inzenyrstvi. Autor vénuje pozornost predevsim metod¢ analyzy prace pomoci systé-
mu piedem definovanych €asti znamé jako BasicMOST, dal§imi néstroji jsou spaghetti
diagram pro sledovani pohybu vyrobniho operatora po vyrobni plose a teoretickému vy-

svétleni pouziti VA-indexu.

Cilem praktické casti je dikladné;si predstaveni firmy Linet spol. s r.0. a pfedevs§im di-
kladn€¢ zanalyzovat vykonavané Cinnosti, které jsou spojeny s kompletaci antidekubitni
matrace. Pomoci provedené analyzy poukdzat na nalezené nedostatky v kompletaci, které
negativné ovliviiuji proces predevsim v oblasti efektivnosti. Na zaklad¢ provedené analyzy
jsou v poslednich kapitolach této prace uvedeny mozné navrhy feseni pro zvyseni produk-

tivity analyzovanych ¢innosti.

Cela prace je zaméiena na zkoumani efektivnosti prace a zvySovani pfidané hodnoty vy-
robku pti kompletaci antidekubitni matrace, kterou provadi nékolik operatort na pracovisti

kompletace matraci.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem této bakalaiské prace je analyza vyroby antidekubitni matrace, zejména z pohle-
du efektivnosti vyrobniho procesu. Vytvofeni této analyzy je dulezité predevsim pro zlep-

Seni samotného procesu vyroby a zvyseni plynulosti jednotlivych operaci.

Cilem analyzy procesu vyroby antidekubitni matrace je predevsim kompletni zhodnoceni
aktualniho stavu vyroby a kompletace daného vyrobku v podminkéch pracovisté, které je

specialné usporadané k vykonavani souvisejicich ¢innosti.

Analyza byla provedena ve firm¢ Linet spol. sr.o. ve Slaném na pracovisti vyroby aktiv-
nich matraci, ve konzultaci s vedenim firmy, oddélenim primyslového inzenyrstvi, techno-
logie a vyrobnimi operatory dané¢ho tseku. Analyza bude slouzit jako podklad pro zlepSeni

procesu vyroby ve firmé Linet spol. s r.0.

Potizeni video sekvenci, které slouzi, jako podklad pro analyzu byly potizeny v mésici zafi

roku 2014, kdy probihala prvotni vyroba analyzované matrace.

Analyza procesu kompletace probihala na zéklad¢ video zdznami z vyroby firmy Linet
spol. s r.o. Zékladni zvolenou metodikou analyzy je ¢asova analyza pomoci systému pre-
dem definovanych ¢asti BasicMOST, tato metoda byla vybrana po konzultaci s vedenim a
zaméstnanci firmy Linet spol. s r.0., pfi zohlednéni vnitropodnikovych standardl. Z meto-
dy BasicMost je ziskan ¢asovy fond potiebny pro jednotlivé operace. Jako podpiirné meto-
dy byl zvolen vypocet indexu pfidané hodnoty pro procentualni vyjadieni efektivnosti vy-
roby a pouZiti spaghetti diagramu, pro lepsi grafickou pfedstavu o pohybu operatora po

vyrobni ploSe.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

1.1 Vyrobni systém a proces

Vyrobni systém, potazmo vyrobu samotnou, lze obecné charakterizovat jako proces zpra-
covani vstupll na vystupy. Vstupem muize byt hmotny statek anebo sluzby, které jsou pro-
cesem premeénény opét na hmotné statky ¢i sluzby, jak uvadi Kefovsky. Oproti Kefovskeé-
mu uvadi Tucek a Bobak, jako naplni vyrobniho procesu ,, Soubor vybranych technik prii-
mysloveho inzenyrstvi, nastrojii managementu a metod ,,stihlé vyroby*, které podporuji
dosazeni podnikatelskych cilu firmy.* (Tucek a Bobdk, 2006, s. 12-13), (Kefovsky, 2001,
s. 1) S tvrzenim nutnosti kvality managementu souhlasi i Kefovsky (2001, s. 2), ktery ji

zahrnul do kolobéhu vyrobnich faktort.

Ketovsky (2001, s. 2-3) dale uvadi nutnost rozliSovani mezi vstupy transformovanymi a
transformujicimi, jak znazoruje ,,Obrdzek 1 — Vstupy transformované a transformujici“.
Transformované vstupy, jsou ty, které n¢jakym zpiisobem méni svou formu, podobu, tvar,
atd. oproti tomu transformujici, jsou ty, které maji na starosti pfeménu transformovanych

vstuptl, napt. vyrobni operatofi, ¢i jini Cinitelé.

Vyrobni zdroje
transformované

kapital
znalosti

A

. . ZboZi

Vstupy ——— Vyrobni proces —_— Sluzby
A

Vyrobni zdroje
transformujici

stroje
pracovnici

Obrazek 1 — Vstupy transformované a transformujici (Ketovsky, 2001, s. 3)
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Masin a Vytlacil definuji vyrobni systém podobn¢ jako Ketovsky, ale ptidavaji podminku,
ze transformacni proces premény vstupl na vystupy, by mél ptidavat hodnotu, tzn. zvyso-

vat kvalitu a cenu vystupu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 22-23)

Ketrovsky (2001, s. 1) dale piSe, ze mezi vyrobni faktory se fadi tii zékladni faktory (prace,
puda a kapital) doplnéné o znalosti (informace). S timto tvrzenim naopak Tucek a Bobak

(2006, s. 12-13) souhlasi.

Hefman (2001, s. 11) k vySe uvedenym vyrobnim faktorim ptidava vstupni prvky, okoli
vyrobniho procesu, socialni subsystém, kam fadi pracovniky a organizacni strukturu a

technickou zdatnost vyroby.

S myslenkou nutnosti zahrnuti okoli do celkového vyrobniho systému souhlasi i Tucek a
Bobak (2006, s. 13), ktefi dany vyrobni systém zaclenuji jako subsystém do okolnich

¢

ovliviiyjicich systémi. Zaclenéni subsystému zndzoriiuje ,, Obrdzek 2 - Vyrobni systém “.

Socialni a
technologicky Vystup
subsystém

I| Zpétna vazba I|

Obrazek 2 — Vyrobni systém (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak, 2006, s. 13)

Ve vyse uvedenych mySlenkéach lze nalézt zékladni spolecnou ideu, pfemény vstupil na
vystupy, kde vstupy jsou pfedstavovany v§im, co mensi ¢i vétsi mirou ovliviiuje vyrobni
proces, napt. hmotné statky (kapital), material napi. ocel a informace (znalosti, metody
primyslového inzenyrstvi, které jsou zalozeny na empirickych a védomostnich znalos-

tech), vyrobni prostiedi, atd.

Jedna se o vzdjemné propojeni vSech nutnych souc¢asti do co nejlépe fungujiciho systému.
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1.1.1 Okoli subsystému

Hefman uvadi mezi zdkladni vyrobni faktory, oproti jinym, okoli vyrobniho subsystému,
jelikoz vyrobni subsystém dané organizace nefunguje ve svém prostiedi jako izolovany a

samostatny, ale mél by se snazit se o symbidzu se svym okolim.(Hefman, 2001, s. 11-14)
Tucek a Bobak rozd¢€luji ovliviujici prvky okoli subsystému na:

o Primé a neprimé

e Podstatné a nepodstatné

o Makrookoli a mikrookoli (Tucek a Bobdk, 2006, s. 15)

Hefman ovlivitujici prvky takto nerozd€luje, ale 1ze jim uvedené prvky, napft. legislativa,
technologie, Zivotni uroven obyvatelstva, trzni prostfedi, nasledné rozd¢lit do kategorii, jak

uvadgji Tuéek a Bobak (2006. s. 15)

Vyrobni systém, zapojeny do svého okoli, ma ve svém stfedu procesy, které urcuji chovani
systému jako celku. Vysledkem chovani systému, ve kterém dochazi k transformaci urci-
tych vstupt, by mél mit schopnost uspokojit zakaznikovo o¢ekavani, ve ¢tyfech hlavnich
smérech, tyto sméry znazoriiuje ,, Obrazek 3 — Ocekavani zakaznika“.(Tucek a Bobak,

2006, s. 22)

4N

Stala Kvalit
efektivita welllid
Uroven _—
slif%eh ruznost

N\
Obrazek 3 — Ocekavani zékaznika (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak, 2006, s. 22)

1.1.2 Vyrobni faktory

Vyrobni faktory, jsou faktory, prvky, které se vyskytuji na zacatku vyrobniho procesu,
V podobé materialli, informaci, atd. Dale se také vyskytuji v pribéhu samotného procesu,

napt. zpracovatelské stroje, lidska prace.
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Ketovsky (2001, s. 1) definuje &tyfi zdkladni vyrobni faktory jako:

1. Ptirodni zdroje (ptida)

2. Préce

3. Kapital

4. Informace

Pticemz do pldy zatfazuje veskeré pfirodni zdroje, napt. les, nerostné suroviny, vodu. Lze
tedy pidu a piirodni zdroje brat jako nejzakladnéj$i vyrobni faktor, ktery se nachézi

v kazdém vyrobnim procesu.(Ketovsky, 2001, s. 1)

Do prace zatrazuje veskerou lidskou ¢innost, ktera se néjakym zptisobem uplatituje ve vy-
robnim procesu a zdiraziuje dilezitost a nezastupitelnost kvality managementu. Oproti
tomu Tucek a Bobdk uvadi, ze prace, zastoupend lidskou pracovni ¢innosti, je rozhoduji-
cim socialni vstupem, ktery je dilezity pro chod technologického zatfizeni. U lidskych
zdroju hodnoti ¢asovou dostupnost tohoto zdroje, kvalifikaci a ostatni (sociologicky ptvod,

psychologické faktory). (Ketovsky, 2001, s. 1), (Tucek a Bobak, 2006, s. 14)

V popisu kapitalu, jako vyrobniho faktoru se Tucek, Bobak a Kefovsky shoduji na jeho
rozdéleni na fyzicky (stroje, piipravky, material) a finan¢ni ve formé finanénich aktiv. (Ke-

fovsky, 2001, s. 1), (Tudek a Bobak, 2006, s. 14)

Ctvrty vyrobni faktor informace se v posledni dobg, diky pfeméné industrialni spole¢nosti
na spole€nost znalostni (informacni, stava velmi dilezitych aZz dominantnim vyrobnim
faktorem, jak uvadi Hefman) (Hefman, 2001, s. 12). Tu¢ek a Bobak zdlraziuji dtlezitost
komunikace a procesu vzdélavani, jako nezastupitelnou soucést informaci, které jsou vy-

robnim faktorem. (Ketovsky, 2001, s. 12-13), (Tucek a Bobdk, 2006, s. 14)

1.2 Struktury vyrobnich procesu

Dle Ketovského ma vyrobni proces strukturu, kterou lze rozdé€lit na tfi zakladni Casti véc-
nou, ¢asovou a prostorovou podstatu. (Ketovsky, 2001, s. 11)

1.2.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Ve vécném hledisku vyrobniho procesu zkoumame piredev§sim moznosti podniku, jeho

vyrobni profil, neboli vyrobni program.

Je zcela logické, ze podnik mize vyrabét pouze to, na co mu staci vyrobni kapacita a za

zadnou cenu by se nemél snazit vyrabét upln¢ vSechno, jak uvadi Ketovsky (2001, s. 11).
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Urceni vyrobniho programu, respektive portfolia se musi fidit pozadavky trhu (zakaznika).
Vyroba samotna neni odpovédna za slozeni vyrobniho portfolia, ale je zodpovédna za jeho

naplnéni, pravé transforma¢nimi procesy vstupt na vystupy.(Kefovsky, 2001, s. 11)

1.2.2 Vyrobni proces dle pretvaieni vstupt

Podle Ketovského (2001, s. 11) lze rozdélit vyrobni procesy na dvé skupiny:

1.2.2.1 Technologické procesy

Technologicky proces ma pfimy vliv na transformaci vstupu, tzn., utvéaii, meéni jej za uce-

lem zvySeni jeho hodnoty, napt. tvarovani, lakovani, ohybani.

1.2.2.2 Netechnologické procesy

Netechnologické procesy nemaji piimi vliv na hodnotu produktu, ale jsou nutné k jeho

zhotoveni, napt. doprava mezi stroji, OTK, atd.

1.2.3 Casové hledisko vyrobniho procesu

Casové hledisko vyrobniho procesu se zabyva ¢asovym naplnénim vécného hlediska vy-

robniho procesu a dale jej rozviji a uptesiuje.
Podle Ketovského (2001, s. 13-14) se ¢asové hledisko piedevsim zabyva:

e Casovym rozvrzenim vyrobniho procesu na jednotliva pracoviits, v technologické
posloupnosti, véetné urcéeni casu dokonceni

e Urcenim velikosti vyrobnich davek. Vyrobni davka je mnozZstvi kusli jednoho vy-
robku, ktery je zadan do vyroby najednou. Vyrobni davky mohou napf. reflektovat
paletové mnozstvi vyrobku, pro snazsi ptepravu

e Priibéznou dobou vyroby, ktera je potfeba na vyrobu danych vyrobkl

e Planovanim pracovnich smén a ur¢enim jejich délky

e Vyuziti vyrobnich kapacit. Udava se v %, cil je témé&f nenaplnitelny tj. 100% vyuzi-
ti. Lze pouzit dopliikové ukazatele napt. OEE

e Casové prostoje na pracovistich, tj. asovy interval, ve kterém pracovisté nevyko-
nava pridélenou ¢innost

e Rozpracovanou vyrobu. Rozpracovana vyroba, jsou vyrobky, které jiz prosly nekte-
rymi transformacnimi procesy, ale k vystupu musi jesté nékterymi transformacnimi

procesy projit a vazou na sebe tudiz kapital, ktery nelze ihned vyuzit.
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1.2.4 Prostorova a organizacni podstata vyrobniho procesu

Prostorova a organiza¢ni podstata vyrobniho procesu se zabyva usporadanim vyrobniho
procesu. Prvnim ¢initelem jsou materidlové toky, kde sledujeme rychlost, plynulost, vzda-
lenost pfepravy materialu. Druhym ¢initelem je uspotadani pracovist’, které sleduje rozmis-
téni transformujicich zafizeni na pracovnim prostoru. Uspotadani pracovisté je nazyvano
jako lay-out. Problematika prostorového uspotadani je vice popsana v kapitole 4.2 Prosto-

rov¢é usporadani pracovisté — Lay-Out.
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2 MERENI SPOTREBY CASU K PRACI

Mg¢feni spotieby Casu neboli ¢asova analyza prace, je dulezity ukon vedouci k odhaleni
mozného plytvani omezenymi vyrobnimi prostfedky. Pokud se budeme zabyvat odhalova-
nim plytvani pomoci Casové analyzy, snazime se identifikovat chyby ve vyrobnim procesu

z pohledu jeho plynulosti a logické navaznosti. (Analyza a méfeni prace, © 2005 — 2015)

Plynulost a ndvaznost maji pfimy vliv na dobu trvani vyroby a tim ovliviiuji kone¢nou su-
mu nakladl na vyrobek, coz néasledné ovliviiuje tvorbu spotiebitelské ceny a tim z velké
¢asti konkurenceschopnost dané firmy, kterd je v dnesnim globalizovaném svété opravdu
tvrda. Neplynulost a plynulost vyrobniho procesu znazornuje ,, Obrdzek 4 — Plynulost a

neplynulost vyrobniho procesu “.

Cilem casové analyzy je pfesné urceni potfebného ¢asového fondu pro presné specifikova-

nou pracovni ¢innost.

Tradi¢ni tok, materialu ve
vyrobnim procesu

Plynuly tok, materialu ve
vyrobnim procesu

Obrazek 4 — Plynulost a neplynulost vyrobniho procesu (vlastni zpracovani, KosSturiak A

Frolik, 2006, s. 27)
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Pokud se ve firm¢ tspésné provedou Casové analyzy a na jejich zakladé, firma ptijme opat-
feni k eliminaci neefektivnich ¢innosti a vyrobnich chyb, 1ze v takovém podniku pozorovat

zlepSeni v n€kolika vnitropodnikovych oblastech.(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64-81)

Mozné oblasti zlepSeni:

- Souhrnna klasifikace ¢asového fondu pro jednotlivé operace
- ZvySeni irovné¢ BOZP

- Zefektivnéni planovani vyroby

Implementace a pouziti v praxi nevyzaduje vysoké finanéni prostiedky (Analyza a méteni

prace, © 2005 — 2015)

2.1 Vyvoj analyzy spotieby ¢asu

Stejné jako vétSinu véci, systémil a znalosti, které dnes pouzivame, prodé¢lala i analyza
spotieby ¢asu, respektive urceni, jak velky casovy fond dand operace pro své uskute¢néni
potfebuje, uréity vyvoj. Tento vyvoj zapocal, v dnesni dob¢, nepouzitelném, hrubém odha-
du potieby Casu. Tyto by odhady byly samoziejmé piesnéjsi, pokud je provadél ¢lovek
s empirickymi znalostmi daného oboru. Urceni potfebného ¢asového fondu se zpiesinovalo
S nabitymi zkuSenostmi v urcitém okruhu ¢innosti, z ¢ehoZ vyplyva, Ze dal§im stupném pro
analyzu spotteby Casu bylo tzv. ur€eni ¢asu na zakladé zkuSenosti. (Analyza a méteni pra-

ce, © 2005 — 2015)

Postupny vyvoj a zvysujici se naroky na upfesnéni potfebného casového fondu vyustily
v ¢asovou analyzu, ktera je zalozena na dikladném prozkoumani vykonavané cinnosti,
jejiho rozlozeni na jednotlivé tikony a nasledném pieméfeni. (Analyza a méfeni prace, ©

2005 — 2015)

Poslednim nejpokrocilej$im systémem casové analyzy je urceni spotieby Casu pomoci tzv.
systému predem definovanych €ast. Tento systém nam umoziuje stanovit potiebny Casovy

ramec pro danou operaci, jesté predtim nez je tato operace vykondna.

Zaklady systému piedem definovanych cast polozil genidlni inovator Frederick Taylor.

(Zandin, 2003, s. 1-4)

Revoluéni myslenka Fredericka Taylora spoc¢iva v rozlozeni prace na jednotlivé sekce a
nasledném rozlozeni téchto sekci na jednotlivé prvky pohybu, které je nucen vyrobni ope-

rator vykonavat ke splnéni pracovniho tkolu. Po takovémto rozlozeni pohybt 1ze provést
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standardizaci jednotlivych pohybovych prvki a eliminovat neefektivni pohyby pro dosaze-

ni vyssich pracovnich vykont.(Zandin, 2003, s. 1-4)

2.2 Systém nepiimého méreni prace za pomoci pfedem definovanych
casii
Systém nepiimého méfeni se vyvinul evoluci z historickych odhadt, pfes empirické stavy

a chronometraz. Cely tento systém byva oznacovan jako PMTS , Predetermined Motion

Time System®. (MASIN, 2003, s. 33)

Cely systém PMTS je dnes hojné vyuzivan firmami napfic¢ celym spektrem mozné vyroby
a produkce. Podstata systémiit PMTS spociva v rozlozeni pohybli na urcité elementarni
prvky, dle ideje Fredericka Taylora, které jsou spjaty s riznymi proménnymi, napt. vzda-
lenosti, pfesnosti a zaznamenanim doby trvani vykonani téchto elementarnich pohybt do

tzv. ¢asovych tabulek.(Zandin, 2003, s. 1-4), (MASIN, 2003, s. 34-41)

Nésledné pokud chceme vytvofit Casovou analyzu, popt. ¢asovou normu pro danou opera-
ci, snazime se najit idealni sled pohybu, které se budou co nejvice blizit 100% hranici pii-
davani ptidané hodnoty. Jinymi slovy, chceme najit takovou variantu, pti které nebudou

vykonavany neefektivni pohyby. (Zandin, 2003, s. 1-4), (MASIN, 2003, s. 34-41)
Systémt PMTS, které miizeme pouzit je velké mnozstvi, neznaméjsi z nich jsou:

1. MTM — Methods Time Measurement
e Byl vyvinut ve 40. létech minulého stoleti. Je koncipovan rozlozitelnosti
lidskych pohybli do 10-ti elementérnich casti.
2. UAS — Universelles Analyser System
e Je odvozeninou syst¢tmu MTM, vynika zvySenim rychlosti rozboru a zvyse-
nou presnosti vysledku.
3. MOST — Maynard Operation Sequence Technique
e Byl vyvinut v 80. 1étech minulého stoleti, jako pokracovatel systému MTM.
Nejvétsi vyhodou je popséani pohybu sekvencnim modelem. Vynika nejvétsi
rychlosti analyzy.
e Problematika analyzy MOST je podrobnéji popsana v kapitole ,, 3 Maynard
operation sequence technique ““ (Analyza a méfeni prace, © 2005 — 2015),
(Zandin, 2003, s. 1-4)
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3 MAYNARD OPERATION SEQUENCE TECHNIQUE

Maynard Operation Sequence Technique, znamy spise ve zkracené podobé jako ,, MOST*,
je jeden z nejznaméjSich a nejrozsifenéjSich systémi piedem definovanych ¢ast (PMTS),
které se pouzivaji pro ¢asové analyzy a své uplatnéni naléza v Sirokém spektru vyrobnich
¢innosti. Lze jej pouzit k analyze Cinnosti jakéhokoliv charakteru, véetné administrativnich

ukon, ¢i ve sluzbach.(Zandin, 2003, s. 8-11)

Autorem toho systému MOST je pan Kjell B. Zandiny, ktery analyzoval lidskou pracovni
¢innost, jako rutiné se opakujici prvky, v urcitém sledu, které lze kvantifikovat do defino-
vanych ,.¢innostnich vzorci“ a neni tudiz nutné praci rozkladat na elementarni pohyby

lidského téla a materialu, jako je tomu u systému MTM.(Zandin, 2003, s. 1-11)

3.1 Terminy pouzivané v MOST

Pro spravnou orientaci v systému MOST, je nejprve nutné definovat urcité terminy, které

jsou s celym systémem spjaty.

3.1.1 Standardni ¢as

Standardni ¢as, ndkdy oznadovan jako ,, Uplny cas “, je &as, ktery potiebuje dobie zaskole-
ny persondl k provedeni daného pracovniho ukonu, napf. slozeni vypinace. Tento Cas
V sobé zahrnuje jak Cas Cisté pracovni (trvani manualni ¢innosti, procesni Cas stroje), tak
ptirazky. SloZeni standardniho ¢asu znazoriwuje ,, Obrdzek 5 — SloZeni casu*. (Zandin,

2003, s. 7)

Normalni Standartni
cas cas

Obrézek 5 — SloZeni ¢ast (vlastni zpracovani)

3.1.2 Normalni ¢as

Normalni ¢as neboli ¢as Cisté prace, je doba, po kterou je dana ¢innost vykonavana kvalifi-
kovanym operatorem bez piestavek a plnym pracovnim tempem v idedlnich pracovnich
podminkach. Normalni ¢as dostdvame z MOST analyzy a po pficteni pfirdzky ziskdme cas

standardni. (Zandin, 2003, s. 7)
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3.1.3 Prirazka

Ptirazka je cas, ktery se pfidava k normalnimu ¢asu. Tato pfirdzka pomahd pokryt vykyvy
V pracovnim vykonu operatora, piipadny odpocinek, dodrzovani pitného rezimu, atd. (Za-

ndin, 2003, s. 7)

Ptirazku 1ze zvolit na zékladé zkuSenosti snimkl pracovniho dne, nebo dle povahy vyko-
navané Cinnosti. Velikost prirazky se obvykle pohybuje mezi 5% - 30%, podle povahy
provozu. Nejvétsi piirazky jsou pocitany v provozech s naroénymi pracovnimi podminka-
mi (huté, doly, sklarny). (Zandin, 2003, s. 7)

3.1.4 Sub-operace

Sup-operace je takova ¢innost, kterou lze diskrétné izolovat a méfit v celém pracovnim
procesu. Sub-operace jsou zakladni kameny celého vyrobniho procesu, které se podileji na

celém utvareni vyrobku. (Zandin, 2003, s. 7)

Tyto sub-operace lze z ¢asti, nebo uplné v ramci jednoho podniku ur€it a standardizovat a
jejich nazev a standardni ¢as (miize byt zavisly na rozméru, materialu, atd.) 1ze opakované
pouzivat, napt. v pracovnich postupech (TNG, Routings), napi. nytovat, délit na 1 = 500

mm), etiketovat a mnoho dalSich.

3.1.5 Kombinace sub-operaci

Jak uz z nazvu vyplyva, jedna se o kombinaci/slou¢eni dvou sub-operaci do jedné kombi-
nované sub-operace. Tento krok se vyuziva, pouze pokud to povaha dané ¢innosti povolu-

je, za Gi¢elem zjednoduseni vypoctu. (Zandin, 2003, s. 8)

3.1.6 Zaznamovy list

Zaznamovy list slouzi k popsani a zachyceni veskerych dat potfebnych k analyze, jako
popis analyzovanych sub-operaci, popt. kombinaci sub-operaci, data o nutnych ptirazkach,

vyrobnich taktech a frekvencich a dalsi potiebné instrukce. (Zandin, 2003, s. 8)

3.1.7 Analyza MOST

Analyza MOST detailné studuje vykonavanou c¢innost, rozkladd ji na jednotlivé sub-
operace, jejich kombinace, zkoumad, z jakych sekvencnich modelt se dané sub-operace

skladaji, typy premisténi, parametry a jejich indexy, a dalsi. (Zandin, 2003, s. 8)
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3.1.8 Aktivita

Jako aktivita jsou popisovany cinnosti, které vykonava objekt, popiipadé operator, v n¢ja-
kém logickém uspotadani, napt. uchopeni Sroubovaku, utazeni Sroubu, polozeni Sroubova-
ku. Aktivita je intervalové ohrani¢ena a zaéina, pokud operator opousti vychozi pozici a
ziskava kontrolu na objektem (materidl, ndstroj, ptipravek), a kon¢i navracenim do vychozi

pozice (odlozeni materialu, nastroje, ptipravku). (Zandin, 2003, s. 8)

3.1.9 Sekvencni model

Diky sekven¢nim modelliim je metoda MOST, tak vyhodné a hojné pouzivana. Sekvenéni
modely seskupuji jednotlivé sub-aktivity a tak neni nutné rozkladat kazdou ¢innost na ele-
mentarni pohyby téla a objekti. Sekvencni model se sklada z parametrti (popsano nize).

(Zandin, 2003, s. 8)

3.1.10 Sub-aktivita

Sub-aktivita je definovana, izolovana jednotka sekven¢niho modelu, nebo aktivity, napf.

chlize 5 metrti. Sub-aktivita je oznac¢ena parametrem. (Zandin, 2003, s. 9)

3.1.11 Parametr

Parametr slouZi k jednoduchému oznaceni sub-aktivity, misto aktivity ,,.chiize 5 metri,
kterd je v MOST oznacena, jako akce na urCitou vzdalenost, se v analyze MOST objevi

parametr ,,A*. (Zandin, 2003, s. 9)

Skladanim jednotlivych parametrti do logického fetézce, ziskame sub-aktivitu.

3.1.12 Index

Indexy neboli indexy spotieby casu, jsou

experimentalné ziskané jednotky, které A

vyjadiuji spotfebu Casu pro danou sub- / 6‘—\
aktivitu, vykonavanou zkusenym pra- P aram etr I n d ex

covnikem za optimalnich pracovnich , . .
P P Obrazek 6 — SloZeni parametru a indexu

podminek.  OznaCovani  subaktivity (vlastni zpracovani)

S pfifazenym parametrem znazoriiuje

,, Obrazek 6 — Slozeni parametru a indexu . (Zandin, 2003, s. 32-34)
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3.2 Casové jednotky

Pro analyzu MOST se nepouzivaji klasické casové jednotky, jako minuty a sekundy, ale
specialni ¢asové jednotky, které byli poprvé pouzity v MTM. (Zandin, 2003, s. 14-15)
Jednotka ma oznaceni TMU - Time Measurement Units.

1
100 000

1TMU =

hodiny 1)

(Zandin, 2003, s. 14)

Po analyze a souctu Casovych indexii se jednotky TMU, mohou pfepocitat na jednotky
znamé a pouzivané. Nize uvedena ,, Tabulka 1 — Prevody jednotek MOST* obsahuje za-
kladni pfepocty TMU. (Zandin, 2003, s. 14)

Tabulka 1 — Pfevody jednotek MOST (vlastni zpracovani)

1 hodina 100 000 TMU

1 minuta 1667 TMU

1 sekunda 27,8 TMU

Po stanoveni sekven¢niho modelu a uréeni indexti parametrd, je mozné secist indexy a

dospét ke konkrétnimu ¢asu (v jednotkdch TMU) a stanovit jak dlouho dané operace trva.
Napt-.:

V sekvencnim modelu obecného pfemisténi.

(Ag +Bg+ Gy + Ay + By + P; + Ay) =17 TMU (@)

(Zandin, 2003, s. 14)
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3.2.1 Casové jednotky v BasicMOST

Pokud stanovujeme ¢as operaci pomoci systému BasicMOST, je nutné indexy parametrii

seCist a nasledné vynasobit Cislem 10.

Napt-.:

V sekvencnim modelu obecného pfemisténi.

(Ag+Bsg+ G+ A +By+P;+4,)-10=17-10 = 170 TMU 3)

(Zandin, 2003, s. 14)

3.3 Déleni systému MOST

Systém MOST lze rozd¢lit na ¢tyti zdkladni kategorie. Pro urCeni kategorie je tfeba znat
ptedpokladanou velikost spotfeby ¢asu pro vykonani operace, napt. 10s, 7min. Poté zda se
bude pracovni ¢innost opakovat v cyklech a prostiedi, ve kterém se analyzovana ¢innost
odehrava, napt. vyrobni hala, kancelar. Systém déleni MOST znazornuje ,, Obrazek 7 —

Déleni systéemu MOST*.

Systém MOST

MiniMOST BasicMOST Maxi MOST AdminMOST
/ \
s s stfedné dlouhé a dlouhé a stfedné dlouhé a
velmi kratké a e e o
otz ne/opakujici se neopakujici se ne/opakujici se
opakujici se cykly cykly cykly cykly
A [

[ Misto AdminMOST, Ize aplikovat BasicMOST ]

Obrazek 7 — Déleni systému MOST (vlastni zpracovani, Zandin, 2003, s. 21)
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3.3.1 MiniMOST

MiniMOST je nejvice detailni MOST systém, ktery lze pouzit. Své nejvétsi uplatnéni nalé-
za v ¢innostech, které maji kratky pracovni cyklus, pfevazné se uvazuje o cyklech, které
maji svou spodni hranici na fadu nékolika sekund a horni na 1,6 minuty. Dalsim dtlezitym
ukazatelem je mnozstvi opakovani analyzované ¢innosti. Pfedpokladem pro pouziti je cyk-
licita dosahujici vice jak 1500 jednotlivych operaci za tyden. Poslednimi ptredpoklady pro
pouziti syst¢tmu MiniMOST je dosazitelnost vSech potiebnych nastroji a matridlu, které
dany operator potfebuje v dosahu méné jak 25cm a véha uchycovanych predmétii by ne-

méla piesahnout 5 kilogramd. (Zandin, 2003, s. 23)

U cinnosti provadénych v taktu a analyzovanych pomoci metody MiniMOST, je povétsi-
nou maly prostor pro nalezeni slabin v lay-outu, pfipadné v praci operatora, kterou analy-
zujeme. Tento fakt je dan vysokym opakovanim takové ¢innosti a s tim spojené nutné zna-

losti a zkusenosti operatora. (Zandin, 2003, s. 23)

3.3.2 BasicMOST

BasicMOST je nejvice pouzivanou vétvi celého systému MOST. Pomoci BasicMOST ana-
lyzujeme stiednédobé Cinnosti. Cyklické opakovani téchto ¢innosti byva vétsi nez 150 cyk-
It za tyden, ale mensi nez 1500 cykli za dany tyden. Dals$i podminkou, kterou je vhodné

dodrzet, je operacni radius pro operatora v rozsahu 10-ti krokd. (Zandin, 2003, s. 24)

Vyhoda BasicMOST spoc¢iva v moZnosti pouziti na Siroké spektrum vyrobnich Cinnosti,
jelikoZ jich vétSina splituje vySe popsané pozadavky. Nepiehlédnutelnym benefitem systé-
mu BasicMOST, je schopnost pohltit, jiz v pribéhu analyzy, mozné ¢asové uchylky, které
mohou nastat v provadéné operaci a mezi jednotlivymi vyrobnimi davkami, popfipadé me-

zi jednotlivymi pracovniky daného pracovisté.(Zandin, 2003, s. 24)

Vystupy analyzy BasicMOST jsou dostatecné podrobné a prakticky vyuZzitelné pro pouZziti

vyrobnimi operatory vykonavajici analyzované operace. (Zandin, 2003, s. 24)

3.3.3 MaxiMOST

MaxiMOST je na pomysiném vrcholu metody MOST. Své pouziti nachazi pii analyze ope-
raci, které jsou vykonavany méné, nez 150 za tyden. Operace a ¢innosti provadéné na této
urovni se pohybuji svou délkou od dvou minut a vice (mohou trvat i nékolik hodin). (Zan-

din, 2003, s. 24)
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V MaxiMOST se Casto analyzuji i ¢innosti, jako pfechdzeni mezi jednotlivymi pracovisti.
Indexy jsou variabilni a dokazou vyrovnat vychylky mezi jednotlivymi cykly vyroby. Za-
roven lze pii analyze zapracovat praci s t€zkymi a rozmérnymi predméty, vyrobni nastave-

nim, adrzbou a dalsi. (Zandin, 2003, s. 24)

3.3.4 AdminMOST

AdminMOST je specialni odnozi systému MOST, ktery vychéazi ze zékladu systému Ba-
sicMOST. Byl vyvinut pro analyzu administrativnich ¢innosti anebo operaci, které obsahu-

ji pfevaznou ¢ast své podstaty v administrativnim charakteru. (Zandin, 2003, s. 24)

Pokud se dana operace analyzuje pomoci AdminMOST, dosahujeme velmi konzistentnich

vysledku, jakoby byla ¢innost analyzovana pomoci BasicMOST. (Zandin, 2003, s. 24)

3.4 Jak se rozkladaji operace v MOST

Metoda MOST a jeji nejznaméjsi ¢ast BasicMOST, je zaloZena na jednoduché myslence
pana Kjell B. Zandiniho, ktery popsal lidskou, pracovni ¢innost, jako pouhy soubor pie-
mistovani hmoty a sama sebe. V obrazku je uveden rozklad pracovnich operaci pfi analyze

MOST ,, Obrdzek 8 — Rozlozeni operace v BasicMOST “
\ybér

sekvenéniho —» Uréeni indext
modelu

-

’ Mira podrobnosti rozkladu operace

Aktivita ]_.[ Sub-akiivita ]_.

—= Sub-operace J{

I
|
|
|
| Napf. Obecné A6 +B6 +G1
Analyzovana | premistani +Al+ BO +P3
pracovni Sub-operace | A+B+G+A + A0
Operace | +B+P+A I
| |
Aktivita | |
| |
: MozZny soucet :
| indexd, pro |
Sub-operace| zjisténi deélky | ———— —
trvani
sub-aktivity
< Postupny soucet index(, pro zjisténi délky trvani aktivity, sub-operace a operace
Jedna se o ¢innost, KaZdou pracovni Pro zvoleny

u které chceme znat
standartni ¢as
procesu

cinnost rozloZime na
sub-operace

Kazdou sub-operace rozlozime na
sub-aktivitu

Vybereme sekvenéni
model

sekvenéni model,
uréime indexy

Obrazek 8 — Rozlozeni operace v BasicMOST (vlastni zpracovani)
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3.5 Metody premist'ovani hmoty v BasicMOST a s nimi spojené sek-

ven¢éni modely

Jak jiz bylo zminéno, MOST pracuje na systému rozlozeni operace ,, Obrazek 8 - Rozlozeni
operce V BasicMOST*. Nasledné pomoci toho rozlozeni vime, co vlastné objekt déla (je
pfemistovan a jakym zptsobem). Na zakladé tohoto rozlozeni metoda BasicMOST roze-
znava Ctyti zékladni typy premisténi. K témto typim piemisténi koresponduji tzv. sek-

vencni modely.

Sekven¢ni model, je vlastné pfedem dana struktura slozeni parametrti (nejsou zcela pevné

dané), pro urc¢ité sub-aktivity, které jsou vykonavany v ramci celé operace.

1. Obecné premisténi (General Move Sequence Model)

2. Kontrolované premisténi (Controlled Move Sequence Model)

3. Pouziti nastroje (Tool Use Sequence Model)

4. Pfemisténi za pouziti ru¢niho jefabu (Manual Crane Sequence Model) (Zandin,
2003, s. 7-9)

3.5.1 Shrnuti v§ech sekven¢ni modelii a jejich parametri

V nize uvedené tabulce , Tabulka 2 — Indexy pro subaktivity jsou uvedeny vsechny
parametry sub-aktivit a jejich oznaceni, se kterymi lze v analyze pomoci techniky

BasicMOST pracovat.

Tabulka 2 — Indexy pro subaktivity (vlastni zpracovani, Zandin, 2003, s. 11,70-87 a Masin,
2003, s. 36)

Tabulka indext pro subaktiviti BasicMOST

Aktivita Sekvencni model Parametr
Obecné piremisténi | ABGABPA A — Action Distance (akce na urCitou
vzdalenost)

B — Body Motion (pohyb téla)
G — Gain Control (ziskani kontroly)

P — Placement (umisténi)

Rizené piemisténi |ABGMXIA M — Move Controlled (pfesun fizeni)
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X — Process Time (procesni ¢as)

| — Alignment (vyrovnani)

Pouziti nastroju

ABGABP ABPA

F — Fasten (utdhnout)

L — Loosen (povolit)

C — Cut (délit)

S — Surface Treat (povrchova Gprava)

M — Measure (méieni)

R — Record (zaznamenani)

T - Think (mysleni)

3.5.2 Sekvenéni model obecné premisténi

Obecné premisténi lze definovat jako pfemisténi jednoho objektu z daného umisténi do

jiné lokace, voln€é vzduchem. Cely tento proces lze popsat ¢tyfmi zdkladnimi parametry

subaktivity. (Zandin, 2003, s. 10-14)

Pokud chceme popsat celé zakladni pfemisténi (obecné), bude sekvencéni model sloZzen

z subaktivit v logickém usporadani, které reflektuje vykonavanou ¢innost, napf. mize byt

slozen jako na nize uvedeném obrazku, , Obrazek 9 — Sekvencni model obecného premis-

teni“.
A — B —— G A - B — P ——> A
Akce na Ziskani Akce na Akce na
uréitou  [———p){ Pohyb téla [——) kontroly uréitou > Pohyb téla [——) Umisténi [——) urgitou
vzdalenost vzdalenost vzdalenost

Obrazek 9 — Sekvencni model obecného premisténi (vlastni zpracovani, Zandin, 2003, s.

10-14)
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3.5.3 Sekven¢ni model kontrolované piemisténi

Kontrolované premisténi se pouziva k popisu pohybu objektu, ktery po celou dobu trvani
premisténi setrvava v kontaktu s povrchem, anebo je néjakym zptisobem piipojen k jinému
objektu. Kontrolované pfemisténi znazoriwuje ,, Obrdzek 10 — Sekvencni model kontrolova-

né premisteni . (Zandin, 2003, s. 10-14)

A —> B — G | > M » X — I — A
Akce na el &t Akce na " Akce na
: & < Ziskani 5 Procesni - &
urcitou | Pohyb téla ——) kontroly ——) urtitou [——) i f—=) Vyrovnani ——) urcitou
vzdalenost vzdalenost vzdalenost

Obrazek 10 — Sekvenéni model kontrolované pfemisténi (vlastni zpracovani, Zandin, 2003,

5. 10-14)

3.5.4 Sekven¢ni model pouZziti nastroje

Sekvencni model pouziti nastroje se pouziva pii pouZiti klasickych dilenskych néstroji,
tento sekvencni model znézortuje ,,Obrazek 11 — Sekvencni model pouziti ndstroje*.

(Sroubovak, T-kli¢, ra¢na, atd.). (Zandin, 2003, s. 10-14)

A — B — G —) A —) B — P —)

Akce na Akce na

; Ziskani :
urditou = Pohyb téla =) o on 9| urcitou [ Pohyb tsla [ Umisténi [——

vzdalenost vzdalenost

Akce na Akce na Akce na
C——) urcitou [——) urCitou {———)f Pohyb télaf———)| Umisténi {—| urcitou
vzdalenost vzdalenost vzdalenost

Obrazek 11 - Sekvencni model pouziti néastroje (vlastni zpracovani, Zandin,
2003, s. 10-14)
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4 PRVKY STIHLEHO PRACOVISTE

Stihlé pracovisté, je vzdy bezpodmine&nd soudasti §tihlého podniku. V podniku, ktery nel-
ze oznacit za §tihly nenalezneme $tihlé pracovisté, pokud se firma chce zabyvat svou §tih-
losti, musi jit o proces probihajici v celé firmé, popiipad¢ se postupné podnikem prolinat
ve vlnach, v kterych se vzdy postupné eliminuji skodlivé zvyky, vlivy a stavy.(Kosturiak a

Frolik, 2006, s. 17), (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 32,34)

Stihly podnik, je takovy, ktery déla minimalni mnoZstvi neefektivnich &innosti a tikont.
Jednoduchou otazkou je pro¢ by mél podnik dé€lat néco, co nebude zaplaceno? Ma takova
ginnost smysl? Stihlost oviem nespo¢iva pouze ve snizovani nakladti na material a lidské

zdroje. I ze svéta financi je zndmé, Ze Setfenim nikdy a nikdo nezbohatneme.

Stihly podnik ma na hodinu prace vyssi pfidanou hodnotu nez konkurence, snazi se délat
pouze takové ¢innosti, které mu zakaznik zaplati a téch ostatnich déla co mozna nejméné.

Stihly podnik elimininuje plytvani Gasem a prostiedky.

Pokud by firmy neaplikovaly, alespon z ¢asti prvky §tihlé vyroby, jsou nekonkurenéné

schopné, a to z nékolika diivodi:

e Nizsi kvalita dodavané produkce
e Zpozdéné dodavky objednavek

e Vyssi ndklady oproti konkurenci
e Snizené¢ BOZP, v celém podniku

e Zvysené odpady z produkce

Mike Rother ¥ika: ,, Stihld vyroba je paradigma a zpiisob mysleni o vyrobé. Je to filozofie,
ktera zkracuje pribézny cas eliminaci plytvani, aby byly véas dodavany vyrobky vysoké
kvality pri nizkych nakladech. “ (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

4.1 Vysoka pridana hodnota

Ptidana hodnota, je pojem, ktery je Uizce spjat s pojmy efektivita a hodnota pro zdkaznika.
Hodnota pro zdkaznika, je definovana jako Castka, kterou je ochoten zdkaznik za zbozi
zaplatit pro jeho uzitné hodnoty. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17-19), (Masin, 2003, s. 10-
12)

Masin (2003, s. 10-11) zahrnuje efektivnost, jako soucast prumyslového inzenyrstvi

s vysvétlenim, ze efektivni Cinnosti, jsou ty, které vytvaieji, popiipadé pfidavaji uzitnou
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hodnotu produktu a ovliviiuji tak hodnotu produktu. Kosturiak a Frolik (2006, s. 19)
s timto ndzorem souhlasi a definuji: ,, Plytvani je vSechno, co zvysuje ndklady vyrobku nebo

sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu *“ (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19)

Typickymi ptiklady neefektivnich ¢innosti, které zvysuji naklady, ale nikoliv hodnotu vy-
robku, jsou:

e Prostoje pfi ¢ekani na material

e Zbyte¢na manipulace s materialem
e Hledani nastroji, nafadi a soucastek
e Nekvalitni lay-out

e Porouchani stroje

e Nadprodukce

Nadprodukei, jako jeden ze zasadnich problémi ve vyrobé oznacil Taiichi Ohno v knize
The Toyota Way (Liker, 2004, vlastni pieklad), kde uvadi:

,, Ohno povazuje za zdkladni odpad, nadvyrobu, kterd zpiisobuje vznik vétsiny dalsiho od-

padu. Vyroba veétsi, nez zakaznik poZaduje, nutné vede k nahromadeni zasob, nékde ve vy-

’ .7 .r v ’ vy col
robnim procesu, material zde pouze stoji a ceka na dalsi zpracovatelskou operaci

L Ohno considered the fundamental waste to be overproduction, since it causes most of

the other wastes.

Producing more than the customer wants by any operation in the manufacturing process
necessarily leads to a build-up of inventory somewhere downstream: the material is just

sitting around waiting to be processed in the next operation”
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Pro sledovani efektivnosti vyroby dané¢ho produktu, uvadi Masin velmi jednoduchy vypo-
¢tovy nastroj, tzv. VA-index.(Masin, 2003, s. 11)

Va-index vyjadiuje, z anglického spojeni Value added index“, Cas pii kterém ptidavame
hodnotu vyrobku. Vybrani hodnotu ptidavajicich ¢innosti znazoriuje ,, Obrdzek 12 - Hod-
notu zvysujici cinnosti “.

] ¢as, kdy ménime vlastnosti produktu(ptridavame mu na hodnoté)
VA —index =

celkova doba, pottrebna k utvoreni produktu

(4)
(Magin, 2003, s. 11)

Pridani Pridani

Chlize
otoceni se

Rezani

Sroubovani Kontrola Manipulace

Obrazek 12 — Hodnotu zvySujici ¢innosti (vlastni zpracovani, Masin, 2003, s. 12)

. 90 +35 125
VA — index = =—=>54% (5)
90+15+35+30+60 230

Pro pfesné¢ ur¢eni VA-indexu je potiebnd analyza procesu vyroby, veSkerého konani pra-
covnikd i stroji. Pro lepsi vytvoreni této analyzy, je vhodné pouzit grafického znazornéni
sledu operaci, vykonavanych pro utvofeni produktu, tzv. Spaghetti diagram, ktery je po-
drobnéji popsan v kapitole ,, 6 Spaghetti diagram* a ¢asové analyzy vykonavané Cinnosti,
ktera je podrobné popsana v kapitole “3 Maynard operation sequence technique“. (Masin,

2003, s. 10-12)
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5 PROSTOROVE USPORADANI PRACOVISTE — LAY-OUT

Slovo lay-out vyjadiuje uspofadani jednotlivych prvka v celém souboru. Ve vyrobé se slo-
vem lay-out oznacuje rozmisténi stroju, vyrobnich ploch (napf. kompletaéni stoly), veske-
rych néstrojl, naradi, skladovacich prostor a dalSich prvki zahrnutych do vyrobniho proce-
su vyrobku na celkové vyrobni plose.(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135-137), (KAVAN, M.,
2002, s. 186-202)

Pokud mluvime o $tihlém lay-outu, snazime se o logickou ndvaznost mezi jednotlivymi
operacemi. To znamena co nepiiméj$i tok materidlu od vstupu, pifes utvareci procesy
k vystupu (expedici). Ve §tihlém lay-outu jsou minimalizovany vzdalenosti pro pfepravu
materialu, zasobnikové plochy (buffer). (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135-137), (Kavan,
M., 2002, s. 186-202)

Stihly a efektivni lay-out ptispiva ke dramatickému sniZeni ponic¢eni vyrobkli manipulaci,

pravé zkracenim prepravnich cest.

Pro spolecnosti, které vyrabé¢ji Siroké portfolio vyrobkd, je finanén€ velmi naro¢né pro
kazdy typ vyrobku utvofit vlastni, specializovanou vyrobni linku. Vytvéfeji se tzv. vyrobni
buiky, na které se sméfuje vyroba podobnych typi vyrobkt. Uréeni vyrobkl pro jednu
buiiku se provadi na zéklad¢ podobnosti technologie vyroby, napft. stejny typ tvarovani
konce), velikosti, typu odbératele.(Kosturiak a Frolik, 2006. S. 135), (Masin, 2003, s. 160-
176)

Dalsim plusem vyrobnich buné€k je blizkost jednotlivych stroji a tudiz moznost zmenseni
vyrobnich davek, pouziti vyroby one-piece-flow a pokud to charakter vyroby dovoluje
pouziti piekrytych €asti. Vyrobni operator v dobé cyklického ¢asu jednoho stroje vykonava
dal$i ¢innosti na vyrobku. Pouzitim ptekrytého, vyrobniho ¢asu se velmi snizuji vyrobni
naklady.

Se Stihlym lay-outem velmi tizce souvisi zmiiovany VA-index, jelikoZ bez Stihlého lay-

outu nelze uc¢inné zvySovat efektivnost vyroby, napt. material bude pfepravovan na velké

vzdalenosti.
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5.1.1 Technologicky lay-out

Pfi technologickém uspofadani pracovisté se sdruzuji stroje s podobnou, nebo stejnou
funkci (vrtacky, brusky, soustruhy) do jednotlivych skupin na vyrobni ploSe, tak jak zna-
zorfiuje schéma. Toto prostorové uspoiadani pracovisté piinasi vyhody v sdruzovani tech-
nologicky podobnych stroji do jednotlivych pracovist. Dalsi benefitem je jednodusi fizeni
téchto sdruzenych kapacit a jejich obsluhy (operatort). Graficky znazornuje toto usporada-
ni pracovisté ,, Obrazek 13 — Technologicky lay-out“. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 135-
137)

Pracovisté Soustruhti Pracovisté Brusek
Vyrobek 1 Soustruh Soustruh M Bruska |— Bruska B
Vyrobek 2 Soustruh Soustruh ' Bruska Bruska
|
L ]
Vyrobek 3 |— Frézka Frézka 1 Vrtacka (3 Vrtacka B
[ L) )
L Frézka Frézka | Vrtacka Vrtacka -
( A
Pracovisté Frézek Pracovisté Vrtacek

Obrazek 13 — Technologicky lay-out (vlastni zpracovani, Kosturiak

a Frolik, 2006, s. 135-148)
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5.1.2 Produktovy lay-out

Produktové uspotradani lay-outu, reflektuje potfebu vykonani jednotlivych operaci pro zho-
toveni vyrobku, tak aby byl vyrobni postup co nejpiiméjsi a byly minimalizovany pfesuny

nedokoncené vyroby a materialu mezi jednotlivymi operacemi. (Kosturiak a Frolik, 2006,

s. 135-137)

Pro realizaci tohoto prostorového uspotfadani nejsou potieba velké finan¢ni naklady a firma

se stava vice konkurenceschopna. Graficky znazoriiuje toto uspoiadani pracovisté ,, Obra-

zek 14 — Produktovy lay-out . (Kos$turiak a Frolik, 2006, s. 135-137)

Vyrobek 1 Soustruh f—m Frézka |— Frézka (— Vrtacka — Bruska b~
Vyrobek 2 Soustruh — Soustruh |— Vrtatka |—m Vrtacka >
Vyrobek 3 f—— Frézka }— Frézka [~ Vrtacka }— Bruska |~ Bruska e

Obrazek 14 — Produktovy lay-out (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik,
2006, s. 135-148
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5.1.3 Vyrobni buiika

Bunkové uspotadani lay-outu je zalozeno na principu seskupovani do jednotlivych bunék,
dle vyrobniho procesu (vyzadujici podobné ¢i stejné technologické procesy). Vyhodou je,
Ze jsou vyrobky realizovany na jednom misté a prochazeji stejnou cestou v ramci jedné
bunky. Graficky znazoriiuje toto uspotradani pracovisté ,, Obrdzek 15 — Vyrobni burika“.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135-137)

Vyrobek 1 A Vyrobek 2 A Vyrobek 3 A
Soustruh Bruska Soustruh B Vrtacka Frézka
L ] [ [ ]
Frézka [—» Vrtacka Vrtacka |— Bruska

Obrazek 15 — Vyrobni bunka (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik,
2006, s. 135-148
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6 SPAGHETTI DIAGRAM

Spaghetti diagram znazoriiuje pohyb pracovnika po pracovisti, v daném ¢asovém intervalu.
Ve spaghetti diagramu se zaznamenavaji veskeré kroky pracovnika do lay-outu, vyrobniho

prostoru, ve kterém se pracovnik pohybuje.(Pavelka, 2009)

Tento zdznam lze provadét soucasné s Casovym snimkem dne, vyroby vyrobku, nebo jej

1ze dod¢lat na zaklad¢ vizualniho zaznamu pohybu pracovnika.(Pavelka, 2009)

Spaghetti diagram je velmi U€inny nastroj pro odhaleni zbytecného pohybu pracovnika po
pracovisti a mize slouzit jako podklad pro blizsi studium lay-outu, ktery je podrobné&ji
popsan v kapitole ,,4.2 Prostorové uspordadani pracoviste — Lay-Out*, a jeho nasledné
upravé tak, aby se zvysila efektivnost vyroby (VA-index). Pracovnik se mohl vice své pra-
covni doby vénovat pfiddvani hodnoty vyrobku, pro numerické vyjadieni zbytecnych po-
hybli, znazornénych ve spaghetti diagramu, lze pouzit Casovou analyzu, napi. Ba-

sicMost.(Pavelka, 2009)
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7 ELIMINOVANI NEEFEKTIVITY POMOCI NASTROJU
PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Odhalovani neefektivity ve vyrobnich procesech, popt. ve veskerych procesech, které spo-
le¢nost pii svych aktivitich vykonava, vede ke zvySovani konkurenceschopnosti a dava

firm¢ inovac¢ni naskok pted jejimi rivaly.

Pro odhaleni a néslednou eliminaci neefektivnosti ve vyrobnich procesech je nutné pouzit
v uzké kooperaci vice jednotlivych néstroji primyslového inzenyrstvi, z nichz nckteré
byly popsany v ptedchozich kapitolach. Jedna se ptedevsim o ¢asovou analyzu (chronome-
traz, ¢ MOST). V €asovych analyzach lze vyznacit a spocitat hodnotu ¢innosti, které ne-

zvysuji hodnotu vyrobku. Z téchto dat Ize vypocist VA-index.

V casové studii MOST jsou cinnosti, které nezvySuji VA-index a jsou tudiz neefektivni,
oznaceny napf. parametrem A (Action Distance). Parametr A se pouziva pro chiizi zamést-

nance.

Vypoctenim VA-indexu, 1ze ziskat prvotni pfedstavu o efektivnosti vyroby. Dale je vhodné
pouzit spaghetti diagram a lay-out pro zhodnoceni, zda je nutné, aby pracovnik vykonaval

dané mnozstvi neefektivnich pohybti (v MOST oznaceny parametrem ,,A*).

Na zakladé této analyzy lze pfistoupit k vykonani relay-outu. Jednd se o zménu lay-outu
tak, aby byly eliminovany neefektivni a mnohdy i neergonomické ¢innosti pracovnika za

ucelem zvyseni efektivnosti vyroby (VA-indexu).

SniZzovani neefektivnosti vyroby je velmi komplexni a slozity proces, ktery se stavi na do-
konalé znalosti vyroby, respektive analyzované Cinnosti v té€sné spolupraci se znalostmi
nastroji primyslového inzenyrstvi. JelikoZ je tento tikon tak provazany nelze jej shrnout
do univerzalniho navodu. Tento proces je vhodné provadét v minimalné dvouclenném ty-
mu pro zavedeni diskuze nad jednotlivymi moZnostmi zmén a odstranéni jednostranného

pohledu na danou ¢innost.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 LINET SPOL. S R.O.

8.1 Predstaveni

Spolec¢nost Linet spol. s r.0. byla zalozena v roce 1990 pa-
, B BN BT nen Zbyikem Forlikem a kolegy. Od roku 2011 je soucasti

Obrazek 16 — Logo LINET nadnarodni skupiny LINET Group SE a patfi mezi nejvétsi

(LINET SPOL. S R.O., ©
2013-2015)

vyrobce luzek zdravotnického prisluSenstvi (napt. antide-
kubitni matrace a zdravotnicky nabytek, pouzitelny napft. pro
zdravotnické praxe). Produkty najdou své uplatnéni
Vv klasické ltizkové péci o pacienty v nemocnicich, ale i v domovech s peovatelskou pééi o
dlouhodobé nemocné a seniory. (O nas, © 2013-2015), (O nas: Profil spole¢nosti, © 2013-
2015)

Pokud bychom mé¢li shrnout celou firmu Linet spol. s r.o. jednim slovem, bude to slovo

inovace. Pravé inovace stoji za Uspéchem celé¢ firmy a

7z

s

drzi ji na pozici $pickového lidra v oblasti nemocnic-
nich a pecovatelskych ltizek. Diky inovacim a neusta-
lému progresivnimu pfistupu K vyvijenym produktiim,
se muze firma Linet spol. s r.o. chlubit vyrobky, které

pomahaji snizovat fyzické dopady na personal pecuji- Obrazek 17 — Zakladatel Linetu

ih ient hlovat fektiviiovat Znosti . g 9 N
ciho o pacienta, zrychlovat a zefektiviiovat moZznosti (Poticbujeme hlavng optimistic-

tné péc neposledni fadé zvysovat komfort ., .
Samotne pece a v p edni fadé ZvVysova omiIo Kké vize, 2003)

daného pacienta, ktery je at’ uz v kratkodobém ¢i dlou-
hodobém ¢asovém horizontu ptipoutan na ltizko. (O nas, © 2013-2015), (O nés: Profil spo-
le¢nosti, © 2013-2015)

Dutikazem kvality a Spi¢kového provedeni, vyrobkd, je skladba zdkaznikd. Naprosta vétSina
produkce slouzi pro exportni ucely zahrani¢nim odbérateliim. Piikladem mohou byt cilové
zemé jako Francie, Velka Britanie a Spojené staty americké. (O nas, © 2013-2015), (O
nas: Profil spolecnosti, © 2013-2015)
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ey e

Vyrobni prostory firmy Linet spol. s r.o. se nachézeji jiz od roku 1990 v Zelev¢i¢ich u Sla-
ného, na misté starého prostoru JZD. Aktudlni vyrobni prostory dosahuji plochy 23 000
mZ. Vyrobni kapacita celého vyrobniho zavodu se pohybuje piiblizné okolo 40 000 jednot-

livych Iuzek za rok, na jejichZz vyrobé se podili pfiblizné 600 zaméstnancti.(3-4-5)

Obrazek 18 — Vyrobni prostory (Profil spolec-
nosti, 2013)
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8.2 Profil a zakladni udaje

Spolecnost Linet spol. s r.o0. se fidi nékolika vystiznymi hesly, z kterych bych rad uvedl
slovo ,, Trust “, kterym svému okoli sd€luje, Ze se drzi pravidel, zakond a norem, které jsou
pro ni zavazné a bezpodminecné neporusitelné. Spolecnost se této transparentnosti drzi a
zvetejnuje tak vSechny nutné dokumenty, napt. rocni uzavérky, apod. Vsechny tyto doku-

menty jsou samoziejme vefejné dohledatelné a dostupné.
V nize umisténé tabulce jsou uvedeny tdaje, které 1ze nalézt v obchodnim rejstiiku firem.

Tabulka 3 — Zakladni udaje o firmé (vlastni zpracovani, OR-LINET spol. s r.0., © 2015)

Obchodni firma LINET spol. s r.o.

IC: 005 07 814

Sidlo: Slany — Zelevéice, &p. 5

Spisova znacka: C 163 vedena u Méstského soudu v Praze
Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 50 000 000,- K¢

Piedmét podnikani: 1. Vyroba, obchod a sluzby neuvedené

v pfilohdch 1 az 3 Zivnostenského
zékona

2. Péce o dité do tii let veku v dennim
rezimu

3. Poskytovani nebo zprostfedkovani

spotiebitelského tvéru

Zajimavosti ve vypisu z obchodniho rejstiiku je pfedmét podnikani ,, péce o dite do tii let
vekKu V dennim rezimu®“, tento predmét je nutny k provozovani firemni Skolky tzv.
LINETKA, ktera slouzi pro déti zamé&stnanci a je zapojena jako jedna soucast Siroké péce
o zamé&stnance.(LINETKA, [2013])
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8.3 Organizacni struktura

Charakter organizacni struktury je dan uspotadanim firmy a jejim zaclenénim do holdingu
LINET Group SE. Jednajicim spole¢nikem piedstavenstva LINET Group SE je zakladatel
firmy Linet spol. s r.o. Zbynék Frolik, kterému je podfizeny nynéjsi, vykonny feditel firmy
Linet spol. sr.o. Vykonnému fediteli jdou podtizeni feditelé jednotlivych struktur firmy

Linet spol. s r.o. (interni dokumentace)

Analyza procesu kompletace antidekubitni matrace probihala pod oddélenim primyslové-
ho inZenyrstvi, které spada pod sektor udrzby a PI, ktery je zatazen pod vyrobniho feditele.
Danou organizaéni strukturu znazornuje ,, Obrazek 19 — Organizacni struktura*. (interni
dokumentace)

Jednajici
spolec¢nik

predstavenstva
(Zbynék Frolik)

Vykonny
feditel

l ‘ |

Obchodni a
marketingovy
feditel

Manazer
kvality

Personalni Vyrobni Finanéni Technicky
feditel feditel feditel feditel

Vedouci

udrzby a PI

Primyslovy
inzenyr

Obrazek 19 — Organizacni struktura (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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9 EKONOMICKE UDAJE POSLEDNICH LET

Nize jsou uvedené grafy vyvoje né€kolika vybranych ekonomickych parametriit v obdobi

roku 2007 az do roku 2013.

Z udaji je videét negativni vliv celosvétové finanéni krize, predevsim na ukazateli EAT
(Earnings after Taxes), ktery se oproti pfedchazejicimu roku prudce snizil. V roce 2008
¢inil EAT 326,577 mil. K¢ a v roce 2009, pravé vlivem finan¢ni krize byl zaznamenan
propad na troven 40,598 mil. K¢, coz ¢ini pokles o vice jak 85%. V dalSim roce 2010 je
z grafu vidét narast EAT, ktery byl zptsoben velkymi investicemi do novych trhii, prede-
v§im do nové dcetiné spolecnosti LINET Americas v USA a predstavenim novych produk-

td. (interni dokumentace)

V roce 2011 mizeme pozorovat markantni narast trzeb. Toto zvySeni bylo zplisobeno za-
vedenim strategickych rozhodnuti a ptedev§im zménou struktury firmy. Firma LINET za-
lozila LINET Group SE se sidlem v Nizozemi a LINET spol. s r.o. se stala sou¢asti tohoto
holdingu. Sila tohoto uskupeni pomohla ziskat prodejni moznosti na prozatim pro firmu

neotevienych trzich. (interni dokumentace)

9.1 Vyvoj vyse trzeb

Nize uvedeny sloupcovy graf ,, Graf I — Vyvoj vyse trzeb‘ znazoriuje stav vyvoje trzeb
v jednotlivych letech od roku 2007 do roku 2013. Nejvétsi narast firma zaznamenala mezi
lety 2010 a 2011.

Vyvoj vyse trzeb

2500000

2000000

1500000

Vyse trzeb

1000000

500000

N I N
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

|IV\'/§etrieb [tis. KE] | 163915 | 189768 | 183564 | 155449 | 1858666 | 1673622 | 1957549

Graf 1 — Vyvoj vyse trzeb (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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9.2 Vyvoj pridané hodnoty

Nize uvedenych sloupcovy graf ,, Graf 2 — Vyvoj pridané hodnoty “ vyjadiuje vyvoj ptidané

hodnoty ve firm¢ Linet spol. s r.0.

Vyvoj pridané hodnoty [tis. Kc]
800000
700000
600000
500000
400000
300000
200000
100000

0

2007 2008 | 2009 2010 | 2011 2012 2013
|lVy’lvoj pfidané hodnoty [tis. K] | 602978 | 573134 | 660990 | 679787 | 672712 | 594573 | 751949

Graf 2 — Vyvoj ptidané hodnoty (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

9.3 Vyvoj ¢istého zisku — EAT

Nize uvedeny sloupcovy ,, Graf 3 — Vyvoj cistého zisku* znazoriiuje vyvoj hodnoty EAT
neboli ¢istého zisku. V roce 2010 miZeme pozorovat enormni nardst oproti roku 2009, coz

zpusobily masivni investice.

Vyvoj Cistého zisku [tis. KcC]
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500000

400000

300000

200000

100000

0 |
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

|lVy’lvojEistéhozisku [tis. K&] | 324321 | 326577 | 40598 | 504846 | 330436 | 264685 | 318782

Graf 3 — Vyvoj ¢istého zisku (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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9.4 Vyvoj rentability trzeb

Nize uvedeny sloupcovy graf ,, Graf 4 — Vyvoj rentability trzeb “ vyjadiuje vyvoj rentability
trzeb, neboli kolik korun c¢istého zisku piipadd na jednu korunu trzeb, vyjadieno

Vv procentech.

Vyvoj rentability trzeb [%

35,00%

30,00%

25,00%
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15,00%
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5,00%

0,00% .
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

|lV\'/V0j rentability trZeb [%| 20,78% | 19,73% | 2,28% | 30,01% | 17,78% | 15,80% | 16,30%

Graf 4 — Vyvoj rentability trzeb (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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9.5 Vyvoj poctu pracovnikii

Posledni sloupcovy graf ,, Graf' 5 — Vyvoj poctu pracovnikii* vyjadiuje vyvoj poctu pra-

covniku firmy Linet spol. s r.0.

r LJ v v d [-]
Vyvoj poctu pracovniku
600
500
400
>
(=]
2 300
N
b1
2
200
100
0
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
| M Pocet pracovniki 374 453 532 528 557 548 546

Graf 5 — Vyvoj poctu pracovnikl (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

9.6 Shrnuti ekonomickych udaju

Jak 1ze vidét na vySe uvedenych grafech ,, Graf' 1 — Graf 5, znazornujicich ekonomické
udaje z poslednich sedmi let, je spole¢nost Linet s.r.o. ve velmi dobré ekonomické pozici a

situaci.

Od svého zalozeni pied vice nez 20 lety firma znasobila investovany kapital 6 000-krat
Z hlediska kumulovaného zisku po zdanéni, 18 000-krat znasobil a investovany kapital

z hlediska aktualni trzni hodnoty. Sou¢asna trzni hodnota ¢ini 7,5 miliardy korun.
Oproti roku 1991, vynos 10 mil. K¢, dvésténasobné zvysil a vynosy v roce 2009 na 2 000

mil. K¢.

9.7 DalSsi informace

To, co dokaze firm¢ ptinést naskok pied konkurenci, jsou nové napady a know-how. Linet

s.r.0. je vlastnikem vice jak 60-ti patentovanych feseni. (interni dokumentace)

Firma ziskala sedm mezinarodnich designovych ocenéni a podilela se na zakladani Aka-

demie produktivity a inovaci, oznacované jako API. (interni dokumentace)
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10 VYROBNI CINNOST

10.1 Vyroba

Hlavni ¢innost spolec¢nosti Linet spol. S r.0. se soustfed’'uje na produkci zdravotnickych a
pecovatelskych luzek, posteli, matraci. Dal§imi produkty jsou stolky k 1Gzklim, transportni

kiesla, stetcher (nositka) a zdravotnicky nabytek. (interni dokumentace)

10.1.1 RozloZeni vyrobki ve vyrobé

Jak jiz bylo popsano vyse, firma Linet s.r.o. vyrabi kompletni sortiment pro vybaveni ne-
mocni¢nich ambulanci a pokojii pro pacienty. Hlavnim vyrdbénym produktem jsou ne-
mocni¢ni lGzka, ktera tvoii 50% z celé produkce. Detailni spektrum rozdéleni jednotlivych
kategorii vyrobki, je zndzornéno na vyseCovém grafu ,, Graf 6 — Rozlozeni vyrobkii ve Vy-

robé“. (interni dokumentace)

Ostatni; 5%

Sloupy; 10%; l
Stolky; 18%’
Transportni llzka; /

Matrace; 5%
2%

Nemocniéni lGzka;
50%

Pecovatelska lGzka;
10%

Graf 6 — RozloZeni vyrobki ve vyrobé (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

10.2 Sluzby

Linet spol. s r.o. nenabizi svym zéakaznikd pouze zakoupeni jimi pozadovanych produkti,
ale 1 fadu doprovodnych sluzeb, které pomahaji stat se firme Linet spol. s r.0. stat se lidrem
na trhu. Firma se snazi, svym zdkaznikli nabidnou 360° servis k zakoupenym vyrobktm.

Jednotlivé dil¢i prvky tohoto servisu jsou popsany nize. (Sluzby: 360° Péce, © 2013-2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

10.2.1 Vzdélani

Spolecnost Linet potada pro zdravotniky vzdélavaci seminaie, zaméfené na dané témata ve
spolupraci s piednimi odborniky z dané oblasti. Dale maji moznost zakaznici nechat velmi
pecliveé proskolit svlij personal, ktery bude obsluhovat zakoupené produkty napt. pecova-
telské péce. Skolici seminafe jsou zaméfeny na uplné zvladnuti ovladani napi. pedovatel-
ského lizka, ale 1 na zjednoduseni prace oSetfujiciho personalu.(Sluzby: Vzdélavani, ©

2013-2015)

10.2.2 Interiéry na kli¢

Této sluzby lze vyuzit pro kompletni vybaveni zdravotnického zafizeni, nebo jeho ¢asti,
napf. sesterna, ambulance apod. V ramci této sluzby jsou dodany kompletné vSechny oset-
fovatelské produkty (lehatka, postele, atd.), ale i skladovaci prostory, a dopliiujici mobili-

ar.(Sluzby: Interiéry na kli¢, © 2013-2015)

Dodavka této sluzby mutize probihat za pomoci externich dodavateld (architekti, designéfi,
apod). (Sluzby: Interiéry na kli¢, © 2013-2015)

10.2.3 Vybaveni ambulantnich ordinaci

Tato sluzba je velmi podobna ,,Interiéru na kli¢* spocivd v kompletnim vybaveni nové
ambulance, nebo rekonstrukci staré ordinace (povrchové tpravy zdi, nabytku a dal§iho
vybaveni).(Sluzby: Vybaveni ambulantnich ordinaci, © 2013-2015)

10.2.4 Servis vyrobkiu

Firma Linet spol. s r.o. nabizi svym zékaznikiim pomoc na zakaznické lince, kde Ize vyie-
Sit problém s ovladanim. Dale lze vyuzit Skoleni pro personal, pomoc pfii feSeni dalsi pro-

blémd technického i netechnického charakteru.(Sluzby: Servis vyrobkt, © 2013-2015)
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11 ODBERATELE

Firma Linet s.r.0. vyrabi veskeré své produkty na svétové trovni kvality a poskytuje k nim
odpovidajici sluzby. Tyto parametry umoZznuji firmé uspés$né nalézat odbytisté pro své vy-
roby u zahrani¢nich zakaznikd, ktefi maji velmi vysoké naroky na kvalitu produktu a od-

vedené prace. (interni dokumentace)

Z celkové produkce jde vice jak 80% produkti na zahrani¢ni (exportni) trhy. Jednotlivé
rozdéleni exportnich trhti znazoriuje vysecova ¢ast grafu ,, Graf' 7 — Rozlozeni odbérateli .

(interni dokumentace)

Asie a Australie;

Stfedni vychod a
Afrika; 10% 2%
Latinska Amerika;
10%
Evropa; 58%

USA; 20%

Graf 7 — RozlozZeni odbératelti (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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12 VYROBA VE FIRME LINET SPOL. S R.O.

12.1 Vyrobni systém

Veskera vyrobni ¢innost firmy Linet spol. s r.0. je fizena a upravovana k maximalni efekti-
vité.
Cely vyrobni systém se fidi filosofii firmy Linet spol. s r.o., ktera se da, shrnou slovy pana

Ing. Forlika ,,Ridime se filozofii totalnich inovaci.“ (interni dokumentace)

Ve vyrobnich prostorach firmy jsou ucinné aplikovany metody Stihlého pracovisté a pri-
myslového inzenyrstvi. Naptiklad vyroba nosné casti nemocni¢niho lizka je disledné
aplikovana jako One-Piece-Flow, podpotfena Just-in-Time, kdy jsou veskeré komponenty

nutné k sestaveni daného lizka na spravném misté ve spravny c¢as.

12.1.1 Variabilita

Firma velmi u¢inné vyuziva vyrobnich bun¢k, které maji danou variabilitu a béhem kratké

doby se dokazou transformovat na vyrobu jiné¢ho, nebo podobného vyrobku.

12.2 Vyrobni proces firmy Linet s.r.o.

Vyrobu ve firm¢ Linet s.r.o. 1ze charakterizovat jako strojni a montaZzni vyrobu. Vyrobni

proces je rozdélen na nékolik paralelnich fazi.

Prvni paralelni vétvi je prvovyroba, ktera se sklada z déleni materialu, pii které jsou pfi-
praveny jednotlivé komponenty pro montdz. Tyto komponenty mohou jesté pfed zacatkem
montaze byt odeslany na svatfovani a poté na lakovnu (zaleZi na typu liZka, typu kompo-
nenty). Po pfipravé vSech komponentli z prvovyroby, mohou byt jednotlivé Casti lizka

(vyrobku) smontovany do produktového celku.

Soucasné s vyrobou liizka bézi druha paralelni vétev vyroby, vyroba drobnych a dopliuji-
cich komponentii. Jedna se pfevazné o plastové dily, které jsou vyrabény né€kolika techno-
logickymi metodami. Graficky znazorfiuje vyrobni proces firmy Linet spol. s r.0. ,, Obra-

zek 20 — Vyrobni proces “.
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Vyroba lGzka

Prvovyroba Vyroba komponent

Déleni materialu

Vstiikovani plastt

Lisovna

Vakuovani plastt

Svafovna

Vyfukovani plastd

Lakovna ————

Montaz

Obrazek 20 — Vyrobni proces (vlastni zpracovani dle interni dokumentace )
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13 PREDSTAVENI MATRACI

Firma Linet spol. s r.o. ma ve svém vyrobnim programu dva zakladni druhy matraci. Prv-
nim typem jsou matrace pasivni, které jsou tvoreny z riznych typt pén urcenych k tomuto
pouziti, napt. PUR pén¢, viskoelastickd péna, pamétova péna. I klasické, pasivni matrace
mohou mit antidekubitni ucinky, diky idedlnimu rozlozeni vahy pacienta a tim snizeni pl-

sobeni tlaku na télo leziciho.

Druhym typem jsou matrace aktivni, nazyvané spolecnosti jako antidekubitni.

13.1 Co znamena antidekubitni

Antidekubitni matrace, potazmo slovo antidekubitni, vychazi ze slova dekubit. Dekubit je
oznaceni pro prolezeninu, kterd mize vzniknou pacientovi, ktery je dlouhodobé¢ pfipoutan
na lizko. Na jednu télesnou oblast ptisobi tlak, ktery vytvari na pacientovo télo vlastni va-
hou proti matraci a tento tlak ma za nasledek vznik proleZenin, dekubiti. Antidekubitni
matrace se tudiZ snazi témto prolezenindm, dekubitiim ptfedchazet, popfi. jiz vzniklé de-

kubity 1¢&it.(Antidekubitni systémy, © 2013-2015)

13.2 Antidekubitni matrace

Antidekubitni matrace, téZ nazyvana jako aktivni matrace, je soucasti antidekubitniho sys-
tému. Zakladem antidekubitniho systému je kompresor, ktery dodava stlaceny vzduch an-
tidekubitni matraci Matrace je slo-

zena ze dvou zdkladnich prvka.

ILAK

Pasivni ¢asti, které mize byt vytvo-
fena ze specialnich pénovych mate-
riall a aktivni ¢asti.

Aktivni ¢ast jsou plastové folie, o

které jsou na sebe sendvi¢ové po- G o o o o oo

skladéany a svafeny, tak aby vznikly el

bunky, které mohou byt mezi sebou

B ik dekubil O ber dekubil E_,"..S

navzdjem propojeny a sdilet tak o 4 51 Hranice vzniku dekubiti (Antidekubit-

natlakovany vzduch z kompresoru. - ..o o 2013-2015)

Vzajemné propojeni vzduchovych

kapes mezi sebou ptinasi moznost regulovat tlak v téchto burnkach soucasné.
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Jednotlivé spojené vzduchové bunky, tzv. moduly, mohou byt nastavovany na jiny tlak,
nez moduly ostatni, coz poskytuje zdravotnickému persondlu moznost nastaveni celé¢ho

ltizka dle specifik daného pacienta a moznosti vzniku dekubitd.

13.3 Terapie nulovym tlakem

Tzv. ,, Terapie nulovym tlakem* je jeden ze systému 1éCby a pfedchdzeni vzniku dekubiti u
pacienta tak, ze se jednotlivé vzduchové bunky aktivni ¢asti matrace plni a vyprazdnuji
tlakovym vzduchem zpiisobem, Ze na nékteré Casti pacientova téla v danou chvili nepiisobi
zadny tlak. Po urcitém ¢asovém useku se prazdné bunky naplni tlakovym vzduchem a plné
se vyprazdni. Timto zplisobem aktivni matrace napodobuje u leziciho pacienta pfirozeny

pohyb téla.(Antidekubitni systémy: Virtuoso, © 2013-2015)

Terapii nulovym tlakem obsahuje, napf. antidekubitni systém s obchodnim nazvem ,,Virtu-

0s0°“(Antidekubitni systémy: Virtuoso, © 2013-2015)

;.j,-‘
00000000008
O0-00-00=

Obrazek 22 — Pisobeni tlaku na pacienta (Antidekubitni systémy: Virtuoso, © 2013-2015)

13.4 Charakteristika analyzované matrace

Analyzovana antidekubitni matrace ma interni oznaceni ,,Project Air2Care Models 10 &

20 Systems*.(interni dokumentace)

Jedna se o antidekubitni matraci, ktera je ur¢ena pfevazné pro evropsky a severoamericky
trh. Jeji pouziti je zamySleno v obecné lizkové péci a do nemocnic mimo Evropu, kde mi-
ze byt zakaznik limitovan niz$im rozpoctem a nemiuze si tak dovolit zakoupit antidekubitni

systém vyssi kategorie. (interni dokumentace)

Pouziti této matrace je vhodné pro pacienty s nizkym a stfedné vysokym rizikem vzniku
dekubitt. Predchazeni vzniku dekubitl je provedeno pomoci stfidavého tlakovani jednotli-

vych vzduchovych bunék aktivni ¢asti matrace. (interni dokumentace)

Tlak, ktery bude kompresorem vytvafen v bunkach, je v rozmezi 10-60mmHg, coz odpo-
vida 1,333 kPa az 7,999 kPa. Tlak lze upravovat dle charakteristiky pacienta s ohledem na

maximalizaci jeho pohodli a eliminaci vzniku dekubitt. Cely antidekubitni systém obsahu-
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je samostatnou kontrolu tlaku v aktivni ¢asti matrace a automaticky udrzuje hodnotu tlaku,

kterou nastavi oSetfujici personal. (interni dokumentace)

Matrace je vybavena podélnymi vzduchovymi bunikami, které udrzuji pacienta na misté (na
matraci) a zvysSuji tak jeho bezpeCnost prevenci proti padu z matrace. Aktivni ¢ast matrace
obsahuje 21 pficnych vzduchovych kapes, z nichz se 18 stfida v piisobeni tlaku na télo

pacienta, a tfi jsou statické. (interni dokumentace)

Vnitini ¢ast antidekubitni matrace je sloZzena z pasivni a aktivni Casti. Pasivni Cast je tvoie-
na pénou, kterd se nachazi pod aktivni ¢asti (dal od téla leziciho) a je silnd 75mm. Pasivni
¢ast je provedena po celé dalce i Sifce matrace. Na pasivni ¢asti je provedena ¢ast aktivni,
ktera je tvofena dvéma plastovymi, sendvicovymi platy s vzduchovymi bunikami. (interni

dokumentace)

Konstrukéni vykres aktivni ¢4sti matrace, véetné zapojeni jednotlivych vzduchovych hadic

a tim spojeni urcitych vzduchovych kapes je pfi lozen jako ,, Priloha P I k BP.

Cela vnitini ¢ast matrace (aktivni a pasivni) je uzaviena do vodotésného, ale par propust-
ného obalu, ktery se sklada ze dvou ¢asti, které jsou k sobé spojeny zipem. Par propustnost
je ucinnou prevenci vzniku nezadoucich vlivli na téle leziciho, diky odvodu par, které
vznikaji pocenim pacienta od jeho téla. Spojovaci zip je prekryt kryci manzetou. (interni

dokumentace)
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14 VYROBNI PROCES ANTIDEKUBITNI MATRACE

Snimkovani vyrobniho procesu fyzicky prob&hlo v mésici zati v roce 2014.

Vyrobni proces antidekubitni matrace ve firmé Linet spol. S r.o. je rozdélen na tii zakladni
¢asti, které na sebe navzdjem logicky navazuji. Kazdou naslednou ¢ast je mozné provadét

spravng teprve po uspésném dokonceni faze predchazejici.
Kompletace matrace Ize rozdé¢lit do Casti piipravné, samotné kompletace a dokoncovaci.

Antidekubitni matrace je sloZena z dvou hlavnich ¢asti samotné matrace a kompresoru. Ke
kompresoru je ptifazen dilec pro pifivod tlakového vzduchu z kompresoru do jednotlivych

bunc¢k antidekubitni matrace.

Nize tii popsané casti potfebné ke kompletaci zminéné matrace se zabyvaji pouze komple-
taci matrace samotné, nikoliv kompletaci kompresoru a piivodnich vzduchovych hadic.
14.1 Priprava vzduchovych hadic

V prvotni ¢asti pfipravné ¢asti obdrzi vyrobni operator piikaz k vyrobé antidekubitni mat-
race. Ve slozce, kde se nachazi vyrobni dokumentace k danému vyrobku, nalezne potiebné

vykresy a kusovniky.

Obrazek 23 — Stiihaci stolice (vlastni zpracovani)

Podle kusovniku a vykresu dané matrace zane vyrobni operator s ptipravou vzduchovych
hadic pro matraci. Do této pfipravy spada hlavné nasttihani vzduchovych hadic na pozado-

vany rozmér a v pozadovaném mnozstvi. Stiihani vzduchové hadice se provadi na special-
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ni stithaci stolici ,, Obrazek 23 — Strihaci stolice”, kam vyrobni operator otvorem zavede
vzduchovou hadici ,, Obrdazek 24 — Zavedeni hadice do stithaci stolice . Hadici odviji ze
zasobniku vzduchovych hadic a po moci nastavitelného jezdce nastavi pozadovanou délku
dle métidla, které je vyobrazeno na kolejnici jezdce , Obrazek 25 — Posuvné meéridlo stri-

hact stolice . Vzduchovou hadici umisti na doraz k jezdci a $lapne na pedal.

_——

Obrézek 24 — Zvedeni hadice do stiihaci stolice (vlastni zpracovani)

o
eV

)
R
e

“

1
' 1

| Sk

. o8 159108

4 : -
i e

L

e

Obrazek 25 — Posuvné méftidlo stihaci stolice (vlastni zpracovani)

Pedal je spojen tahlem s feznym nastrojem, ktery hadici ustfihne v misté zavedeni hadice

do stiihaci stolice, na nastaveny rozmér.

Timto zptisobem pfipravi operator vSechny pottebné dily hadic pro naslednou kompletaci

antidekubitni matrace.
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14.2 P¥iprava a kompletace spojKky na privod tlakového vzduchu

V této Casti vyrobniho procesu operator provadi ptipravu spojky na kompletaci a samotnou
kompletaci spojky s hadicemi na ptivod tlakového vzduchu do aktivni ¢asti matrace. Spoj-
ka se sklada z tfi hlavnich ¢asti, dolni a horni plastové ¢asti spojky, a tfi hadic na ptivod

tlakového vzduchu.

Obrazek 26 — Pracovisté kompletace spojek (vlastni zpracovani)

V prvotni fazi ptipravy spojky operator obrousi pomoci brusného papiru piebytecny mate-
ridl ze spojky, ¢imz srovna jeji stykové hrany, coz zajisti lepSi dosedani protilehlé Casti
spojky. Nasledné po obrouseni tyto casti spojky odisti tlakovym vzduchem, ptipadné vo-

dou.

Obrazek 27 — Vnitini ¢ast spojky (vlastni zpracova-

ni))
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V druhé fazi operator umisti mezi ¢asti spojky podlozku a nasledné ob¢ ¢asti spoji pomoci
Sroubu a T-kli¢e. Po spojeni plastovych ¢asti jsou do otvord spojKy umistény ptivodni ha-
dice. Nejprve jsou do otvort natlaeny ruéné, nasledné je cely polotovar umistény do lisu,
ktery tlakem zajisti plné nasunuti ptivodnich hadic do plastové spojky, a tim zajisti dosta-

tecné pevné spojent ,, Obrdazek 28 — Lis na spojky “.

Obrazek 28 — Lis na spojky (vlastni zpracovani)

V posledni kroku je aplikovana zaslepka na posledni otvor pro pfivod tlakového vzduchu,
jelikoz je spojka vybavena Ctyfmi otvory, ale analyzovana matrace ma pouze tfi ptivodni

hadice pro tlakovy vzduch.

Celkovy montdzni vykres spojky na piivod tlakového vzduchu je pfiloZen jako ,, Priloha

17 této prace.
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14.3 Kompletace vzduchovych hadic s aktivni ¢asti, tlakova zkouska

V kompletacni ¢asti vyrobniho procesu probihd spojovani vzduchovych hadic a aktivnich

soucasti matrace v jeden funk¢ni celek.

V zacatku této ¢asti kompletacniho procesu vyrobni operator zapiSe prvotni udaje do kon-
trolniho protokolu ,, Obrdzek 29 — Kontrolni protokol . Dle kontrolniho protokolu vypise

identifikacni listek s Cislem vyrobni zakazky a dal§imi internimi, identifikacnimi udaji.

‘poradi

potet
wWLINEY  Kontrolni protokol [z o |

Typ: Aktivni Matrace Model &.:  1VNM00022000D
VIRTUOSO Zakazka: VZ/2014/571 poz. 11

Privodka:  Mp/2014/38913

Vyrobni €.: 20140143995
[WENERNEAnA
Navod/stat: RU/OLI AZ
Baleni: N/A
proved!
Stfihani hadic 86 a;f,
Propojeni hadic spojkami 30 2 e
Montaz vzduchového konektoru 80226 z
Nasazeni hadic na spodni &ast o) m: 2
Nasazeni na homi &ast 0253 5
Montéaz senzorl g erx (f; §
Nasazeni H spojek &
Kontrola tlaku v celéch -pofadi A,B,C H g0 713
Montaz potahl go w13

Datum vyroby dill u dodavatele
Spodni dil hlavovy: 0z4¢ ¥39¢ 462 Testmatrace

Spodni dil trup: 034C 3427 063 |[Cela Tiak pfed Tlak po 2,5min
Spodni dil nozni: O34 BLa4 A A
Levy (bann). O 7424 030 B
Pravy (banan). oy 8.2z 04% [ C
Horni dil hiavovy: H

Horni dil nozni:

Datum vjroby potahu hormiho u dodavatele:
Datum vyroby potahu doiniho u dodavatele:
Datum vyroby potahu hadic u ;

1.
2.
3.

T =

Poznamky

Operace El. Kontroly

Z502P06_14

Obrazek 29 — Kontrolni protokol (vlastni

zpracovani)

Dal§im krokem je prostudovani vyrobkové dokumentace (vykres, kusovnik). Po zjiSténi
vSech pottebnych informaci, umisti vyrobni operator aktivni ¢ast matrace na montazni sttil,

kde ji rozloZzi a vyrovna vSechny zahyby.

Nasledné postupuje dle vyrobkové dokumentace rozloZenim prvnich spojovacich vzdu-

chovych hadic na aktivni ¢ast matrace.
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Vzduchové hadice se spojuji s aktivni ¢asti matrace pomoci vzduchovych tvarovek, které
jsou, jiz predpiipravené v aktivni ¢asti matrace (jsou pfitaveny mezi jednotlivymi vrstvami
aktivni ¢asti matrace) ,, Obrazek 30 — Spojeni hadice s aktivni ¢asti matrace . Spojeni ha-
dice a tvarovky se provadi ruéné za vyvijeni tlaku na hadici a na tvarovku v opaéném smé-
ru. Pro ulehcéeni tohoto spojovani se konce vzduchovych hadic lubrikuji v mydlové péné,
ktera vznikd na molitanové houbé¢, kterd se nachéazi ve vanicce s malym mnozstvim vody a

mydla ,, Obrazek 31 — Houbicka s mydlovou pénou “.

Obrazek 30 - Spojeni hadice s aktivni ¢asti matrace

(vlastni zpracovani)

Obrazek 31 — Houbicka s mydlovou pénou

(vlastni zpracovani)
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Po propojeni zakladnich obvodu aktivni ¢asti matrace se vzduchovymi hadicemi se na ak-

tivni ¢ast matrace umisti druha aktivni vrstva vnitini ¢asti matrace.

Propojeni vSech vzduchovych obvodil probihd obdobné jako u vySe popsanych, s rozdilem
pouzitych délek jednotlivych vzduchovych hadic, v pfimé navaznosti na vyrobni dokumen-

taci.

Po dokonceni propojovani jednotlivych hadic s aktivnimi ¢astmi matrace, zacne vyrobni
operator spojovat dvé vnitini ¢asti matrace k sob¢, pomoci plastovych spojnic. Plastové
spojnice maji tvar ,,H* , Obrdazek 32 — Spojnice ,,H"" a provlékaji se jednotlivymi oky,
které jsou umistény na okrajich aktivnich ¢asti matrace tak, aby doslo k spojeni dvou vrs-
tev. Spoj ma urCitou miru dilatace, ktera je potfebna pro spravné zajisténi funkci antide-
Kubitni matrace z divodu zmén vnitinich tlakd jednotlivych vzduchovych kapes v aktiv-

nich ¢astech matrace.

Obrazek 32 - Spojnice ,H*

(vlastni zpracovani)
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Po tplné kompletaci vnitinich komponent antidekubitni matrace ,, Obrdzek 33 - Zkomple-
tovana vnitrni cast matrace *, ptipoji vyrobni operator k montované matraci zkuSebni mé-
fi¢ tlaku pomoci zkuSebnich ptfivodnich hadic. ZkuSebni méti€ tlaku ptipoji na piivod tla-
kového vzduchu. Ptivod tlakového vzduchu ,, Obrdzek 34 — Zkusebni kompresor “ zapoji
do jednoho z ptivodnich otvorl v zkusebnim méfici tlaku. Vybérem otvoru lze urcit, ktera
¢ast matrace bude nafouknuta. Po kompletnim pfipojeni zkusebniho zatizeni spusti vyrobni
operator husténi jednotlivych ¢asti antidekubitni matrace vzduchem. Po tplném nahusténi
vsech ¢asti matrace (3 ¢asti, 3 pfivodni hadice) na predepsany zkusebni tlak se husténi pre-
rusi. Vyrobni operator provede zapis vstupnich hodnot a po uplynuti uréené testovaci doby

vyrobni operator provede méteni tlaku a vysledné hodnoty zapise do vyrobniho protokolu.

Obrazek 33 — Zkompletovand vnitini

¢ast matrace (vlastni zpracovani)
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Pomoci zkusebniho méteni se kontroluje tésnost vnitini ¢asti antidekubitni matrace. Pokud
neni zaznamenan pokles tlaku mimo ptfedepsané hodnoty, je test uspé€Sny a matrace je

zkompletovana dle vyrobkovych pfedpist.

Obrazek 34 — ZkuSebni kompresor (vlastni zpraco-

vani)
14.4 Kompletace aktivni ¢asti a pasivni ¢asti matrace, umisténi do

ochranného obalu

V posledni fazi kompletace antidekubitni matrace vyrobni operator odpoji zkuSebni méfici

zafizeni od jednotlivych ptivodi vzduchu od vnitini ¢asti matrace.

Vnitini ¢ast matrace je pfemistén a na vedlej$i montazni stil. Na uvolnény montazni stil je
umistén spodni dil ochranného obalu matrace (vnitini stranou nahoru). Na vnitini stranu
vngjSiho obalu vyrobni operator umisti pénové jadro antidekubitni matrace ,, Obrdzek 35 —
Peénové jadro ““. Na toto pénové jadro umisti operator jiz zkompletovanou aktivni ¢ast mat-

race. Na aktivni ¢ast antidekubitni matrace jsou pfipojeny tfi ptivody vzduchu.

Nasledné¢ vyrobni operator ukotvi aktivni ¢ast matrace k spodnimu dilu ohrané¢ho obalu

pomoci plastovych spojek, ve tvaru ,, T*.

Ptes vSechny tfi ptivodni vzduchové hadice pretdhne vyrobni operator kryci rukav ,, Obrd-
zek 36 — Pitvodni hadice v krycim rukavu“. Cast kryciho rukavu, ktera sméfuje k matraci
je prikotven pomoci kotviciho lanka a plastovych spojek, tak aby nehrozilo svleceni kryci-

ho rukévu pifi manipulaci a pfi pouzivani antidekubitni matrace.
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Obrazek 35 — Pénové jadro (vlastni zpracovani)

Obrazek 36 — Ptivodni hadice v krycim rukédvu (vlastni zpracovani)

Nasledné vyrobni operator ustavi aktivni ¢ast matrace do spravné a vyhovujici polohy a

pristoupi k montazi vrchni ¢asti ochranného, vnéjsiho obalu.

Vrchni ¢ast ochranného obalu je rozprostiena pies celou matraci, ustavena do vyhovujici
montdzni polohy. Déle vyrobni operator za¢ne spojovat pomoci zipu spodni a horni ¢ast
ochranného obalu matrace. Pfi zapinani zipu vyrobni operator umisti vSechny ¢asti matrace

dovniti obalu tak, aby nebranily plynulému sepnuti obou ¢asti ochranného obalu.
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Pted uplnym dopnutim zipu a tudiz spojenim obou dilti ochranného obalu, provlikne ope-
rator privodni hadice, které jsou jiz umistény v ochranném rukéavu, skrze pfipraveny pii-
vodni rukav ve spodni ¢asti ochranné¢ho obalu matrace. Po ustaveni piivodnich hadic do
privodniho rukdvu vyrobni operator dopne zip a pretdhne ochranou manzetu z horni ¢asti
ochranného obalu ptes zip, aby nedochazelo k jeho poskozeni ,, Obrazek 37 — Zip obalu na

matraci s ochranou manzetou “.

Versuyg, Skﬁ |

SLOoz o i

Obrazek 37 — Zip obalu na matraci s ochranou manzetou (vlastni zpraco-

vani)
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15 PROSTOROVE USPORADANI PRACOVISTE LAY-OUT

Nize uvedeny lay-out ,, Obrazek 38 — Lay-out pracovisté kompletace matraci“, zndzoriuje
aktualni stav rozlozeni montaznich prvkd, stolii a materidlnich zasobnikli na vyrobni plose.
Lay-out pracovist¢ kompletace matraci a kompresort Ize charakteristikovat jako lay-out
produktovy, jelikoz jsou jednotlivé ¢asti vyroby rozdéleny do jednotlivych ¢asti dle vyra-

bén¢ komponenty.

Kompletacni
i stil [
P Zasobnik
Strihali 4 |Lhadic
stolicd |~ [
Priprava || Stojan na /Dokon(':eni spojky
Spojky hadice || < [*is

|1 Dokumentace
Stll s pripravou

[ L8

M

Kompletace
spojky

Obrazek 38 — Lay-out pracovisté kompletace matraci (vlastni zpracovani dle in-

terni dokumentace)
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16 SPAGHETTI DIAGRAM

16.1 Strihani hadic na rozvod tlakového vzduchu uvnitf¥ matrace

Nize uvedeny obrazek ,, Obrazek 39 — Spaghetti diagram stiihani hadic* znazoriuje jeden
cyklus pohybu operatora po vyrobni plose pii stithani hadic na rozvody tlakového vzduchu
uvnitt matrace. Uvedena sekvence ve spaghetti diagramu se cyklicky opakuje v zévislosti

na mnozstvi davek stiithanych pfivodnich hadic.

@ @ P Zasobnik
Stfihagi -+« ¢ || hadic
: B
stolice |
Vs
03 _~ Stull s pfipravou
"
|
L1 —

Obrazek 39 — Spaghetti diagram stfihani hadic (vlastni zpracovani

dle interni dokumentace)

Legenda:

01 - Ziskani hadice, zavedeni hadice do stfihaci stolice
02 - Nastaveni stfihaci délky

03 - Stih hadice

04 - Ulozeni hadice na stll s pfipravou

05 - Névrat ke sttihaci stolici

Nadmira neefektivni chlize operatora je detailn¢ vypoctena v analyze BasicMOST, ktera je
ptilohou ,, Priloha P I11*. Jedna se piredev§im o bod 4 tohoto spaghetti diagramu, kdy vy-

robni operator odnasi nastiihané hadice na stil s pfipravou.
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16.2 Kompletace spojky na privod tlakového vzduchu

Nize uvedeny obrazek ,,Obrazek 40 — Spaghetti diagram kompletace spojky‘ Znézoriuje
jeden cyklus pohybu operatora po vyrobni ploSe pii piipravé a kompletace spojky na pfi-
vod tlakového vzduchu. Uvedena sekvence ve spaghetti diagramu se cyklicky opakuje

Vv zavislosti na mnozstvi davek pro spojky na ptivod tlakového vzduchu.

A Zasobnik
Strihafi 4 |Lhadic
b lstolice | [
Pfiprava [ __| 03 [ Stojan n W% Dokonéeni spojky
spojky \%IB&T — «] |+ lis
// Dokumentace
i B Stdl s pfipravou
[ il
I T \\ 5
Kompletace

spojky

Obrazek 40 — Spaghetti diagram kompletace spojky (vlastni zpracovani dle interni do-

kumentace)

Legenda:

01 - Ziskani prefabrikované spojky a chtize ke stolu s pfipravou
02 - Obrouseni spojky

03 - Ocisténi spojky

04 - Chtize ke kompleta¢nimu stolu, kompletace spojky

05 - Chtize ke stolu s ptipravou, montaz dalSich €asti spojky

06 - Chtize pro hadice na ptivody tlakového vzduchu

07 - Zalisovani hadic do spojky, dokonceni

Detailni analyzu vykonavanych pohybl, vcetné numerického vycisleni, lze nalézt

Vv analyze BasicMOST, kterd je ptilohou ,, Piloha P IV*.
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16.3 Stiihani hadic na privody

Nize uvedeny obrazek ,, Obrazek 41 — Spaghetti diagram stiihani hadic na privody “ zZna-
zorfiuje jeden cyklus pohybu operatora po vyrobni ploSe pii stéihani hadic na ptivody tla-
kového vzduchu. Uvedend sekvence ve spaghetti diagramu se cyklicky opakuje v zavislosti

na mnozstvi davek stfithanych ptivodnich hadic.

Zasobnik
Stfihaci E@m < || hadic
stolice |
Stojan na
hadice ||
Dokumentace
| aal
— 111 -

Obrazek 41 — Spaghetti diagram stfihani hadic na pfivody (vlastni zpracovani

dle interni dokumentace)

Legenda:

01 - Ziskani hadice, zavedeni hadice do stfihaci stolice

02 - Nastaveni stithaci délky

03 - Sttih hadice

04 - UloZeni hadice do stojanu

05 - Chtize k dokumentaci, ziskani dokumentace odlozeni na stil
06 - Nalepeni stitku

07 - Navraceni k dokumentaci

08 - Navrat ke stiihaci stolici

Detailni analyzu vykonavanych pohybi, vcetn€ numerického vycisleni, lze nalézt

Vv analyze BasicMOST, kter4 je ptilohou ,, PFiloha P Il *.
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16.4 Kompletace matrace

Nize uvedeny obrazek ,, Obrdazek 42 — Spaghetti diagram kompletace matrace “ znazoriuje
jeden cyklus pohybu operatora po vyrobni plose pii kompletaci antidekubitni matrace.

Uvedena sekvence ve spaghetti diagramu se cyklicky opakuje v zavislosti na mnozstvi

montovanych hadic na matraci.

Kompletaéni o1
sthl T

— k= Il

&

Stil s pfipravou|

Obrazek 42 — Spaghetti diagram kompletace matrace

(vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

RozloZeni aktivni ¢asti matrace

Chtize pro jednu davku ptivodnich hadic

Navrat k montdznimu stolu s ptivodnimi hadicemi

Chitize kolem montazniho stolu a montaz hadic dle vykresové dokumentace

do finalniho umisténi

Detailni analyzu vykonavanych pohybi, vcetn€ numerického vycisleni, lze nalézt

v analyze BasicMOST, ktera je ptilohou ,, Priloha P V*.
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16.5 Dokonc¢eni matrace

Nize uvedeny obrazek ,, Obrdzek 43 — Spaghetti diagram dokonceni kompletace* znazor-

nuje cely cyklus pohybu operatora po vyrobni plose pii dokon¢ovacich pracich pii komple-

taci antidekubitni matrace.

Legenda:

01 -
02 -
03 -
04 -
05 -
06 -
07 -
08 -
09 -

\ \

Kompletaéni|

st
\

Obrazek 43 — Spaghetti diagram dokonceni kompletace

(vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

RozloZeni spodniho dilu ochranného obalu

Chiize a ziskani zkompletované, vnitini ¢asti matrace

Navrat ke kompletacnimu stolu

Ustaveni vzajemné pozice spodniho dilu obalu a vnitini ¢asti matrace
Chtize a ziskani ochranného rukévu ptivodnich hadic

Navrat ke kompletaénimu stolu a instalace ochranného rukavu
Ustaveni vzajemné pozice spodniho dilu obalu a vnitini ¢asti matrace
Ziskani horniho dilu ochranného obalu

Spojeni dolni a horni ¢asti ochranného obalu zipem

Detailni analyzu vykonavanych pohybl, vcetné numerického vycisleni, lze nalézt

Vv analyze BasicMOST, kterd je ptilohou ,, Piiloha P V1.
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17 VYPOCET PRIDANE HODNOTY

17.1 Strihani hadic

Vypocet ptidané hodnoty probéhl na zéklad¢ ¢asové analyzy BasicMOST, ktera je piilo-
hou ,, Piiloha P III*, této bakalaiské prace a vyobrazeni pohybu ve spaghetti diagramu,
obrazek ,, Obrdzek 39 — Spaghetti diagram stiihani hadic“ a ,, Obrazek 41 — Spaghetti dia-

gram strihani hadic na privody .

Celkovy ¢as potirebny pro kompletni pripravu a nastiihani hadic:

31880 TMU

Cas b&hem, kterého operator méni vlastnosti virobku:

4 210 TMU

Vvypocet VA-indexu:

4210

VA — index = 31830

=13,20%

17.2 Kompletace spojky na privod tlakového vzduchu

Vypocet pfidané hodnoty probéhl na zakladé ¢asové analyzy BasicMOST, ktera je piilo-
hou ¢islo ,, Priloha IV*, této bakalarské prace a vyobrazeni pohybti ve spaghetti diagramu,

,, Obrazek 40 — Spaghetti diagram kompletace spojky *“.

Celkovy ¢as potiebny pro kompletni pripravu a nastithani hadic:

5200 TMU

Cas b&hem, kterého operator méni vlastnosti virobku:

3330 TMU

Vvpocet VA-indexu:

VA —ind —3330—64030/
index = ——o0 = 64,03%
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17.3 Kompletace antidekubitni matrace + tlakova zkouska

Vypocet pfidané hodnoty probéhl na zaklad¢é ¢asové analyzy BasicMOST, ktera je piilo-
hou ,, Priloha P V*, této bakalaiské prace a vyobrazeni pohybl ve spaghetti diagramu,

., Obrazek 42 — Spaghetti diagram kompletace matrace “.

Celkovy ¢as potiebny pro kompletni kompletaci antidekubitni matrace a tlakové

zkousky:
32290 TMU

Cas b&hem, kterého operator méni vlastnosti virobku:

6 880 TMU

Vvypoéet VA-indexu:

6 880

VA — index = 37290

= 21,30 %

17.4 Dokonc¢eni matrace

Vypocet ptidané hodnoty probéhl na zékladé ¢asové analyzy BasicMOST, ktera je ptilo-
hou ,, Priloha P V1* této bakalafské prace a vyobrazeni pohybu ve spaghetti diagramu,

., Obrazek 44 — Spaghetti diagram dokonceni kompletace “.

Celkovy ¢as potirebny pro dokonceni matrace:

1420 TMU

Cas b&hem, kterého operator méni vlastnosti virobku:

3750 TMU

Vypoéet VA-indexu:

VA —ind —1420—37860/
index = o—c = 37,86%
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18 VYHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO
PROCESU KOMPLETACE ANTIDEKUBITNI MATRACE

Zhodnoceni soucasného stavu vyrobniho procesu antidekubitni matrace je provadéno
z n¢kolika stran thlti pohledu na samotnou vyrobu a procesy, které jej riznou meérou
ovliviuji.

Vyhodnoceni soucasného stavu se zaklada na skutecné provedené analyze, kterd se zaklada
na skute¢ném pozorovani vyroby, analyze video zdznamt a konzultaci se zamé&stnanci fir-

my Linet spol. s r.o.

18.1 Stiihani hadic

U vyrobnich ¢innosti vedoucich K uspésnému dokonceni stiihani hadic I1ze konstatovat, Ze

se jedna o celistvy proces, ktery maji pracovnici dobie zvladnuty.

Z prostorového hlediska je nejhorsi situace v Casti, kdy pracovnik potiebuje umistit praveé
nastiithanou davku hadic stejného rozméru do zasobniku pro naslednou montaz hadic do
nov¢ antidekubitni matrace. Pro vykonani tohoto ukonu musi opustit pracovni prostor u
stiihaci stolice a pfemistit se véetné materidlu ke stojanu se zasobou nastiithanych hadi a po

ulozeni materialu se opét vraci ke sttihaci stolici.

18.1.1 Hadice na privod tlakového vzduchu

V aktualnim stavu probiha stiihani hadic na ptivod tlakového vzduchu od kompresoru do
antidekubitni matrace tak, Ze pracovnik po té co zalozi hadici do stfihaci stolice a po té co

dokon¢i stithani dané davky, musi pravée nastiihané hadice odloZit do zasobniku na hadice.

Stiihaci stolice a zasobnik na tyto hadice jsou od sebe vzdaleny tak, Ze pracovnik musi
uplné opustit pracovisté stithani a jit nékolik krokt k zasobniku. Dalsi nardst casu vznika
pii odnaseni hadic na stil s ptipravou. Tyto operace jsou z hlediska pfidani hodnoty vy-

robku neefektivni, pouze zvysuji jeho cenu, bez zvyseni uzitné hodnoty.

Tento fakt je odhalen v analyze BasicMost, ktera je pfilohou ,, Priloha P 111, nize uvedené
tabulky ,, Tabulka 4 - Cdst 1 analyzy BasicMost a Tabulka 5 - Cast 5 analyzy BasicMost*
Dale lze tuto neefektivitu podpofit znazornénim chiize ve spaghetti diagramu ,, Obrazek 40

— Spaghetti diagram kompletace spojky “.
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Tabulka 4 — Cast 1 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Al BO G1 JA6 |BO P1
1 1 1 1 1 1

Ulozeni hadice do stojanu | V

Tabulka 5 — Cast 2 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Odneseni nastfihanych hadic v Al BO0O G3 |A10 |BO P 3
na stil s pfipravou -950mm 1 1 1 1 1 1

Dal8im nedostatkem pii ptipravé ptivodnich hadic je pomérné Spatné umisténi dokumenta-
ce s Stitky potfebnymi pro oznaceni hadic, ktera se nachazi ve velké vzdalenosti od stiihaci

stolice.
Tuto situaci znazoriiuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 6 - Cést 3 analyzy BasicMost

Tabulka 6 - Cast 3 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Chiize k dokumentaci, ziskani v A 10 B 0 G3 |Al1l B O P1
dokumentace odlozZeni na stul 1 1 1 1 1 1

18.1.2 Hadice uvnitf antidekubitni matrace

Nedostatek Ize pozorovat v piipravé hadic pro samotny rozvod tlakového vzduchu uvniti
samotné antidekubitni matrace. Je tfeba uvést, Ze situace je zde ponc¢kud v horSim stavu,
jelikoZ vzdalenost mezi stfihaci stolici a zasobnikem pro tyto vzduchové rozvody je mno-

hem delsi nez u zasobniku na hadice ptivodni.
Tuto situaci znazorfiuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 7 - Cdst 4 analyzy BasicMost**

Dale 1ze tuto neefektivitu podpofit znazornénim chiize ve spaghetti diagramu ,, Obrdzek 39
— Spaghetti diagram strihani hadic*

Tabulka 7 — Cast 4 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Odneseni nastfihanych hadic Al BO G3 ||[A10 | BO P3
na stiil s pfipravou - \Y
355;415mm 1 1 1 1 1 1
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Dal8im nedostatkem v ptipad¢ stithdni hadic pro rozvod vzduchu uvnitt antidekubitni mat-
race je dvojité umisténi hadic. Jak lze vidét v ptilozené analyze BasicMOST ,, Priloha P
117, pracovnik nejprve hadici ustfihne a odlozi ji na stil, ktery se nachazi pied stiihaci
stolici a poté co nastiiha davku pro jednu antidekubitni matraci (stejny rozmér), uchopi jiz
nastfihané hadice a vSechny je odnese na stil s pfipravou pro montadz antidekubitni matra-

ce. Zvyraznéna hodnota vyjadfuje pocet opakovani zndzornéné operace.
Tuto situaci znazorfiuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 8 - Cdst 5 analyzy BasicMost*

Dale lze tuto neefektivitu podpofit znazornénim chiize ve spaghetti diagramu ,, Obrazek 39

— Spaghetti diagram stiithani hadic “

Tabulka 8 - Cast 5 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Odlozeni na stll pied stfihaci Al BO G1 |A1 BO P1
stolici - \ 25
90;120;14,160;180;200;240mm 1 1 1 1 1 ]

18.2 Kompletace spojky na privod tlakového vzduchu

Kompletace spojky na piivod tlakového vzduchu ma ze vSech analyzovanych ¢asti nej-
vy$s$i VA-index. Ale i pfes tento fakt je kompletace doprovazena velikymi piesuny opera-
tora mezi jednotlivymi montdZnimi a pfipravnymi stoly, coz podstatné zvySuje dobu trvani

celé kompletace.
Tuto situaci znazoriiuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 9 - Cést 6 analyzy BasicMost *

Dale 1ze tuto neefektivitu podpofit znazornénim chiize ve spaghetti diagramu ,, Obrdzek 45

— Spaghetti diagram kompletace spojky *

Tabulka 9 - Cast 6 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Odneseni oc€isténé spojky k mon- v A3 |[B0O G3 |A1 BO P1
taznimu stolu 1 1 1 1 1 1
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18.3 Kompletace antidekubitni matrace

Kompletace antidekubitni matrace probiha celkem plynule, ale je doprovazena tfemi nedo-
statky, které podstatn¢ zvySuji prubéznou dobu vyroby, tim cenu a mensi konkurence-

schopnost vyrobku.
1. Neznalost vyrobni dokumentace

Pii zahajeni kompleta¢niho procesu antidekubitni matrace je zcela legitimni, Zze vyrobni
operator prostuduje vyrobni dokumentaci, ale pii vyrobé analyzované antidekubitni matra-
ce operator ¢te, poptipadé hleda informace ve vyrobni dokumentaci nékolikrat béhem
kompleta¢niho cyklu, vzdy po dokonceni instalace jednoho rozméru hadic na antidekubitni
vzduchové celky. Tento fakt je zndzornén v ¢asové analyze BasicMOST ,, Priloha P V*,

zde je tato akce oznacena sekvenénim modelem ,,NT*
Tuto situaci znazoriiuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 10 - Cdst 7 analyzy BasicMost**

Tabulka 10 - Cast 7 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Cteni Al B0O G1 |[A0O BO POY|/T6 |[A1 BO P1 |A3
vyrobni | N
doku- T
mentace 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Neustale studovani vyrobnich detailti v dokumentaci vyrazné zvysuje celkovou dobu prace

na kompletaci.
2. Umisténi pfipravenych komponent

Operator potiebuje pro uspésné dokonceni kompletace matrace ptipravené hadice na roz-
vod tlakového vzduchu uvniti matrace. Ty jsou ovSem umistény na druhé strané pracovni-
ho prostoru, nez na jakém probiha kompletace jednotlivych dilct do celku. Ziskani jedné
sady hadic zabird v analyze BasicMost 660 TMU, coz je velk4 hodnota vzhledem k tomu,
ze se jedna o Cinnost, kterd svym charakterem nepfispiva ke zvySovani uzitné hodnoty vy-

robku, pouze prodluzuje dobu vyroby.
Tuto situaci znazoriuje nize uvedena tabulka ,, Tabulka 10 - Cdst 7 analyzy BasicMost*

Tabulka 11 - Cast 8 analyzy BasicMost (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

Chiize a ziskani 1. sady ha- A3 |B0O G1 (A3 |[BO P1 (AO

dic v 1 1 1 1 1 1
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18.4 Vyrobni proces z pohledu bezpe¢nosti a vizualizace

Béhem provadéného monitoringu byly na pracovisti dodrzovany veskeré bezpecnosti
predpisy firmy Linet spol. s r.o. VSichni pracovnici pouzivali pfedepsané ochranné pomtic-

ky (bryle, odév, rukavice, apod.)

Z pohledu vizualizace je pracovisté dostatecné zajisténo, vSechny umisténé pomtcky, do-

kumenty apod. maji sviij popisek a na pracovisti jsou znazornény rizikové faktory.

18.5 Shrnuti nedostatku

Vsechny uvedené nedostatky byly objeveny pomoci metod ¢asové analyzy BasicMost, kde
se objevuji nejéastéji v podobé indexu ,,A“, ktery oznacuje pohyb pracovnika a tudiz akti-
vitu, kterd oznacuje neefektivni a nadbyteCnou operaci, kterd svym pribéhem nezvySuje
uzitnou hodnotu vyrobku. Nedostatky se tudiz tykaji pfedev§im prostorového usporadani

pracovisté (lay-outu).
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19 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU
KOMPLETACE ANTIDEKUBITNI MATRACE

Na zéklad¢é analyzy a studia kompleta¢niho procesu pro antidekubitni matraci ve firmé

Linet spol. s r.o0., jsem v ptedchazejici kapitole popsal zaznamenané nedostatky.
19.1 Implementace §tihlé vyroby

19.1.1 Zkraceni vzdalenosti mezi pracovisti

Veskera nadbytecnd chiize, kterou jsou pracovnici nuceni vykondvat, souvisi s neStihlym
(nelogickym) uspofadanim pracovisté. Pfedevs§im jde o piipravné stiihaci stolice a jejich
vzdalenosti od stolu s ptipravou, kam se nastfihané hadice umist'uji. Dalsi problém je indi-
kovan ve vzdalenosti stolu s pripravou, kde se nachazeji nastiihané hadice pro kompletaci

do antidekubitni matrace.

Resenim t&chto situaci je zkraceni vzdalenosti mezi témito tfemi stéZejnimi pracovisti. To
znamena uprava lay-outu tak, aby byla eliminovana zbyte¢na chiize, kterou museji opera-
tofi ujit.

Idealnim stavem by bylo Uplné napfimeni toku nastfithanych hadic mezi stfihaci stolici,
zasobnikem a montaznim stolem tak, aby tok tohoto materialu byl co nejptimé&;jsi. To zna-
mena umisténi sttihaci stolice v dosahu stolu pfipravou a néasledné s montaznim stolem.
Zavedenim toho opatfeni umozni zkraceni potfebného, vyrobniho ¢asu ke kompletaci a

pfedevsim eliminuje riziko znehodnoceni materialu pfi preprave.

19.1.2 Nahrazeni stolu s pripravou

Nastiihané hadice se umistuji na stil s ptipravou, ktery je staticky. Jeho nahrazeni pojizd-
nou verzi lze dosahnou variability, ktera umozni pfevezeni veSkerého materialti do vyhod-

né pozice pro montaz.

Dale 1ze stil s ptipravou nahradit pojizdnym ramem s piepravkami, kde kazda ptepravka
bude oznacena popisnym, identifikacnim Stitkem S informaci jaka soucast se v piepravce
nachazi, napft. ,, Hadice d=16mm, L=355mm “. Pro hadice delSich rozméra Ize pouzit za-

vésny systém tak, jako je tomu u stojanu na hadice na ptivody, ktery je jiz opatien kolecky.
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19.1.3 Slouéeni pracovist’ vyroby spojky na pfivod tlakového vzduchu

Aktualné probiha piiprava a kompletace spojky na ptivod tlakového vzduchu celkem na
ttech pracovistich, které jsou rozprostieny po vyrobni plose, a vyrobni operator je pro se-
staveni spojky na ptivod tlakového vzduchu nucen vykonavat nadmérnou chiizi, ktera nijak
nezvysuje hodnotu vyrobku. Resenim je sloudeni pracovist’ pro kompletaci spojky do lo-
gického fetézce, ktery zkrati vyrobni Casy a pfedevsim vzdalenosti mezi jednotlivymi ope-

racemi.

19.2 ProSkoleni personalu

Ptred zavedenim vyrobku do vyroby je potfeba provést zkuSebni série, kde jsou vSichni
zapojeni operatofi seznameni se specifiky daného produktu, pfedevsim s odliSnostmi od jiz
zavedené produkce. Déle by méli byt operatofi sezndmeni s planovanym vyrobnim postu-
pem pro kompletaci. Veskeré tyto ¢innosti je vhodné provadét za pritomnosti vedouciho
vyroby pro dany vyrobni usek a vyrobniho technologa, ktery zajisti spravné provedeni
technologického postupu montaze. Primyslovy inZzenyr by mél dohlizet a ptipadné korigo-
vat navrzeny styl prace, pfedev§im pohyby pracovnikii béhem montaZze tak, aby byly dodr-
Zeny vSechny interni poZadavky na kvalitu s cilem optimalizovat pouZity ¢as pro montaz,

ktery narlista opakovanym studiem vyrobni dokumentace.

19.3 Shrnuti doporuceni

NejvyraznéjSim nedostatkem v kompletaénim procesu jsou velké vzdalenosti mezi jednot-
livymi pracovisti a stoly pro pfipravu a montaz. Kvili nadmérné chtizi operatorti a pohybu
materialti se vyrazné prodluzuje &as potiebny ke kompletaci matrace Air2Care. ReSenim
tohoto stavu je kompletni uprava lay-outu, tzn, relay-out, ktery by mél zohlednit potieby
vyroby a napiimit toky materiala tak, aby doslo k minimalizaci manipulace a chlize opera-

o

toru.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalaiské prace byla diikkladnd Casova analyza procesu kompletace

antidekubitni matrace ve firme Linet spol. s r.0. Diky provedené analyze byly odhaleny

nedostatky v daném pracovnim procesu a nasledné byly navrzeny zlepsujici opatieni.

V teoretické Casti jsou detailné popsany jednotlivé metody analyz. Hlavni pozornost je
vénovana metod¢ BasicMOST, popisu jednotlivych soucasti tohoto systému véetné moz-
nosti vyuziti. Déle byla pozornost vénovana piidané hodnoté oznacované jako VA-index a

spaghetti diagramu, pro prostorovou analyzu pohybu pracovnika.

V praktické Casti byla predstavena samotna firma Linet spol. S r.0. jeji vyrobni portfolio,
zakladni vyrobni a ekonomické udaje. Podkladem celého zkoumani kompletaéniho procesu
byly pofizené video zdznamy z vyroby firmy Linet spol. s r.o. Na jejichz zaklad¢ byl vy-
tvoten slovni popis vSech hlavnich i podpirnych ¢innosti, které operatofi pii vyrobé pro-
vadéji. Dalsim krokem bylo sestaveni analyzy BasicMOST pro vSechny vyrobni operace,
uréeni spravnych sekvencnich modell a pfifazeni odpovidajicich parametrii. Jako nésledu-
jici prvek byl vytvofen spaghetti diagram, ktery pomohl odhalit zbytecnou manipulaci
S materidlem a chizi pracovnika po vyrobni plose, pomoci grafického znadzornéni dané
situace. Poslednim krokem byl vypocet VA-indexu, ktery jen potvrdil jiz odhalené nedo-

statky v kompletacnim procesu.

Nasledujici kapitoly se zabyvaly navrhy moznych zlepSujicich prvka v kompeti¢nim pro-
cesu tak, aby doslo k racionalizaci vykondvanych pohybti a tkonl vyrobnich operatort.
Jednalo se piedevs$im o logické uspotadani vyrobni plochy, v aktualnim stavu musi vyrob-
ni operator vykonat spoustu zbyte¢né chlize, nejen k ziskani materiald, ale i1 pfi pfechazeni
mezi jednotlivymi pracovisti.

Cil bakalatské prace, tudiz zanalyzovani kompletacniho procesu z hlediska vykonavanych

¢innosti a potfebného ¢asového fondu, byl uspésné splnén. Aktualni rozhodnuti o ptipadné

implementaci zmén je Cisté v kompetenci firmy Linet spol. s r.o0. a jejich pracovnik.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]

[2.]

[3.]

[4.]

[5.]

[6.]

[7.]

[8.]

[9.]

[10.]

[11.]

[12.]
[13.]

Analyza a méfeni prace., © 2005 — 2015, API: Academy of Productivity and Inno-
vations [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/68397.analyza-
a-mereni-prace/

Antidekubitni systémy, © 2013-2015, LINET. LINET [online]. [cit. 2015-04-12].
Dostupné z:http://www.linet.com/cz/zdravotnictvi/matrace/antidekubitni-systemy/
Antidekubitni systémy: Air2Care, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12].
Dostupné z: http://lwww.linet.com/cz/health-care/matrace/antidekubitni-
systemy/air2care/

Antidekubitni systémy: Virtuoso, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12].
Dostupné z: http://lwww.linet.com/cz/health-care/matrace/antidekubitni-
systemy/virtuoso/

HERMAN, J., 2001, Rizeni vyroby. Vyd. 1. Slany: Melandrium, 167 s. ISBN 80-
861-7515-4.

CHROMJAKOVA, F. A R. RAJNOHA, 2011, Rizeni a organizace vyrobnich pro-
cesii: kompendium primyslového inzenyra. Zilina: Georg, 2011, 139 s. ISBN 978-
80-89401-26-0.

KAVAN, M., 2002, V'yrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Pu-
blishing, 424 s. ISBN 80-247-0199-5.

KERKOVSKY, M., 2001, Moderni pristupy k Fizeni vyroby. Vyd. 1. Praha: C. H.
Beck, xi, 115 s. ISBN 80-717-9471-6.

KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK., 2006, S'tl'hly a inovativni podnik. Praha: Alfa Pu-
blishing, 237 s. Management studium. ISBN 80-868-5138-9.

LIKER, J. K., 2004, The Toyota way: 14 management principles from the world's
greatest manufacturer. New York: McGraw-Hill, xxii, 330 s. ISBN 978-0-07-
139231-0.

LINET SPOL. S R.O., © 2013-2015, Linet [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné
z: http://www.linet.com/cz/

LINETKA, [2013], [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné z: http://skolka.linet.cz/
MASIN, I. a M. VYTLACIL., 2000, Nové cesty k vyisi produktivité: metody prii-
myslového inzenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 311 s.

ISBN 80-902-2356-7.


http://e-api.cz/page/68397.analyza-a-mereni-prace/
http://e-api.cz/page/68397.analyza-a-mereni-prace/
http://www.linet.com/cz/zdravotnictvi/matrace/antidekubitni-systemy/
http://www.linet.com/cz/health-care/matrace/antidekubitni-systemy/air2care/
http://www.linet.com/cz/health-care/matrace/antidekubitni-systemy/air2care/
http://www.linet.com/cz/
http://skolka.linet.cz/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 86

[14.]

[15.]

[16.]

[17.]

[18.]

[19.]

[20.]

[21]

[22]

[23]

[24.]

[25.]

[26.]

MASIN, 1., 2003, Mapovani hodnotového toku ve vyrobnich procesech. 1. vyd.
Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, ISBN 80-902235-9-1.

O nas, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné z: 3.
http://www.linet.com/cz/0-nas

O nas: Profil spole¢nosti, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostup-
né z: http://www.linet.com/cz/o-nas/profil-spolecnosti/

OR-LINET spol. s r. 0, © 2015, MINISTERSTVO FINANCI CR. Vypis dat Ob-
chodniho  rejstiiku v ARES [online].  [cit.  2015-04-12].  Dostupné
z: http://wwwinfo.mfcr.cz/cgi-
bin/ares/darv_or.cgi?ico=00507814&jazyk=cz&xml=1

PAVELKA, M., 2009, Casové studie - nastroj pramyslového inZenyrstvi. API:
Academy of Productivity and Innovations[online]. ¢. 68428 [cit. 2015-04-12]. Do-
stupné  z: http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-
inzenyrstvi/

Potfebujeme hlavné optimistické vize, 2003, ECONOMIA, a.s. Ekonom [online].
[cit. 2015-04-12]. Dostupné
z:http://img.ihned.cz/attachment.php/800/44903800/kpIHN070631bLIVuCwtBfKhx
r8AmJgsi/_JR10484_Zbyn_k_Frol_k.jpg

Profil spolecnosti, 2013, LINET [online]. 01/2013 [cit. 2015-04-12]. Dostupné
z:http://www.linet.com/fileadmin/user_upload/02_LINET _cz/About_us/Brochures/
linet_companyprofile_CZ.pdf

Sluzby: 360° Péce, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné
z: http://www.linet.com/cz/360-pece/

Sluzby: Interiéry na kli¢, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostup-
né z: http://www.linet.com/cz/interiery-na-klic/

Sluzby: Servis vyrobki, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné
z: http://www.linet.com/cz/interiery-na-klic/

Sluzby: Vybaveni ambulantnich ordinaci, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-
04-12]. Dostupné z: http://www.linet.com/cz/interiery-na-klic/

Sluzby: Vzd&lavani, © 2013-2015, LINET [online]. [cit. 2015-04-12]. Dostupné
z: http://www.linet.com/cz/vzdelavani/

TUCEK, D. a R. BOBAK., 2006, Vyrobni systémy. Vyd. 2. uprav. Zlin: Univerzita
Tomase Bati ve Zling, 298 s. ISBN 80-731-8381-1.


http://www.linet.com/cz/o-nas
http://www.linet.com/cz/o-nas/profil-spolecnosti/
http://wwwinfo.mfcr.cz/cgi-bin/ares/darv_or.cgi?ico=00507814&jazyk=cz&xml=1
http://wwwinfo.mfcr.cz/cgi-bin/ares/darv_or.cgi?ico=00507814&jazyk=cz&xml=1
http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/
http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/
http://img.ihned.cz/attachment.php/800/44903800/kpIHn07o631bLlVuCwtBfKhxr8AmJgsi/_JR10484_Zbyn_k_Frol_k.jpg
http://img.ihned.cz/attachment.php/800/44903800/kpIHn07o631bLlVuCwtBfKhxr8AmJgsi/_JR10484_Zbyn_k_Frol_k.jpg
http://www.linet.com/fileadmin/user_upload/02_LINET_cz/About_us/Brochures/linet_companyprofile_CZ.pdf
http://www.linet.com/fileadmin/user_upload/02_LINET_cz/About_us/Brochures/linet_companyprofile_CZ.pdf
http://www.linet.com/cz/360-pece/
http://www.linet.com/cz/interiery-na-klic/
http://www.linet.com/cz/interiery-na-klic/
http://www.linet.com/cz/vzdelavani/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

[27.] ZANDIN, K. B., ©2003, MOST work measurement systems. 3rd ed., rev. and ex-
panded. New York: Marcel Dekker, xxiv, 519 p. ISBN 08-247-0953-5.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

88

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

OTK
OEE
BOZP
PMTS
MTM
MOST
UAS
TNG
TMU
VA-index
API
EAT
TIG

PUR

Odd¢leni technické kontroly

Overall equipment effectiveness — Celkova efektivnost stroje
Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci

Predetermined motion time system

Methods time measurement

Maynard operation sequence technigque

Universelles analyser system

Oznaceni technologického postupu

Time measurement units

Value added index — Index ptidané hodnoty
Akademie produktivity a inovaci

Earnings after Taxes — Zisk po zdanéni a urocich
Tungsten inert gas - Svafovani v ochranné atmosféie

Polyuretan
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PRILOHA P1I VYKRES ANTIDEKUBITNI MATRACE AIR2CARE

W

SEE NOTE 4.
\Viz. poz. 4

SEE NOTE 1.

VIEWED FROM THE VALVE SIDE.
Pohled ze strany ventilQ.

I Viechva rdva vytvazena Al rght reserved

SEE NOTE 1.
Viz. poz. 1

NOTES:

1) Prior to fitting any tubing, the loose flaps in the four positions indicated, must be fitted over the air valves where shown, the air valves being inserted
through the slots in the ends of the flaps.

2) The tubes must be fitted in the positions shown without any twist being introduced into the tubes, such that all connectors are mounted in the same
plane.

3) The tubes of the umbilical assembly, with the connector orientated as indicated, (to be advised) must be fitted to the valves as shown, without any twist
being introduced into the tubes. The pipe lengths for the umbilical assembly (in brackets) are shown for connection identification purposes and are not
included in the items list for this assembly drawing.

Poznamky:

1) Pfed montazi trubek, musi byt pfes ventil pfetazena cela a az poté, jsou trubky namontovany.

2) Trubky jsou montovany na vyznacena mista, bez krouceni pfi spojovani a vdechny konektory jsou v jedné roviné.

3) Hadice "chobotu" s konektorem orientovanym jak je zobrazeno (bude jesté upfesnéno), musi byt vybaven ventilem, jak je zobrazeno.

SEE NOTE 1.
Viz. poz. 1

OSSOSO S

A W
Viz. poz. 1
Item No. Description Manufacturer'Supplier | Part No. Cuantty|
{57000 TOP DECKWATTRESS CELLSETAIC = T
[ A orTE e g
3
< PR BOARRING TOBE B T e P
s BILCAT ASSY ez S7ooor: 1
s

" Tolerance netoierovanych rozménd +/- 25mm

PROMITANT
TOLERANCES SN IS0 8015

1SOE

PRESNOST Jitem 2 PN corrects F2-VO
viz. poznamka [Cells 7 & 8 made stafic B2-VO
MERITKO [resii-tsimer_acollins issue for zero seres R1-vO1

T CGE

AR

Wi Refer to items list.

POLTTOVRR 52w MATERAL

Twnes weor

e A2C [war_Aktiv.matrace[ »

. | et 57000729 P2-voz.dnt|

CELL ASSY FOR SINGLE DECK A2C

ey e

S§7000729-P2

Sht 1 of 1

[0 WHFESD -DRANING R
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PRILOHA P II VYKRES SPOJKY NA PRIVOD TLAKOVEHO

VZDUCHU

4

v 7

A

x mdves o ¢y of the oy

Fratcintan lrode et of LY et 10n

o 6f s mctoticd 4 20,
ot of M prod b3 cemeah) ssbeloge it

ot v pesve e e

iy Aty T conte

i ISOMETRIC VIEW

SCALE 11

SCALE 211

%

Notes:

1. Apply a thin smear of Dupont Krytox GPL205 Lubricant to the mating faces of
the Item 1, Spigot Block, and ltem 2, Air connector Block, prior to assembly.

2. Tighten Item 3, M5 x 20 screw, to 130Ncm + 4%

Poznamky:

1. Pfed montazi aplikujeme slabou vrstvu vazeliny (Dupont Krytox GPL205) na
styénou plochu dilu Spigot block nebo Air connector block.

2. Utahovaci moment pro $roub M5x20 je 130Ncm + 4%.

ftem | Description

Part Number | Quantity

Number
EXPLODED VIEW Air Connector Assembly §7000703
1 Spigot Block 07000663 1
2 Air Connector Block 07000662
3 M5x20 Cap Screw DIN 912 Stainless Steel | 8404-0655
& Nut MS Nyloc DIN982 Staintess Steel 8543-0045
5 Pointer 07000664
6 LABEL AIR CONNECTOR SHROUD 070001324

(Co) cmwnk sy - CHECKED DINERSIONS

PROMITANI -PROJECTION- ISO £
TOLERANGES CSN 180 EN 8015 1960)

PRESNOST -ACCURACIES

soni: somsedikoval fst Production issues.

7.10.2014

DATE

TERIAL

ALANCOLLINS 8101,

Aktiv. matrace [sr A2C

GHT
= S7000703_01.0f]

Air connector assembly

- $7000703 | 01

Foge | Fages




PRILOHA P III ANALYZA BASICMOST - STRIHANI HADIC

Vypocet €asu manualni prace p
Nazev vyrobku: Air2Care Zpracoval : KoSata J. cas +10% |Nacrtek:
Cislo vykresu $7000729.P2 Datum : 1.11.2014 21,02
Nazev operace: Stfihani hadic pro montaz matrace T™MU sekund minut
C. operace: 31880 1146,76 19,11
Sestava Popis Sekvence TMU |Cislo op. | min.
A 3 B G 1 3 B 0 P 6 0
1 Ziskani hadice + zavedeni hadice do stfihaci stolice \ 1 1 3| 390 10 0,23
A 1 B G 1 6 B 0 P 6 10
2 Nastaveni stfihaci délky NM 1 1 3| 930 10 0,56
A 1 B G 1 6 B 0 P 1 1
3 Stfih hadice NC 1 1 3| 510 10 0,31
A 1 B G 1 6 B 0 P 1 0
4 UloZeni hadice do stojanu \% 1 1 3| 270 10 0,16
A 6 B G 0 0 B 0 P 0 0
5 Navrat ke stfihaci stolici \ 1 1 3| 180 10 0,11
( i, ziskani A 10 B G 3 0 B 0 P 1 0
6 Chu%e k'dokumentam, Z|skar3| dokumentace, v 3 420 10 025
odloZeni dokumentace na sttil 1 1
A 1 B G 3 3 B 0 P 6 6
7 Nalezeni popisného stitku NT 1 1 3| 660 10 0,40
A 1 B G 1 1 B 0 P 1 0
8 Odlepeni titku z archu \% 1 2 3| 180 10 0,11
A 1 B G 1 1 B 0 P 6 0
9 Nalepeni $titku \% 1 1 3| 270 20 0,16
A 3 B G 1 3 B 0 P 3 0
10 Uklizeni dokumentace \ 1 3 11 240 20 0,14
A 10 B G 0 0 B 0 P 0 0
1" Navrat ke stfihaci stolici \ 1 1 3| 300 20 0,18
Ziskani hadice + zavedeni hadice do stfihaci stolice - A 3 B G 1 0 B 0 P 6 0
12 90;120;14;160;180;200;240mm \ 1 1 25| 2500 20 | 1,50
Nastaveni stfihaci délky - A 1 B G 1 1 B 0 P 6 10
13 90;120;14;160;180;200;240mm by 1 4 25| 17500 20 10,50
B ] A 3 B G 1 1 B 0 P 6 1
14 Stiih hadice - 90;120;14;160;180;200;240mm NC 1 1 25| 3000 20 1,80
Odlozeni na stal pred stfihaci stolici - A 1 B G 1 1 B 0 P 1 0
15 90;120;14;160;180;200;240mm v 1 1 25| 1000 20 0,60
Odneseni nastfihanych hadic na stil s pfipravou - A 1 B G 3 10 B 0 P 6 0
16 90;120;14;160;180;200;240mm v 1 1 7 [ 1400 20 084
. S - A 1 B G 0 0 B 0 P 0 0
17 Navrat ke stfihaci stolici A\ 1 1 7 70 20 0,04
iskani i i i Fihaci ice - A 3 B G 1 0 B 0 P 6 0
18 Ziskani hadice + zavedeni hadice do stfihaci stolice v 3| 300 20 018
355;415mm 1 1
o A 1 B G 1 3 B 0 P 3 6
19 Nastaveni stfihaci délky - 355;415mm NM 1 1 2 300 20 0,18
B ] A 3 B G 1 1 B 0 P 1 1
20 Stiih hadice - 355;415mm NC 1 1 3 270 20 0,16
o T A 1 B G 1 1 B 0 P 1 0
21 OdloZeni na stul pred stfihaci stolici - 355;415mm \% 1 1 3 120 20 0,07




PRILOHA P III ANALYZA BASICMOST - STRIHANI HADIC

22

QOdneseni nasttihanych hadic na stul s pfipravou -
355;415mm

10

170

30

0,10

23

Navrat ke stfihaci stolici

10

100

40

0,06

24

Ziskani hadice + zavedeni hadice do stfihaci stolice-
950mm

100

40

0,06

25

Nastaveni stfihaci délky - 950mm

NM

180

40

0,11

26

Stfih hadice - 950mm

NC

160

40

0,10

27

OdloZeni na stdl pied stfihaci stolici - 950mm

20

40

0,05

28

Odneseni nastfihanych hadic na stll s pfipravou -
950mm

10

170

45

0,10

29

Navrat ke stfihaci stolici

10

100

46

0,06




PRILOHA P IV ANALYZA BASICMOST - KOMPLETACE SPOJKY

Vypocet €asu manualni prace
Nazev vyrobku: Air2Care Zpracoval : KoSata J. cas +10% |Nacrtek:
Cislo vykresu S7000703 Datum : 7.11.2014 3,43
Nazev operace: Kompletace spojky TMU sekund minut
C. operace: 5200 187,05 312
Sestava Popis Sekvence TMU [Cislo op. | min.
A 1 B 0 G 1 A0 B 0 P 0 0
1 Vyndani kompenenty ze sacku \% 1 1 1 1 20 10 0,01
A0 B 0 G 0 A 32 B 0 P 1 0
2 Chuze k brusnému papiru \% 1 1 1 1 330 11 0,20
A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 6 0
3 ZaloZeni brusného papiru na podkladaci kamen \% 1 1 1 1 130 10 0,08
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 0
4 Namoceni spojky ve vodé \% 1 1 1 1 60 10 0,04
A0 B 0 G 0 A0 B 0 P 0 24
5 Obrouseni hran NS 1 1 1 1 1040 10 0,62
A 3 B 0 G 1 A 1 B 0 P 1 16
6 Ogisténi brusného papiru NS 1 1 1 1 240 10 0,14
A 6 B 1 G 1 A 1 B 0 P 1 0
7 Chuze k vzduchové pistoly k ogisténi spojky \% 1 1 1 1 100 10 0,06
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 6
8 Ogisténi spojky tlakovym vzduchem NS 1 1 1 1 400 10 0,24
A 32 B 0 G 3 A 1 B 0 P 1 0
9 Odneseni ocisténé spojky k montaZnimu stolu \% 1 1 1 1 370 10 0,22
A0 B 0 G 3 A 1 B 0 P 3 0
10 Aplikace lubrikantu \% 1 1 1 1 70 10 0,04
A 6 B 0 G 1 A 6 B 0 P 1 0
11 Chuze pro roubek odloZeni $roubktl na stul \% 1 1 2 1 160 20 0,10
o B A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 1
12 UloZeni dilatacni podlozky \% 1 1 1 1 100 20 0,06
ani i i ¢asti j { A 6 B 0 G 1 A 1 B 0 P 1 42
13 Smorjtovanl ho'rfula dolni ¢asti spojky, chlize k NE 1000 20 0,60
druhému montaznimu stolu 1 1 1 1
- . . A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 0
14 Zikani a aplikace lepidla A% 1 1 1 1 90 20 0,05
- . . . A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 0
15 Zikani a aplikace $titku na lepidlo A% 1 1 1 1 90 20 0,05
iskani pfi i i isténi Fi i A 3 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 0
16 lelfam pfivodnich hadic + umisténi do pfivodni v 330 20 0,20
spojky 1 1 1 1
17 Ziskani a aplikace ustavovaciho pripravku mezi 3 v A 3 B 0 G 1 A 0 B 0 P 6 0 220 20 0,13
hadice 1 1 1 1
o e . - L A 3 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 6
18 Umisténi do ruéniho lisu, lisovani a vyndani z lisu NF 1 1 1 1 350 20 0,21
e . . A 3 B 0 G 1 A0 B 0 P 6 0
19 Ziskani a aplikace zaslepky do 4. otvoru v 1 1 1 1 100 20 0,06




PRILOHA P V ANALYZA BASICMOST - KOMPLETACE MATRACE

Vypocet €asu manualni prace
Nazev vyrobku: Air2Care Zpracoval : KoSata J. cas +10% |Nacrtek:
Cislo vykresu $7000729.P2 Datum : 14.11.2014 21,29
Nazev operace: Kompletace matrace T™MU sekund minut
C. operace: 32290 1161,51 19,36
Sestava Popis Sekvence TMU [Cislo op. | min.
A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 1 A0 0 0 0 0
1 Ziskani indentifikacniho $titku a dokumentace \ 1 80 10 0,05
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 R 42 A 1 B 0 P 1 A 0
2 Vypsani identifikacniho stitku NR 1 530 10 0,32
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 R 54 A 1 B 0 P 1 A 0
3 Zapis do vyrobni dokumentace NR 1 650 10 0,39
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
- . A 3 B 6 G 3 A 1 B 0 P 1 A0 0 0 0 0
4 Vyndani 1. celly z krabice \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 140 10 0,08
. A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 A 1 1 0 0 0
5 RozloZeni 1. cely \% 5 1 5 5 1 5 1 1 1 1 1 1 310 10 0,19
LA e - - A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 6 A 0 0 0 0 0
6 Ziskani Stitku a pfipevnéni na 1. cellu \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2| 180 10 0,11
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 R 32 A 1 B 0 P 1 A 0
7 Zapis do vyrobni dokumentace NR 1| 400 10 0,24
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o . A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 3 A0 [) [) 0 0
8 Dorovnani rozloZeni 1. celly \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 100 20 0,06
( iskani vy i y A 16 B 0 G 1 A 16 B 0 P 1 A 0 1 0 1 0
9 Chuz‘e a ziskani vyrobnimu dokumnetu (vykres v 1 340 20 020
zapojeni) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. s ] A 32 B 0 G 1 A 32 B 0 P 1 A 0 1 0 1 0
10 Chze a ziskani 1. sady hadic \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 660 20 0,40
- . A 1 B 0 G 1 A 3 B 0 P 1 A 0 1 0 1 0
11 RozloZeni 1. sady hadic na 1. cellu \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 3| 180 20 0,11
12 Ziskani krabicky s lubrikantem a odlozent na v ® 1 B 0 G 1 A 1 B o0 P 1 A0 0 g g U 1| 40 20 0,02
montazni stal 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 Ushoneni © sady hadi vIA 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 A 1 0 0 0 0 3| 90 20 005
chopeni prvni sady hadic 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 ,
14 Lubrik bou koncd v A0 B 0 G 0 A 1 B 0 P 3 A 1 0 0 0 0 3 270 2 0.16
ubrikace obou konct 1 1 1 2 1 2 1 1 1 1 1 \
15 Montaz i sady hadi 1 Il A% At S S At S AU A 1 e & 1 3 360 20 0,22
ontaz prvni sady hadic na 1. cellu 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 ,
16 Montéz vzduchové uzavérk k hadi A% e S S e S AU A e e 0 0 1 180 20 0,11
ontaz vzduchové uzavérky na konec hadice 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 ,
17 Eteni virobni dok " NT A 1 B 0 G 1 A 0 B 0 P 0 T 6 A 1 B 0 P 1 A 3 1 130 20 0.08
eni vyrobni dokumnetace 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ,
18 Vyndani 2. celly z krabi y|® € 3 & g & L& 3 O P& S C C G G 1] 180 20 0,11
'yndani 2. celly z krabice 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 \
19 Rozloseni 2. cel v A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 3 A 1 1 0 6 1 1 510 20 0.31
ozlozeni <. cely 5 1 5 5 1 5 1 1 1 1 1 i
20 Spojeni 1. a 2. cell ich \% L S S i L IR U A 0 0 0 0 1 180 20 0,11
pojeni 1. a 2. celly v rozic 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 E
- . ] A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 6 A 1 0 0 0 0
21 Montéaz vzduchové uzavérky na konec hadice \% 1 1 2 2 1 1 1 1 1 1 1 2 360 20 0,22
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22

Cteni vyrobni dokumnetace

NT

16

16

390

30

0,23

23

Chuze a ziskani 2. sady hadic

32

32

660

40

0,40

24

Ziskani a lubrikace T-kusu

110

40

0,07

25

Spojeni T-kusu a 2. sady hadic

220

40

0,13

26

Cteni vyrobni dokumnetace

130

40

0,08

27

Spojeni hadice s T-kusem a 2. celly, 1. konec

130

40

0,08

28

Spojeni 1. a 2. celly v rozich

190

45

0,11

29

Spojeni hadice s T-kusem a 2. celly

140

46

0,08

30

Ziskani hadice s T-kusem a lubrikace

170

46

0,10

31

Spojeni hadice s T-kusem a 2. celly, 2. konec

120

46

0,07

32

Cteni vyrobni dokumnetace

120

47

0,07

33

Chize k druhému montaznimu stolu

16

160

47

0,10

34

Chlze od druhého montazniho stolu a ziskani 3.

sady hadic

32

680

47

0,41

35

Ziskani 3. sady hadic

20

47

0,01

36

Lubrikace 3. sady hadic

20

48

0,05

37

Spojeni 3. sady hadic a 2. celly

160

50

0,10

38

Cteni vyrobni dokumnetace

20

50

0,05

39

Chuze a ziskani 4. sady hadic

520

50

0,31

40

Ziskani 4. sady hadic

20

47

0,01

41

Lubrikace 4. sady hadic

20

48

0,05

42

Montaz 4 sady hadic na celly

910

50

0,55

43

Cteni vyrobni dokumnetace

840

50

0,50

44

Chuze a ziskani 5. sady hadic

520

50

0,31

45

Uchopeni sady hadic

40

50

0,02

46

Lubrikace obou koncl

180

51

0,11

47

Montaz sady hadic na celly

130

50

0,08
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48

Spojeni 1. a 2. celly v rozich

100

50

0,06

49

Montaz sady hadic na celly

130

50

0,08

50

Montaz vzduchové uzavérky na konec hadice

180

50

0,11

51

Cteni vyrobni dokumnetace

120

50

0,07

52

Uchopeni sady hadic

50

50

0,03

53

Lubrikace obou konct

20

51

0,05

54

Montaz sady hadic na celly

130

50

0,08

55

Chlze a ziskani sady hadic

520

50

0,31

56

Uchopeni sady hadic

180

50

0,11

57

Lubrikace obou konct

540

51

0,32

58

Montaz sady hadic na celly

1140

50

0,68

59

Cteni vyrobni dokumnetace

750

60

0,45

60

Chuze a ziskani sady hadic

520

60

0,31

61

Uchopeni sady hadic

30

60

0,02

62

Lubrikace obou konci

20

61

0,05

63

Cteni vyrobni dokumnetace

170

60

0,10

64

Montaz sady hadic na celly

130

60

0,08

65

Chuze a ziskani sady hadic

520

60

0,31

66

Uchopeni sady hadic

20

60

0,01

67

Lubrikace obou konct

20

60

0,05

68

Montaz sady hadic na celly

130

60

0,08

69

Montaz sady hadic na celly

10

200

60

0,12

70

Chuze a ziskani sady hadic

24

520

60

0,31

71

Uchopeni sady hadic

60

60

0,04

72

Lubrikace obou koncl

270

60

0,16

73

Montaz sady hadic na celly

390

60

0,23
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74

Chuze a ziskani sady hadic

24

24

520

60

0,31

75

Uchopeni sady hadic

40

60

0,02

76

Lubrikace obou konct

180

60

0,11

7

Montaz sady hadic na celly

260

60

0,16

78

Chlze a ziskani sady hadic

520

60

0,31

79

Uchopeni sady hadic

40

60

0,02

80

Lubrikace obou konct

180

60

0,11

81

Montaz sady hadic na celly

260

60

0,16

82

Pfemisténi krabicky s lubrikantem

80

60

0,05

83

Uchopeni konce hadice

20

60

0,01

84

Lubrikace konce

50

61

0,03

85

Uklizeni krabicky s lubrikantem

80

60

0,05

86

Otoceni 2. celly o0 180°

150

60

0,09

87

Montaz lubrikovaného konce hadice na cellu

160

60

0,10

88

Srovnani vzajemné polohy celly 1 a 2

80

60

0,05

89

Vyndani spojovacich "H" koli¢ku, rozhazeni po celle

100

60

0,06

90

Montaz spojovaciho "H" koli¢ku

390

60

0,23

91

Ptesun na druhou stranu montazniho stolu + montaz
spojovacich "H" kolick(

160

60

0,10

92

Montaz spojovaciho "H" koli¢ku

260

60

0,16

93

Chlze k druhému montaznimu stolu + ziskani
zkuSebniho manometru

410

60

0,25

94

Pfipojeni pfivodu tl. Vzduchu z zkusebniho
manometru na matraci

160

60

0,10

95

TNUZE Tia arunou stranu montaZnimo Stotu+ FPTipojent
pfivodu tl. Vzduchu z zkuSebniho manometru na

130

60

0,08

96

Pfipojeni pfivodu tl. Vzducu na zku$ebni manometr

100

60

0,06

97

Pfipojeni tlakového vzduchu do zku$ebniho
manometru

110

60

0,07

98

Srovnani vzajemné polohy celly 1 a 2

120

60

0,07

99

Ziskani vyrobkové dokumentace (zkouska)

20

60

0,05
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100

Zapis do vyrobkové dokumentace (zkouska)

NR

42

500

60

0,30

101

Zapnuti husténi cell vzduchem

80

60

0,05

102

Zapis do vyrobkové dokumentace (zkouska)

NR

42

480

60

0,29

103

Test 2,5 min na sniZeni tlaku v cellach

4240

70

2,54

104

Ptepojeni méfeného obvodu

270

70

0,16

105

Zapis do vyrobkové dokumentace (zkouska)

NR

1440

70

0,86

106

Orazitkovani vyrobkové dokumentace

NR

180

80

0,11

107

Rozpojeni cell a zkusebniho manometru

540

80

0,32

108

Rozpojeni tl. hadic a zkuSebniho manometru

140

80

0,08
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Vypocet €asu manualni prace
Nazev vyrobku: Air2Care Zpracoval : KoSata J. cas +10% |Nacrtek:
Cislo vykresu S7000729.P2 Datum : 21.11.2014 3,15
Nazev operace: Dokoncéeni kompletace matrace T™MU sekund minut
C. operace: 4780 171,94 2,87
Sestava Popis Sekvence TMU [Cislo op. | min.
1 Zi?kéni spodni &asti povlaku a rozloZeni na montazni v A 8 B 3 G 3 A 8 B 0 P 6 0 280 10 047
stal 1 1 1 1 1
A 3 B 0 G 3 A 3 B 0 P 6 0
2 RozloZeni spodni ¢asti povlaku na montazni stal \% 1 1 1 1 3 270 10 0,16
3 Chiize a ziskani vzduchové &asti matrace, navratke | A 16 B 3 G 3 A 16 B 0 P 6 3 470 10 028
stolu 1 1 1 1 1
A 3 B 0 G 3 A 1 B 0 P 1 0
4 RozloZeni aktivni ¢asti na spodni poviak \% 1 1 1 1 1 80 10 0,05
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 0
5 Srovnani umisténi sppodniho povlaku a matrace \% 1 1 1 1 3 240 10 0,14
A 3 B 0 G 1 A 10 B 0 P 6 6
6 Umisténi hadic na pfivod tlakového vzduchu \% 1 1 1 1 3 380 10 0,23
A0 B 0 G 3 A 3 B 0 P 6 0
7 Srovnani umisténi spodniho povlaku a matrace \% 1 1 1 1 3 240 10 0,14
LZISKar crranicino rukavu pro privoarni riaaice d A 6 B 0 G 1 A 6 B 0 P 6 32
8 vypsani §titku na chranicim rukavu a vyrobni NR 1 1 1 1 1 510 20 0,31
dal
A 3 B 3 G 3 A 3 B 0 P 18 0
9 Umisténi privodnich hadic do chraniciho rukavu \% 1 1 1 1 1 300 20 0,18
A0 B 0 G 3 A 3 B 0 P 6 0
10 Srovnani umisténi sppodniho povlaku a matrace \% 1 1 1 1 3 240 20 0,14
A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 10
11 Ustaveni polohy chraniciho rukavu a matrace NF 1 1 1 1 1 160 20 0,10
o ; A 3 B 0 G 3 A 3 B 0 P 3 0
12 Srovnani umisténi spodniho povlaku a matrace \% 1 1 1 1 1 120 20 0,07
S A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 6 3
13 Ziskani horniho povlaku matrace \% 1 1 1 1 1 160 20 0,10
o - A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 2 32
14 Vypsani titku produktu a vyrobni dokumentace NR 1 1 1 1 1 430 20 0,26
15 U.stanovem';jezdce zipu do polohy a astegne zapnuti | |, A 3 B 0 G 3 A 3 B 0 P 3 0 120 20 0,07
Zipu povlaku 1 1 1 1 1
16 U.stanovem';jezdce zi‘pu do polohy a Eastetné zapnuti | \ A 1 B 0 G 1 A 1 B 0 P 3 10 160 20 0,10
zipu povlaku (z druhé strany) 1 1 1 1 1
17 Ustanoyem privodnich hadic v chrénicim rukéavu na v A 3 B 3 G 3 A 3 B 0 P 6 6 360 20 022
matraci 1 1 1 1 3
. . A 3 B 0 G 1 A 3 B 0 P 3 3
18 Dopnuti 1. A 2. zipu \% 1 1 1 1 1 260 30 0,16




