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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva méfenim prace. Cilem teoretické Casti diplomové prace je
zpracovat literarni reSerSi orientovanou na oblast vyrobniho procesu, §tihlého pracovisté
a zejména na oblasti normovani a méfeni prace. Cilem praktické Casti diplomové prace je
analyzovat vybrana pracovisté prostfednictvim zvolenych metod primyslového inzenyrstvi
za UcCelem zjisténi spotieby Casu pracovnika pii vykonu pracovni operace. Vystupem ana-
lyzy jsou navrhy na népravna opatieni, ktera jsou zpracovana v projektové ¢asti diplomové
prace. Uelem navrzenych opatfeni je racionalizace norem asu a zefektivnéni zptisobu

stanoveni ¢asové naro¢nosti prace na vybranych pracovistich ve spole¢nosti CZUB, a.s.

Kli¢ova slova: méteni prace, normy, metody pfedem stanovenych casii, MOST, efektivita,

software

ABSTRACT

This diploma thesis is devoted to work measurement. The theoretical part of this thesis
aims to undertake a literature search within which manufacturing processes, lean work-
place, and particularly standardization along with work measurement are explored. In the
practical part, selected workplaces are broken down by means of predetermined industrial
engineering methods in an effort to ascertain the time consumption per employee during
his or her work performance. Finally, the research puts forth improvement proposals per-
taining to corrective actions which are compiled in the project part of the thesis. By virtue
of the suggested measurements, both the rationalization of time standards and the more
efficient way to determine a duration of working times are supposed to be achieved in the

selected workplaces of the company CZUB, a. s.

Keywords: Work Measurement, Norms, Predetermined Motion Time System, MOST,
Efficiency, Software
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UvVOD

Cas hraje od nepaméti velmi vyznamnou roli v Zivoté kazdého &lovéka. Stejné tak tomu je
I v piipadé kazdého vyrobniho podniku, ba dokonce je v tomto piipadé potvrzovan znamy

vyrok — Cas jsou penize.

Hlavni myslenkou diplomové prace je odhaleni a nasledné navrzeni zptisobu redukce plyt-
vani pii spotiebé Casu vynalozeného na procesy méieni a normovani prace a také na kon-

krétni pracovni ¢innosti na vybranych pracovistich ve spole¢nosti CZUB, a.s.

Spole¢nost CZUB, a.s. je dlouholetym vyrobcem rucnich palnych zbrani. Renomé spolec-
nosti saha za hranice Ceské republiky do celého svéta. RovnéZ konkurence spoleénosti
CZUB, a.s. je svétového formatu a praveé z toho divodu musi spole¢nost CZUB, a.s. klast

daraz na co nejefektivnéjsi vyuziti veskerych prostfedki, ¢as nevyjimaje.

Pti zadani tématu bylo hlavnim pozadavkem ze strany spole¢nosti CZUB, a.s. nahrazeni
1éta neaktualizované metody pfimého méfeni prace metodou novou, presnéjsi a méné ca-
soveé naro¢nou a prokazani jeji vhodnosti na vybranych pracovistich, jelikoZ spole¢nost
chce zvysovat plany vyroby a pfi momentalni situaci, ve které plany plnény nejsou, lze

zvySovat objem kapacitniho planovani stézi.

Diplomova prace je sloZena z ¢asti teoretické a praktické, kterd je dale roz€lenéna na Cast

analytickou a projektovou.

Cilem teoretické ¢asti diplomové prace je zpracovat literarni reSersi orientovanou na oblast
vyrobniho procesu, Stihlého pracovisté a zejména na oblasti normovani, studia a méteni
prace, které jsou stézejnimi prvky diplomové prace. Zavér a veSkeré poznatky z teoretické

¢asti poskytuji podklady pro zpracovani ¢asti praktické.

Cilem praktické casti diplomové prace je nejprve analyzovat vybrana pracovist¢ Hlavno-
vého stiediska prosttednictvim zvolenych metod priimyslového inzenyrstvi za ucelem z;jis-
téni spotieby Casu pracovnika pfi vykonu pracovni operace a zjiSténi aktualniho pribéhu
procesu méfeni prace. Vystupem analyzy jsou navrhy pro napravnd opatieni, kterd jsou
zpracovéana v projektové &asti diplomové prace. Ugelem navrzenych opatieni V projektové
Casti je racionalizace norem pracnosti a zefektivnéni zptisobu stanoveni ¢asové naro¢nosti
prace na vybranych pracovistich ve spole¢nosti CZUB, a.s. prostfednictvim vybrané meto-
dy méfteni prace z koncepce predem stanovenych Casu. Tato metoda je kromé klasického

zpracovani provedena i pomoci vybraného softwarového programu pro méteni prace.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Dilezitost tématu diplomové prace spoCivd nejen v jeho aktualnosti a naléhavé potiebé
spolecnosti CZUB, a.s. vyfesit soucasny problém, ale je zalozena i na skutecnosti, Ze praveé
analyza a méfeni prace je dale promitana do mnoha dalsich oblasti podniku. A to zejména
do sestavovani ¢asovych norem, jez Gizce souvisi s odménovanim pracovnikt; dale do pro-
gresivniho zvySovani produktivity pii vynalozeni relativné malych investic; do identifikace
plytvani pfi pracovnich procesech; kapacitniho planovani vyroby; planovani vyuziti Caso-

I3

vého fondu pracovniki a strojii; tvorby pracovnich postupti a podobné. Jakékoli zvySovani
produktivity a zlepSovani vyrobnich procest a tim i podniku jako celku sebou pfinasi i

zvySovani trovné konkurenceschopnosti podniku.

Zasadni problematika, jez je v diplomové praci zkoumana, je spotfeba casu vynaloZené¢ho
pracovnikem na vyrobni operaci a taktéz spotfeba Casu vynaloZzeného na proces méfeni
prace. Nasledné je rovnéz feSena oblast stanovovani ¢asovych norem préace. Spole¢nost
CZUB, a.s. po celou dobu své existence vyuziva k analyze prace metodu pfimého métfeni —
chronometrdz. Momentalné by spole¢nost chtéla zvySovat kapacitni objem vyrobnich pla-
nl na Hlaviiovém stiedisku, ov§em prozatim nejsou nékterymi pracovisti plnény ani aktu-
alni vyrobni plany. Na zaklad¢ téchto skutec¢nosti jsou formulovany nasledujici predpokla-

dy, o jejichz potvrzeni bude usilovano prostiednictvim projektové ¢asti diplomové prace:

e nahrazenim stavajici metody pfimého méfeni prace metodou pfedem stanovenych
¢asl bude proces méteni prace efektivnéjsi a Casové méné narocny;
e neplnéni plant vyroby na nékterych pracovistich Hlaviiového stiediska vyplyva

Z neoptimalné stanovenych norem casu, které je nutné racionalizovat.

Analyza i1 projektové feSeni je vztahovano na dilnu 3320 Hlaviiového stiediska spolec¢nosti
CZUB, a.s., konkrétné na moderni pracovist¢ HAAS, jez je vybaveno novym CNC strojem
a probiha zde jednostrojové obsluha jednim pracovnikem. Praktickd ¢ast se stejnym zpuso-
bem rovnéz zameétuje i na starsi pracoviste, jez je vybaveno tiemi konvencnimi horizontal-
nimi frézami a je obsluhovano také jednim pracovnikem. Na obou pracovistich jsou vyra-
bény malé soucastky jako napiiklad zachyty zavéru, luciky, vytahovace, tahla spouste,
pojistky. Veskeré analyzy na téchto pracovistich probihaly béhem vyroby zachytu zavéru.

Diplomova préce byla zpracovana v ¢asovém rozmezi od zaii 2014 do témét konce mésice

dubna 2015. Blizsi specifikace ¢asového harmonogramu je uvedena v desaté kapitole, jez

nalezi do praktické ¢asti této prace.
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Pii zpracovani teoretické casti byly vyuzity odborné monografické a elektronické zdroje.

Na zacatku praktické ¢asti je uvedena zakladni charakteristika spole¢nosti CZUB, a.s. Pfi
zpracovani této charakteristiky byl vyuzit predevs§im kvalitativni vyzkum, béhem kterého
bylo vychazeno zejména z analyz interni dokumentace spolecnosti, oficialnich interneto-
vych stranek spolecnosti, vyro¢ni zpravy spole¢nosti CZUB, a.s. za rok 2013
a v neposledni fadé z polostandardizovanych rozhovort s primyslovymi inzenyry, normo-
vaéi a jinymi zaméstnanci spole¢nosti CZUB, a.s. Pro urceni silnych a slabych stranek
a prileZitosti a hrozeb spolecnosti CZUB, a.s. byla vyuzita analytickd metoda SWOT ana-
lyza. Uvedené zdroje informaci byly vyuzity i ve zbytku praktické ¢asti.

Analyticka cast, kromé jiz uvedenych technik kvalitativniho vyzkumu, vychéazela i z vy-
zkumu kvantitativniho, ktery byl zprostfedkovan standardizovanym pozorovanim pii reali-
zaci snimku pracovniho dne, chronometrdze a auditu 5S, pfi kterém byl proveden i stan-
dardizovany rozhovor s pracovniky vybranych pracovist’ a s pramyslovym inZzenyrem. Da-
le tato c¢ast obsahuje analytickou techniku — Paretovu analyzu, prostfednictvim které byla
vybréana dvé pracovisté. Audit 5S a snimek pracovniho dne byly provedeny za ucelem ana-
lyzy a zhodnoceni stavu vybranych pracovist’ a k detailngj$imu obezndmeni se s pracovnim
postupem, okolnostmi a vlivy plisobicimi na pracovnika, odhaleni potencionalnich zdroji
plytvani — zejména Casem. Ke zji$téni aktualni spotieby Casu pracovnika na pracovni ope-
raci byla provedena spole¢nosti aktualné vyuzivana metoda pfimého méfeni prace — chro-
nometraz. Nasledné byly prostfednictvim interview s normovacem zjiStény okolnosti a
postupy souvisejici s provadénim chronometraze, na zékladé ¢ehoz bylo zjisténo, Ze je tato

metoda pro normovace spole¢nosti CZUB, a.s. nevyhovujici a casové naro¢na.

Projektova ¢ast obsahuje vymezeni ¢lent projektového tymu, ¢asovy harmonogram projek-
tu, logicky ramec, SWOT analyzu a rizikovou analyzu projektu. Nasledné jsou provedena
opatfeni, jeZ jsou navrzena v zavéru analytické ¢asti. Jedna se o aplikaci metod piedem
stanovenych casii, konkrétné¢ koncepce BasicMOST. Poté je prace na vybranych pracovis-
tich méfena pomoci vybraného softwaru pro méfeni prace, aby byl naplnén hlavni cil prak-
tické Casti — racionalizace norem pracnosti a zefektivnéni zplisobu stanoveni ¢asové naroc-
nosti prace na vybranych pracovistich ve spole¢nosti CZUB, a.s. prostfednictvim vybrané

metody méteni prace z koncepce pfedem stanovenych cast.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Dle Ketkovského (2009, s. 7) je vyrobni proces uskuteéiiovan ,,vyrobnim systémem®. Jed-

na se tedy o transformaci zakladnich vyrobnich faktord na zbozi nebo sluzbu.

Vyrobni systém lze charakterizovat jako komplexni sbirku vybranych metod primyslové-
ho inZenyrstvi, nastroji managementu a prvkl ,.Stihlé vyroby*, jez ptispivaji k dosazeni

podnikatelskych cila firmy. (Bobak a Tucek, 2006, s. 12)

Vyrobni proces je utvaren pracovnim a technologickym procesem (Kolektiv autord, 1973,

5. 33— 34);

Pracovni proces je soubor ukonii, béhem kterych lidsky faktor bezprostiedné svou praci
a zpravidla prostiednictvim pracovnich pomicek bud’ ptimo transformuje vstupy do vyro-

by na finalni vyrobky, nebo k takové transformaci vytvaii podminky.

Technologicky proces je Gsek vyrobniho procesu, ve kterém pifimo dochazi ke kvantitativ-
nim nebo kvalitativnim zménam vstupt do vyroby (tzn. ke zméné tvaru, chemického slo-
Zeni, skupenstvi a podobné). Za okolnosti, kdy je k dané transformaci vstupi do vyroby

vyuzita i lidska préce, 1ze technologicky proces soucasné povazovat za pracovni proces.

1.1 Clenéni vyrobnich procesi

Druh vyrobnich procesti zavisi na mnoha aspektech, jako je napfiklad charakter vyrobku
(respektive sluzby), trhu, objemu vyroby, poptavky a pouzitych technologii. Vzhledem
k této skutecnosti 1ze vyrobni procesy klasifikovat dle dale popsanych hledisek. (Ketkov-
sky, 2009, s. 8)

1.1.1 Podle miry plynulosti procesu

V ramci této kategorie je rozliSovana vyroba plynula a prerusovana. Pii rozhodovani mezi
plynulou ¢i pierusovanou vyrobou, je zcela nezbytné posoudit ekonomickou stranku tohoto
rozhodnuti, jelikoZ zavedeni a chod plynulé vyroby jsou zna¢né nakladné&jsi, nez tomu je
U pterusované vyroby. Avsak u pferusované vyroby musi byt brat zietel na prodluzovani
pribézné doby vyroby, vétsi objem financi vazanych v zasobach, nestabilitu vykonnosti

a jakosti vyroby, coz povede i ke zvySovani nakladd na vyrobu. (Ketkovsky, 2009, s. 9)
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e Plynula (nepietriita) vyroba

Na zéklad¢ technologickych ¢i jinych podstatnych davodi je nutné, aby vyroba probihala
nepieruseng, neboli 24 hodin denné a 7 dni v tydnu, po cely rok. Jedné se tak o znacné

nakladny typ vyroby. Piikladem je zpracovani ropy v rafinerii nebo vyroba surové oceli.
e PreruSovand vyroba

Tento druh vyroby umozituje vyrobni proces po urcitych operacich pferusit a pokracovat
Vv jinou dobu. Doba, ve které vyroba probihd, mé zpravidla pfesny harmonogram. Nejvice
je tato vyroba vyskytovana ve strojirenstvi. (Ketkovsky, 2009, s. 9; Bobak a Tucek, 2006,
s. 48)

1.1.2 Podle mnozZstvi a poc¢tu druhi vyrobku

RozliSeni mezi jednotlivymi druhy je v prvni fadé zalozeno na objemu zpracovavaného
mnozstvi vyrobkil a zplisobu vyuziti vyrobnich faktorii. Ve druhé fad¢ 1ze druhy vyrobniho
procesu diferencovat z pohledu moznosti vyhovét specifickym ptanim zakaznika. Z tohoto

hlediska nejvice vyhovuje vyroba kusova. (Ketkovsky, 2009, s. 9, 11)
e Kusova vyroba

Tento druh vyroby je vyznacovan produkovanim rozsahlého poctu odliSnych vyrobki a
zaroven od kazdého druhu pouze nizkého poctu druhti. Je charakterizovana nepravidelnym

pribéhem nebo se v ur¢itych piipadech zcela neopakuje. (Libal a kol., 1985, s. 15)
e Sériovd vyroba

Jestlize je vyrabéno stanovené mnoZzstvi (série) urcitych vyrobkil stejného druhu, pak lze
hovofit o sériové vyrobé. Vyroba série probiha v opakovanych a pravidelnych intervalech.
Sériovou vyrobu lze dale diferencovat na zaklade¢ velikosti série, a to na vyrobu malosério-
vou, stiedné sériovou a velkosériovou. Typickym piikladem sériové vyroby v praxi je vy-

roba automobilt. (Libal a kol., 1985, s. 15 — 16)
e Hromadna vyroba

Zredukuje-li se v ramci sériové vyroby produkce na jeden ¢i n€kolik malo druhti vyrobku
S rozséhlym objemem produkce, pak je vyroba nazyvana vyrobou hromadnou. Mezi dalsi
znaky hromadné vyroby patii vysokd mira opakovanosti; pomérn¢ dlouhy ¢asovy interval,
ve kterém je vyrabén stejny druh vyrobki; vyuziti nizko Ucelovych zatfizeni. Jako ptiklad

1ze uvést vyrobu obuvi a textilu. (Libal a kol., 1985, s. 16)
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2 STIHLE PRACOVISTE

Stihlé pracovisté tvoii zaklad §tihlé vyroby, ktera vychazi z poznani ceny Gasu a ceny tem-
pa a rychlosti. Ve §tihlém pracovisti pracovnik nevykonava zbyte¢né pohyby a ¢innosti,
které by zapfi€inily sniZzeni produktivity jeho prace. Prioritni prvky $tihlého pracoviste
zachycuje nize uvedené schéma (Obr. 1). (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64; Jirasek, 1998,
s. 122)

/

* pracovni pohoda - vhodné fyziologické a socidlni
Ergonomie podminky

" , e ochrana zdravi - prfedchazeni zranénim a onemocnénim

Analyza a
méfeni
prace, 58
\J ey

e efektivni organizace prace a rozmisténi pracovisté,
optimalni spotieba ¢asu na praci, standardizace

A C O O 1 ©

Vizualni . o A , -
e vizualizace prlibéhu ¢innosti na pracovisti

pracovisté

* autonomnost pracovisté - zastaveni stroje a signalizace
pfi abnormalitach

e snizeni pravdépodobnosti vyskytu chyb a selhani ¢lovéka

Obr. 1. Prvky Stihlého pracovisté (Viastni zpracovani dle: Kosturiak a Frolik, 2006,
S. 65)

Vysledkem zavedeni a spravného fungovani veskerych prvki Stihlého pracovisté, ziejmych
z uvedeného obrazku (Obr. 1), je narlstajici uroven produktivity vyroby a taktéz kvality
produkce. Stihlé pracovisté, jakozto soucast tihlé vyroby, patii do skupiny $tihlych kon-
ceptl, mezi které dale patii 1 Stihld logistika, Stihla administrativa, §tihly vyvoj a Stihly
podnik jako celek. Stézejni bod téchto Stihlych koncepth reprezentuje systém Kaizen, ktery
je charakteristicky kontinudlni snahou o redukci vyskytu plytvani neboli neproduktivnich
¢innosti nepfidavajicich hodnotu. Diky identifikaci a eliminaci plytvani je zvySovan podil
¢innosti piidavajicich hodnotu, coz vede k racionalizaci celého procesu. (Kavan, 2002, s.

157; Kosturiak, 2010, s. 38)
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Imai (2005, s. 79, 82) fadi mezi neproduktivni pohyby naptiklad pracovnikovu chizi, zve-
dani a noseni tézkych bfemen, premistovani véci, ptehazovani véci z jedné ruky do druhé.
Tyto hodnotu nepiidavajici ¢innosti trvaji, kuptikladu pii praci u vyrobniho stroje, mno-
hem déle nez samotna obsluha stroje, béhem které je hodnota ptidavana. Zmifiované a ves-
keré dalsi druhy plytvani jsou oznacovany slovem Muda, jez pochazi z japonské termino-

logie. Dle Taiichi Ohno se Ize v praxi setkat s nasledujicimi druhy Muda:

1. Muda nadprodukce, 4. Muda pohybu, 7. Muda dopravy.
2. Muda zasob, 5. Muda zpracovani,
3. Muda oprav a zmetk, 6. Muda ¢ekani,

S terminem Muda tzce souvisi i terminy Muri, jez znaci pfetizeni a Mura, jez znamena
odchylka. Jednd se o komplexni syst¢ém koncepce Kaizen, ktery mé byt pracovnikiim

a managementu napomocen k realizaci zlepSovani. (Imai, 2007, s. 241)

2.1 Produktivita

Produktivita vyjadiuje miru vyuZiti vstupnich faktori pfi vyrabéni produktl. Z obecného
hlediska ji lze vyjadfit jako pomér mezi vystupem z procesu a vstupy do procesu. Stézej-
nimi Ciniteli ovliviiujicimi produktivitu jsou aplikované pracovni postupy, kapital, kvalita
prace, technologie vyroby a v neposledni fad¢ styl fizeni. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 26 —
27; Kavan, 2002, s. 148)

Dalsi ukazatele spjaté s oblasti produktivity dle Masina a Vytlacila (1996, s. 27 — 32) jsou:

e Parcidlni produktivita: individualni vyjadfeni produktivity jednotlivych zdroju
vstupujicich do procesu.
celkovy méritelny vystup

1 tiida métitelného vstupu

e Index produktivity: procentualn¢ vyjadfeny pomeér mezi aktudlni produktivitou
a standardem produktivity.

aktualni produktivita
P = — X 100
standard produktivity

o Totdlni produktivita: pomér celkovych vystupt z procesu vzhledem k veskerym
spotfebovanym vstuptim do procesu.

_ celkovy métitelny vystup

celkovy méritelny vstup



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

3 NORMOVANI PRACE

Ukol normovani spotieby prace dle Lhotského (2005, s. 77) spo&iva v: ,, Urcovdni mnozstvi
spotreby casu pri praci v navaznosti na studium a zdokonalovani zpiisobu prace, s cilem
podilet se na zajisténi efektivnosti vyroby a soustavném zvysovani produktivity. Vysledkem
Jjsou normativni podklady pro objektivni planovani a fizeni vyroby, méreni vykonnosti,
odmeérnovani a ekonomické vypocty. Pouzivani norem ma odpovidat druhu a konkrétnim

““

podminkam vykonané pracovni cinnosti.

Normovani prace je velmi Gzce propojeno se standardizaci pracovnich metod — v praxi
se prolinaji, proto 1ze obzvlast’ t€Zko vymezit hranice mezi témito pojmy. OvSem z teore-
tického hlediska se jedna o dvé pomérné samostatné oblasti. Standardizace pracovnich
metod je zaloZena na studiu a vybéru takového provedeni pracovnich tkola (pohybii, tko-
nt, operaci), které by zajistily optimalni spotfebu prace. Na druhou stranu normovani prace
vychézi ze standardizace pracovnich metod a pro konkrétni tikoly se stejnym cilem vybira
a kvantitativné vymezuje nejvhodnéjsi kombinaci pracovnich metod, nejptiznivéjsi potradi

¢innosti a optimalni podminky. Normovani prace lze tudiz pokladat za praktické a kon-

krétni dovrSeni standardizace pracovnich metod. (Libal a kol., 1985, s. 33)

Ptfed samotnym procesem normovani je nutné provést analyzu pracovni metody, kterd ma
za cil identifikovat veSkeré druhy plytvani a ostatni aspekty spojené s vykonem daného
pracovniho tkolu. V ramci této analyzy je vyuZivano pohybovych studii, které jsou blize
specifikovany v podkapitole (Kap. 5.3 — Pohybové studie) této prace. Z pohledu analyzy a
normovani prace je nezbytné rozliSovat rizné druhy pracovniho casu zaméstnance, které

jsou znazornény V nasledujici tabulce (Tab. 1). (Tomek a Vavrova, 2000, s. 128 — 129)

Tab. 1. Druhy casi smény (Vlastni zpracovani dle: Tomek a Vavrova, 2000,
s. 129)

Cas smény

Cas normovany Cas nenormovany
— kusovy
—zavinéné
Cas préce — pFi] Ztraty osobni i
P RRpravy ¥ — nezavinéné
— manipulace
—oddech
Cas prestavek . R Ztraty — zplisobené cekdnim
= x — pfirozené potreby : e s e ;
obecné nutnych technicko-organizacni |- zplsobené vicepraci
— zdkonné
Cas prestavek ) ., | ztraty zavinéné ,,vy3si
prasa ; — dle organizace prdce X XY
podminéné nutnych moci
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3.1 Pracovni normy a jejich druhy

Pojem norma v obecném pojeti znamena pravidlo, ustanoveni, zakon ¢i ur¢ita mira nééeho.
Normy vyuzivané ve vyrobé vytvari systém navzajem propojenych a vzajemné se podmi-
nujicich norem, které jsou vztahovany k technické a ekonomické strance vyroby. (Kolektiv

autorq, 1973, s. 15)

Pracovni normy znézornuji velikost spotieby prace ¢asem, jenz je samoziejme podminén
technickymi a organizacnimi vlastnostmi prace, jejichz popis je nedilnou soucésti doku-
mentace normy. Jejich zasadnim ukolem je ur¢eni optimalniho vykonu jednotlivce, popii-
pad¢ pracovniho tymu, pficemz pozadovany vykon ma vzdy korespondovat se spoleensky
béznou intenzitou prace. Normotvorna ¢innost je orientovana zejména na vymezeni, uplat-
néni a systematické zlepSovani kvality norem tak, aby korespondovaly s aktualnimi, tech-
nickymi a organiza¢nimi podminkami, na kterych je zavisla spotieba prace a ¢asu. (Lhot-

sky, 2005, s. 77 — 78; Dvoidkové, 2007, s. 215)

Efektivni organizace prace a stanoveni norem spotieby prace — aby byly zajistény tyto dva
hlavni cile normovani prace, pak je nutné analyzovat ¢innosti, ze kterych je prace sloZzena
a také ty Cinnosti, které danou praci preruSuji. Tim je zjiStén objem spotieby Casu, ktery
na tyto ¢innosti pfipadd, coz je zédkladem sestaveni zdokonalené organizace prace a pra-

covnich a vykonovych norem. (Kolektiv autort, 1973, s. 85)

3.2 Normy pracovniho postupu

Norma pracovniho postupu stanovuje nejefektivnéjsi zptisob, jakym se ma urcitd pracovni
operace uskuteciovat za vymezenych technickych a organizac¢nich podminek. (Kolektiv

autorti, 1987, s. 15)
Jedna se o dokument obsahujici zieteln€ popsané ukoly a jejich vystupy. Norma pracovni-
ho postupu eliminuje odchylky vyrobnich postupt, jez jsou nejéastéjsi pii¢inou nizké efek-

tivity organizace prace. (Zlochova, 2012)

3.3 Normy kvalifikace

Tento druh norem vymezuje védomosti, dovednosti a schopnosti, kterymi by mél pracov-
nik na dané pracovni pozici disponovat tak, aby byla urcitd pracovni operace vykonavana

spravné a efektivné. (Kolektiv autort, 1987, s. 16)
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3.4 Normy spotieby prace

Normy spotieby prace by mély zahrnovat pouze spotiebu prace a ¢asu pii vykonu nezbyt-
nych tkond, které jsou nutné k dosazeni tc¢elného prubéhu technologického a pracovniho

procesu. (Lhotsky, 2005, s. 77 — 78)

Zakladni atributy normovani spotieby prace — technicky, ekonomicky a organizacni cha-
rakter, se vzajemn¢ dopliiuji a podminiuji. Prioritni technickd povaha je projevena zejména
v piipadech, kdy se jedna o stanoveni spotieby prace pro konkrétni pracovni ¢innosti ptimo
V procesu vyroby. Jestlize se jedna o vymezeni obecnéji platnych norem ¢i normativt ¢asu,

pak pfevazuje ekonomicka povaha normovani prace. (Kolektiv autort, 1993, s. 2)

Vystupem z téchto norem jsou kvantifikované hodnoty, jejichz vyuziti spoc¢iva v nasleduji-

cich oblastech (Dvorakova, 2007, s. 215):
e fizeni prace (planovani, projektovani),
e stimulace zaméstnanct (odménovani, hodnoceni),

e odhalovani ptipadnych rezerv,

e ochrana zdravi zaméstnanct pii vykonu prace (eliminace nadmérné zatéze).

Nasledujici obrazek (Obr. 2) znazornuje hierarchii druhti norem spotteby prace. Volba
konkrétniho druhu pracovni normy uzce souvisi s charakterem prace a ti¢elem, ke kterému

maji slouzit. (Lhotsky, 2005, s. 78)

No;my spotreby prace

e \ s ) 4 )
Normy &asu Normy individualni Normy pracnosti
obsluhy
[ > [ > \ [
{ 3\ ' N '
Normy mnozstvi Normy kolektivni Normy vyrobnosti
L ) L obsluhy L y
=
Normy pocetnich
5 stavl y

Obr. 2. Normy spotreby prdace (Vlastni zpracovani dle: Lhotsky, 2005, s. 78)
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3.4.1 Vykonové normy

Tento typ norem zahrnuje soubor norem, které vyjadiuji spotiebu ¢asu na mérnou jednotku
produkce (ks, kg, m?), nebo uréity stanoveny podet mémych jednotek za jednotku Sasu
(100 ks/hod.), ¢i zejména na celou pracovni operaci, ktera je soucasti urcitého pracovniho
postupu. V ramci vykonovych norem je vyuzivano pojmui jako napiiklad normohodina
a normominuta, aby se tak ucinil rozdil mezi normovanym ¢asem a skutecné spotiebova-

nym ¢asem. (Lhotsky, 2005, s. 78; Libal a kol., 1985, s. 60)

Prioritni funkci vykonovych norem je, Ze slouzi jako méfitko spotieby lidské prace.
V ramci diferenciace mezi normami vykonu a ostatnimi normami spotfeby prace je nutné
konstatovat, ze napiiklad u norem casu je nezbytné brat ohled na skutecnost, ze Cas, ktery
tyto normy udavaji je Casem, jejZz spotfebovava vyhradné pracovnik, nikoliv vyrobni zafi-
zeni. Mezi vykonové normy jsou fazeny normy Casu a normy mnozstvi, které jsou blize

specifikovany nasledovné. (Kolektiv autoru, 1973, s. 18 — 19)
e Normy Casu

Udavaji mnozstvi Casu, které ma spotfebovat pracovnik ¢i skupina pracovnikl ke splnéni
pozadovaného pracovniho tikolu, ve vztahu k mérmné jednotce produkce. V piipadech, kdy
je pracovni operace vykonavana skupinou pracovniki, stanovuje norma ¢asu mnozstvi
Casu, vyjadiené sumou casii spotiebovanych kazdym c¢lenem pracovni skupiny. Toto
mnozstvi ¢asu potfebuje cela pracovni skupina k vykonani daného pracovniho tkolu nebo

na jeho jednotku. (Lhotsky, 2005, s. 78; Kolektiv autord, 1973, s. 18)

e Normy mnoZstvi

Stanovuji pozadovany vykon (resp. mnozstvi produkce) pracovnika ¢i skupiny pracovniki,
ktery je vyjadien poctem mérnych jednotek casu. Vztahuje-li se k ur¢itému vymezenému
casovému intervalu, pak jej lze vyuzivat i jako ukazatel vykonu. Hlavni vyuziti normy
mnozstvi je v hromadné nebo velkosériové vyrobé. (Dvotakova, 2007, s. 216; Libal a kol.,

1985, s. 60)

3.4.2 Normy obsazeni

Jedna se o druh norem, ktery reprezentuje vazby mezi poctem pracovnikll a poctem jimi
obsluhovanych stroji. Taktéz mohou vyjadiovat pocet pracovnikli normovanych pro urcité
pracovisté. V rdmci norem obsazeni jsou rozliSovany normy obsluhy a normy pocetnich

stavil. (Kolektiv autort, 1973, s. 20)
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e Normy obsluhy

Jsou povazovany za jeden z vychozich tdaji, pro ktery je ur¢ovana norma casu. V jinych
ptipadech jsou z norem ¢asu zpétné vypocitavany. Normy obsluhy lze tedy povazovat za
doprovodny idaj norem casu ¢i norem mnozstvi v ptipadech, kde jsou pro obsluhu vice
stroju vytvoreny piedpoklady. Pfevazné tvoii soucast dokumentace standardii a zahrnuji
popis organiza¢nich podminek, k nimz je vztahovana norma ¢asu (mnozstvi). Do kategorie
norem obsluhy jsou fazeny normy individudlni a kolektivni obsluhy zatizeni a normy ko-

lektivni obsluhy nékolika zafizeni. (Kolektiv autord, 1973, s. 20; Lhotsky, 2005, s. 79)

e  Normy pocletnich stavii

Stanovuji pocet pracovnikt ur€itych kvalifikaci, profesi a specializaci, zejména ve sprav-
nich a fidicich funkcich, k zajiS§téni obsluhy organiza¢nich utvart. Jako ptiklad l1ze uvést
pocet mzdovych ucetnich na sto zaméstnancti. Normy pocetniho stavu musi brat ohled na
predpoklady danych kvalifikaci zaméstnancd, jejich zdkonem vymezenou pracovni dobu

a technické a organiza¢ni podminky. (Lhotsky, 2005, s. 79; Kolektiv autort, 1973, s. 21)

3.4.3 Komplexni normy

Jedna se o generdlni pojmenovani pro normy vyjadiujici celkovou spotiebu prace a Casu
v normohodinach, poptipad¢ pocet pracovniki potiebnych k vykonani naplanovaného ob-
jemu prace ¢i k vyrobeni finalniho produktu a podobné. Tento druh norem zahrnuje normy

pracnosti a normy vyrobnosti. (Lhotsky, 2005, s. 79)
e Normy pracnosti

Jedna se o zvlastni typ norem, jejichz tikolem je stanovit mnozstvi pracovniho ¢asu, které
je zapotiebi ke zhotoveni stanoveného objemu prace. Z praktického hlediska jsou normy
pracnosti diferencovany na zakladé riznych stupna dle toho, zda znazornuji celkovou nebo
pouze CasteCnou normovanou spotiebu ¢asu. Potencial téchto norem spoc¢iva ve zvySovani
kvality v oblasti planovani, jelikoz dovoluji sestavovat plany ve fyzickych veli¢inach

a jednotkach hmotnosti. (Kolektiv autort, 1973, s. 22; Lhotsky, 2005, s. 79)
e  Normy vyrobnosti

Stanovuji mnozstvi jednotek produkce, které ma byt vyrobeno za danou jednotku casu
(pfevazné za sménu) na urcitém vyrobnim zafizeni a pii provadéni vybrané pracovni ope-

race. (Kolektiv autorti, 1973, s. 22)
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4 STUDIUM PRACE

Dle Stiska (2007, s. 129) studium préace reprezentuje: ,, soubor metod zkoumdni pracov-
nich cinnosti s cilem systematického zlepsovani urovné pracovniho procesu a vytvareni
standardu v podobé norem casu a pracovnich postupi. Pracovni studie je zamérena
na studium metod prdace a méreni spotreby prace na zdaklade casovych studii nebo syntetic-
kych udaju. “

Jedné se o soubor postuptl, zvlasté metodologickych studii a technik méteni asu, pohybu
a obtiznosti prace, které jsou uplatiiovany v ramci vykonu lidské prace. Ukolem studia
prace je zejména soustavné urCovat veskeré Cinitele, které maji vliv na efektivnost a eko-
nomiku vynakladané lidské prace a tyto Cinitele nasledné analyzovat a zlepsit. Hlavni pole
pusobnosti téchto metod je spatfovano V situacich, kdy je zapotiebi diagnostikovat aktualni
stav pracovniho procesu — V tomto piipad¢ se jedna o metody priubéZné. \V piipadech, kdy
je vyuzivano systémového piistupu, se jedna o metody pomocné. Mezi stéZzejni oblasti,
které studium prace zkoumad, patii €as, pohyb, prostor a studium lidské manudlni préce,
obzvlasté efektivni projektovani pfi realizaci manudalni prace sou€asné s tvorbou standarda
vykonu. Piestoze byly zaklady studia prace polozeny jiz pted mnoha lety, panuji zde ko-
lem této oblasti Casté spory. JakozZto prevazujici rizikové faktory, které mohou ovliviiovat
vysledky pracovnich studii, jsou nejcastéji uvadény odliSnosti zkoumanych odvétvi (cha-
rakter vyroby, pfirodni vlivy), socidlni strdnka prace (stres, nava, Uroven zapracovanosti
zameéstnance), riznorodost chovani a povahy ¢lovéka, absurdnost kvantifikace podila tvir-
¢i prace a rutinni prace. Proto je pfi provadéni metod studia prace nezbytné nutné brat oh-
led na pracovni podminky, charakteristiku pracovnika a jiné ovliviujici faktory. (Stiisek,
2007, s. 128)

V rdmci studia prace jsou piedevSim aplikovany nize uvedené metody a techniky, kte-

ré jsou taktéz blize specifikovany v podkapitolach ¢tvrté kapitoly (Lhotsky, 2005, s. 53):

e pisemnd analyza uplatiiované metody prace,

e metoda dotazovani,

e postupové diagramy a grafy pracovnich Cinnosti, pohybu pracovnikli, materidlt
a prostredk,

e nitové modely a grafy,

e schémata, modely, makety uspotadani vyrobniho a pracovniho procesu.
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4.1 Pisemna analyza

V ramci této metody jsou analyzovany aplikované techniky prace, které jsou provadény
nejcastéji. Cilem pisemné analyzy je obeznameni se s naplni, postupem a podminkami po-
zorované pracovni operace. Vystupem z této analyzy je stru¢ny a vystizny popis podminek
a prabchu pracovni ¢innosti. Jakozto zéklad pro realizaci pisemné analyzy lze povazovat
poznatky o dobach trvani, mnozstvi riznych ukont, poc¢tu zpracovanych materiala a hoto-
vych vyrobku (pfipadné¢ meziproduktl), dale pak udaje o pouzivanych strojich, nastrojich

a zafizenich. (Lhotsky, 2005, s. 53 — 54)

4.2 Dotazovaci technika

Tato technika je zalozena na pokladani predem ptipraveného okruhu otdzek. Jedna se tedy

o kriticky vybér optimalniho feSeni, které ma poskytnout navrh zdokonalené metody prace.
Dotazovaci technika je realizovana prostfednictvim nésledujicich otazek:

CO? — Jakého cile ma byt danou pracovni ¢innosti dosaZeno.

KDY? — Posloupnost a doba trvani pracovni ¢innosti.

KDQO? — Charakteristika osoby vykonavajici pracovni ¢innost.

JAK? — Jakym zpiisobem je pracovni ¢innost vykonavana.

PROC? — Tato otazka je kladena aZ po zodpovézeni viech piedchazejicich otizek a je
vztahovana generalné na celou oblast vyrobniho procesu (napiiklad: Pro¢ pravé tato ¢in-

nost, pro¢ na tomto typu stroje, pro¢ tento pracovnik a podobné). (Lhotsky, 2005, s. 54)

4.3 Postupové diagramy a grafy

Tyto techniky propojujici grafické znazornéni se slovnimi a ¢iselnymi udaji, zpracovavaji
informace o aktudlnim stavu. Z praktického hlediska lze tyto techniky klasifikovat do na-

sledujicich skupin:

e grafy a diagramy pracovnich a vyrobnich postupi,
e grafy a diagramy toku materiala,

e nitové grafy.
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Diky postupovym diagramtim a grafiim lze nejen identifikovat prvky plytvani, ale i vy¢islit
prvky ziskanych uspor, a to v piipadech, kdy jsou tyto techniky uplatiovany po reorgani-
zaci zkoumané pracovni ¢innosti. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 113)

Grafy zachycuji posloupnost jednotlivych ¢innosti véetné zakladnich slovnich a ¢iselnych
udaju.

Diagramy, na rozdil od graf, znazornuji i ¢asovy prubéh a dobu trvani jednotlivych ¢in-

nosti. K zaznamenani veskerych udaji vyuzivaji specifickych znaki, jez jsou zndzornény

na obrazku nize (Obr. 3). (Lhotsky, 2005, s. 55 — 56; Libal a kol., 1985, s. 379)

L 7 soucasné probihajici technologickd
O technologickad operace ] akontrolni operace
- S technologickd nebo operacni
manipulacni operace manipulace

> cekani I vazeni
;; skladovdni O baleni

Obr. 3. Znaky procesniho diagramu (Vlastni zpracovani dle: Lhotsky, 2005, s. 56)
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5 METODY MERENI SPOTREBY CASU PRI PRACI

Me¢éieni prace je realizovdno prostiednictvim metod urcenych ke stanoveni standardnich
dob pottebnych k vykonani zadanych pracovnich ukold, a to kvalifikovanym pracovnikem,
ktery pracuje normalnim tempem, dle ptfedepsaného pracovniho postupu, za specifickych
technicko-organiza¢nich podminek a pfi stanovené trovni vykonu. (Maynard a Zandin,
2001, s. 636; Stusek, 2007, s. 141)

Vystupem méfeni prace jsou podle Masina (2005, s. 47): ,, normy spotieby casu, do kterych
se promita cas, ktery pracovnik s priimérnou urovni dovednosti a usili vynalozi na splneni
pracovniho ukolu na racionalné usporadanych pracovistich, z kterych byly vylouceny ves-
keré zbytecné ukony. Méreni prdce je proto ucinnym ndastrojem primyslového inZenyrstvi

pro zvySovani produktivity a podstatného sniZeni nakladii.

5.1 Smysl analyzy a méreni prace

Vystupy z analyzy a méfeni prace jsou piinosem nejen na urovni daného pracovisté, ale
I V ramci organizacéni jednotky a celého podniku. Aby byl tento pfinos zabezpecen, je nutné
uplatiiovat studium prace opakované a jednotné v celé organizaci. Zakladni davody pro

vyuziti analyzy a méteni prace jsou popsany nize (Visnansky a kol., 2010, s. 7 — 8):

o Zjednoduseni a zefektivnéni prace
- snadnost a systemati¢nost metod,
- zvySovani bezpecnosti na pracovisti,
- zajiSténi narlstu produktivity pii relativné nizkych investicich,
- uspory z pouZziti metod jsou takika ihned zfejmé,
- zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu.
e Definice ¢asovych norem potiebnych pro:
- planovani,
- kalkulace,
- odméinovani.
o Vyuiti v libovolné oblasti
- vyrobni proces,
- administrativa,

- logistika.
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5.2 Casové studie

Na zaklad¢ téchto studii je stanovovan Cas potiebny pro vykonani pracovni operace. Pied-
pokladem spravného provedeni Casové studie je pouziti zafizeni pro pfesné métreni Casu
(mechanické ¢i elektronické stopky) a formulaf k zaznamenani zjisténych dat. Prostfednic-
tvim Casové studie Ize snadno rozpoznat jednotlivé druhy plytvani béhem vyrobni operace,
dale tadit prvky vyrobni operace do optimalnich sekvenci a sestavit popis nejvhodnéjsiho

zpusobu vykonu dané pracovni operace. (Vykladovy slovnik, 2005, s. 17)

Cilem casovych studii je dosahnout vystupu v podob¢ standardi spotieby casu (norem
anebo normativu ¢asu) vhodnych pro ur€eni pracovnich standardti. Objem pozadovaného
a spotiebovaného asu zavisi na Siroké skale pisobicich faktori, jez ovliviiuji okolnosti, za
kterych je provadéna pracovni ¢innost. Prioritnim faktorem je faktor lidsky, ktery zietelné
ovliviiyje vysledky pracovni ¢innosti na zaklad¢ schopnosti, dovednosti, zru¢nosti a tirovni
kvalifikace a zapracovani. Krom¢ subjektivniho lidského faktoru je nutné brat v potaz
I objektivni Cinitele, jako napiiklad pracovni podminky, druh vyrobniho zafizeni a jiné. Je
nezbytné praci rozdé€lit na dil¢i ¢innosti, a ty poté podrobit analyze, jelikoz pracovni ¢€in-
nost miize mit charakter nejen manudlni, ale i strojovy, déale konstantni ¢i proménlivy
a pravidelny ¢i nepravidelny. Na zakladé detailnéjSiho prozkoumani téchto odliSnosti prace
1ze 1épe pochopit zvolené pracovni metody, detailné charakterizovat popis prace, separovat
jednotlivé namétené Casy, zvysit piesnost casové studie, rozlisit strojovou ¢innost od ¢in-

nosti lidské, vymezit ¢asové standardy a podobné. (Stiisek, 2007, s. 143 — 144)

Je ziejmé, Ze Casté a diikladné méfeni Casu prace je pracné a naro¢né nejen pro ty pracov-
niky, ktefi méfeni provadi, ale i pro pracovniky, jejichz prace je méfena a analyzovana.
Pravé proto a také kvili zvySujici se intenzité vyrobnich procesl neni jiz vyuziti metod
pifimého méteni tak hojné vyuzivano. Aktudlné je, jakozto méné€ naroc¢na alternativa, roz-
mahano vyuziti poc¢itaCovych Casovych databazi a jinych pomocnych softwarovych pomi-
cek, které plni funkci uchovani veskerych potfebnych udaji.

Kromé jiz zmifovanych stopek, slouzi v urCitych ptipadech k zdznamu casovych studii
I hodinky, registra¢ni piistroje, videokamera, magnetofon nebo filmova kamera. (Lhotsky,
2005, s. 63 — 64)
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Jednotlivé druhy ¢asovych studii reprezentuje schéma nize (Obr. 4):

CASOVE STUDIE

Snimky Momentové .
- o Snimky operace
pracovniho dne pozorovani
1 1
rjieanstlivee Snimek pribéhu Chronometraz
prace

—{ Cety plynula
— hromadny vybérova

obkrocna
— vlastni

Obr. 4. Druhy casovych studii (Vlastni zpracovani dle: Lhotsky, 2005, s. 65)

5.2.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je uskute¢niovan prostfednictvim nepfetrzitého pozorovani a méfe-
ni celkové spotieby casu béhem celé smény nebo jeji ¢asti. Hlavni zdmér této metody spo-
¢iva v zaznamenani druht a velikosti spotfeby pracovni doby a ¢asovych ztrat, dale pak v
zjisténi pricin jejich vzniku a v neposledni fad€é spociva v sestaveni navrhli a opatieni
k zajisténi efektivniho a produktivniho vyuziti ¢asu pracovni smény. Vystupy jsou uplat-
novany zejména v nasledujicich oblastech (Lhotsky, 2005, s. 66; Libal a kol., 1985, s. 364
—365):

e organizace vyroby, e odstranéni zjisténych plytvani,

e organizace prace a pracovist, e eliminace pficin nizkych vykont,

e zdokonalovani materialové, tech- e 7jiSténi Urovne vyuziti pracovniki
nické zajisténosti vyroby, a vyrobnich zatizeni,

e tvorba norem Casu a obsluhy, e stanoveni poctu pracovnikd.

Pozorovéni v rdmci snimku pracovniho dne pokryva celou pracovni sménu a vysledkem
jsou casové podily jednotlivych druhi veskerych cinnosti, jak jiz bylo zminéno vyse.

V urcitych piipadech, kdy pracovni sména souvisi s vykonem urcitého ukolu, ktery tak
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pokryva cely casovy fond pracovni smény, mize snimek pracovniho dne splyvat se snim-

kem operace. (Kolektiv autort, 1973, s. 85)

Na zaklad¢ schématu (Obr. 4) je ziejmé, ze snimek pracovniho dne lze délit do Ctyr za-

kladnich kategorii, které jsou nasledné blize specifikovany.

e Snimek pracovniho dne jednotlivce

Predmétem tohoto nejcastéjSiho typu pozorovani je prace jednoho pracovnika na jednom
pracovisti. Vystupem je vSestranné pouzitelny snimek, jelikoz zachycuje podrobné infor-
mace o vyuziti ¢asu smény produktivni praci. Vzhledem k nahodilosti nasbiranych udaju je
doporuc¢ovano provadét snimek pracovniho dne vicekrat. (Libal a kol., 1985, s. 366; Ko-
lektiv autoru, 1973, s. 125)

e Snimek pracovniho dne Cety

Tato metoda sleduje spotfebu Casu v rdmci tymové prace skupiny zaméstnanct provadeji-
cich kolektivni pracovni kol na jednom pracovisti. Pfedmétem pozorovani jsou, kromée
udajti shodnych se snimkem pracovniho dne jednotlivce, i ¢innosti vykonavané jak jednot-
livei Cety, tak Cinnosti, na kterych se podili vSichni ¢lenové pracovniho tymu spolecné.

(Libal a kol., 1985, s. 367)

e Hromadny snimek pracovniho dne

Pfi realizaci hromadného snimku pracovniho dne je pozorovana pracovni ¢innost né¢kolika
pracovnikl zaroven. Kazdy z pracovnikli vykonava samostatnou praci na svém pracovisti.
Z toho ditvodu pozorovatel musi tyto pracovniky prostfednictvim obchézeni pozorovat
jednotlivé a dle pfedem nastavenych &asovych intervali. Cim je interval pozorovani kratsi,
tim je ziskany zaznam piesnéj$i. OvSem v daném intervalu musi byt dostatek prostoru ne-
jen pro pozorovani ¢innosti, ale také k jejich zaznamendni do pozorovaciho formulare.
Odborna literatura uvadi mnohdy tuto metodu taktéz pod nézvem ,,obchiizkovy snimek*.

(Libal a kol., 1985, s. 367; Kolektiv autord, 1973, s. 125)

o Vlastni snimek pracovniho dne

Tento druh snimku je od ostatnich odliSovan zejména tim, Ze je provadén piimo pracovni-
kem vykonavajicim piislusnou pracovni ¢innost, coz piinasi Gsporu v ramci nakladd na
provedeni snimkovani. Dalsi vyhodou je rychly a kompletni pfehled o vysi a struktuie

plytvani. Pfedpokladem tspé$ného provedeni této metody je dikladné proskoleni a obe-
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znameni pracovnika s postupem a zejména vyznamem celého procesu méteni. (Libal a

kol., 1985, s. 367)

5.2.2 Momentové pozorovani

Pomoci momentového pozorovani je, rovnéz jako u snimku pracovniho dne, zjistovan po-
dil pracovni ¢innosti a ztrat na celkovém casu smény. Vzhledem ke skutec¢nosti, Ze metoda
vychazi z principu pravdépodobnosti, je zfejmé, Ze reprezentativni pocet nahodile vybra-
nych Udajii obvykle zndzorfiuje totéz rozdéleni jednotlivych druht udajh, jak tomu je
ve skutecnosti. Vystupy z momentového pozorovani lze srovnat s vystupy z plynulého

pozorovani, jelikoZ se od sebe tyto vysledky takika nelisi. (Lhotsky, 2005, s. 68)

Kvalita a presnost vypozorovanych a zaznamenanych udaji je podminéna poétem prove-
denych pozorovani. Cim vétsi je objem vypozorovanych &innosti, tim piesngjsim bude
zaznamenany vzorek. Na druhou stranu, o to vice se zvysi nédklady na realizaci momento-
vého pozorovani. Z praktického hlediska je zddouci dodrzovat pouze piedem vymezenou
hranici ptesnosti. V piipadé piekroceni této hranice se stava cely proces pozorovani

V pojeti nakladi nehospodarnym. (Stéisek, 2007, s. 149; Libal a kol., 1985, s. 371):

5.2.3 Snimek operace

Tato metoda, jinak nazyvana chronometraZ, zkouma pracovni doby, které jsou vztahovany
k samostatnym pravidelné se opakujicim prvktim pracovni ¢innosti. Na rozdil od snimku
pracovniho dne, je chronometraz specializovana pouze na analyzu spotieby Casu pii vyko-
navani soustavné pracovni ¢innosti, coZ umoziuje i vétsi presnost namétenych udaji. Cil
chronometrdze spociva v urceni skuteéné primérné spotieby pracovniho ¢asu nutného
k vykonu veskerych ukont pracovni operace. Na zakladé této skute¢nosti je nutné provést
opakované pozorovani a méfeni, aby tak bylo zamezeno vzniku ndhodnych nestandardnich
jevu. (Libal a kol., 1985, s. 368)

Stanoveni poétu naméri

Pocet namérti musi byt nejen dostatecny, ale 1 hospodarny z hlediska ¢asové naro¢nosti pro
zaméstnance, ktery bude provadét méteni. Prvnim krokem je zjisténi koeficientu rozpéti,
jez je znacen pismenem K, a vychazi ze znalosti pravdépodobnych dob trvani jednotlivych
dil¢ich tkont a informace 0 typu vyroby. Koeficient pak odpovida hodnoté, jez je zjiSténa

pomoci tabulky (Tab. 2) a vychazi z hodnoty pracovniho tkonu s nejkrat$i dobou trvani.
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Tab. 2. Stanoveni koeficientu rozpéti (Vlastni zpracovani dle:

Kolektiv autorn, 1973, s. 111)

Koeficient rozpéti

Typ vyroby Délka ukonu

pro Cas prdce | pro cas strojni
do 0,1 min. 2,0
Hromadna |do 0,3 min. 1,7
nad 0,3 min. 1,4
do 0,1 min. 2,0
Sériova do 0,3 min. 1,8 1,15
nad 0,3 min. 1,5
do 0,1 min. 2,5
Kusova a -
, . . |do 0,3 min. 2,0
maloseériova
nad 0,3 min. 1,7

Nasledné je nutné zjistit objem prace v normominutach za mésic, a to prostiednictvim vy-
nasobeni ¢asové hodnoty nejkrat§iho pracovniho tkonu s poc¢tem vyrobenych kust za mé-
sic. Diky témto zjiSténym hodnotdm — koeficientu rozpéti a objemu prace v normominu-
tach, lze s pomoci tabulky (Tab. 3) urcit vysledny pocet nutnych namér. Nejmensi pocet
nutnych ndmért, které by zabezpecily spolehlivost ziskaného priméru ¢asu a tim i celko-

vého vystupu z chronometraze, je pét. (Kolektiv autoru, 1973, s. 103 — 111)

Tab. 3. Urceni poctu nameéri (Vlastni zpracovani dle: Kolektiv autori, 1973,

s. 106)

ku

Objem prace, ktery

dy

> =
predstavuje méreny vykon g S ‘g Potfebny pocet naméri pri
- b . - = P .
se zretelem na soustavnou 2 2 8 predpokladaném/skutecném koeficientu
opakovatelnost u jednoho .: ’§ Q rozpéti casove rady
pracovnika za mésic E 3 k5
300 oy
= g 3
vnormo- | vnormo- RN 912/1,3/1,5|1,7|2,0|2,5|3,0(4,0|5,0
hodinach minutach <
kolem 0,5 kolem 30 7,5 5 5
kolem 1,5 kolem 100 6,3 5 5
kolem 5 kolem 300 5,0 5 5
kolem 15 kolem 1000 3,8 5 6 10
kolem 50 kolem 3000 2,5 7 10 17
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Mezi druhy snimku operace jsou fazeny nize uvedené metody:
e Plynula chronometraz

Zabyva se nepfetrzitym méfenim Casového pribehu pracovni operace, ktera je slozena
z pravidelnych a pfedem znamych ¢innosti. Tyto ¢innosti jsou jesté pred zapocetim méteni
postupné zaznamenany do formulafe a v prub&éhu samotného méfeni jsou tak zaznamena-
vany pouze doby trvani pfedem nadepsanych ¢innosti. Dojde-li béhem procesu méfeni k
nahlému pteruseni pracovni operace €i k jiné nestandardni situaci, pak je nutné zaznamenat
pfic¢inu preruSeni a dobu jejiho trvani. AvSak veskeré nestandardni naméfené Casy jsou
z jednotkovych Cast v zavéru vyluovany. Nejcastéjsi vyuziti ma tato metoda v hromadné

a sériové vyrobé. (Lhotsky, 2005, s. 73)
e Vybérovdi chronometradz

V ramci vybérové chronometraze jsou méfeny pouze predem vybrané Uiseky pracovni ope-
race. Vétsinou se jedna o ty useky, které nebyly doposud provadény, nebo byl zménén
zpusob jejich provedeni. Hlavni vyuziti spoéiva v oblasti operativni prace, ktera neni opa-

kovana v pravidelnych intervalech. (Lhotsky, 2005, s. 73; Libal a kol., 1985, s. 370)

e  Obkrocénda chronometraz

K efektivni analyze mimotadné kratké doby trvani pracovnich operaci a jejich ¢asti, které
jsou pravidelné opakovany, slouzi obkro¢na chronometraz. Jeji pribéh spocivd v méfeni
Casii ucelenych soubort pracovnich Cinnosti, ze kterych je dale vypocitana doba trvani

dil¢ich ¢innosti jednotlivé pro kazdou zvlast. (Libal a kol., 1985, s. 370)
e  Snimek priubéhu prdace

Tato metoda, jinak nazyvana snimkova chronometraz, je vhodna pii analyzovani nepravi-
delnych pracovnich operaci, v rdmci kterych je obtizné predvidat pfesnou ¢asovou po-
sloupnost jednotlivych ukont pracovni operace. Piestoze jsou opakovany neustale stejné
¢innosti, tak neni zfejmé jejich poradi a jejich provedeni zavisi na vili a stupni kvalifikace
pracovnika. Na zakladé¢ téchto skutecnosti je ziejmé, ze u této metody nelze piedem nade-
psat potadi pracovnich ¢innosti do zaznamového formuléfe, jak tomu je u ostatnich typh
chronometrazi. Proto musi pozorovatel stihat kromé namétenych casii zapisovat i strucné
charakteristiky danych pracovnich ukont. Hlavni vyuZitelnost této metody je spatfovana v

podminkach kusového a malosériového typu vyrobniho procesu. (Lhotsky, 2005, s. 73)
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5.3 Pohybové studie

Pohybové studie slouzi k zaznamenani zplisobu jakym je provadéna analyzovana pracovni
¢innost. Tento zdznam ma vizualni charakter, jelikoz je vV rdmci pohybovych studii vyuzi-
vano specifickych druhii zaznamovych pomiucek, jako jsou napiiklad grafické diagramy a
grafy, videozaznamy ¢i snimani svételné vyznacenych drah pohybt pracovnika. (Tomek a

Vavrova, 2014, s. 134)

Ugelem pohybovych studii je zlepsit pracovni postupy prostfednictvim pozorovéni, za-
znamenavani a analyzy veSkerych pohybti provadénych béhem plnéni pracovniho tkolu.
Mimo pohyby jsou zkoumdni podrobovany taktéz okolnosti, za kterych je pracovni opera-
ce provadéna (biologické vlivy, bezpecnost prace a pouzivaného néfadi, organizace prace,
usporadani pracovisté, poradek a Cistota a jiné). Literatura uvadi tii zakladni okruhy metod

vyuzivanych v ramci pohybovych studii (Libal a kol., 1985, s. 379):

e grafickd schémata a diagramy,
e studie drahy pohybu,

e mikropohybové studie.

Graficka schémata a diagramy jsou blize popsany ve ¢tvrté kapitole (Kap. 4.3 — Postupové
diagramy a grafy) této prace a ostatni druhy pohybovych studii jsou specifikovany nasle-

dovné.

5.3.1 Studie drahy pohybi

Tyto studie jsou zaméfeny na zkoumani sméru pohybu a nasledné zaznamenani drahy,
kterou sledovany pracovnik vykond béhem provedeni pracovniho tkolu. Kvalitni zdznam
pohybu je zajistén obvykle prostiednictvim specialnich kamerovych ¢i svételnych systémt
nebo mechanickych prostiedkil. Nasbirané tdaje jsou posuzovany z hlediska nerovnomér-
nosti soustfedéni a délek drah pohybt, a to od urcitého mista aZ po mista na okraji praco-
visté. Mezi zastupce metod studii drahy pohybi patii cyklogramy, grafické znazornéni

pohybt a nitové grafy. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 113; Libal a kol., 1985, s. 380)

5.3.2 Mikropohybové studie

Mikropohybové studie vychazi z védecké analyzy pracovnich pohybl rozlozenych na za-

wewvr

zpusob vykonu pracovniho tkolu. DalSimi ptfinosy nového feSeni je snizeni fyzické i1 psy-
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chické zatéze a tim zvyseni urovne bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci. Tyto studie jsou
zalozeny na klasifikaci pracovnich pohybt, jez byly definovany F. B. Gilbrethem, ktery
soustavu téchto pohybu nazval ,, therbligy “. Timto po¢inem polozil F. B. Gilbreth zaklady
metod piedem stanovenych ¢ast. Prostfednictvim therbligh je znacné¢ minimalizovan vliv
pozorovatelova subjektivniho tsudku, coz zarucuje vétsi presnost celé analyzy pracovnich
pohybil. V ramci therbligi je definovano nasledujicich sedmnéct priméarnich pohybi: hle-
dani, nalézani, vybirani, uchopeni, neseni, poloZeni, sestaveni, uziti, rozebrani, zkoumani,
pfipraveni, uvolnéni, pohybovani, odpocinek, zdrZeni, uvazovani a drzeni. Nejefektivnéjsi
vyuziti téchto metod je shledavano pii studii kratkych a rychlych ukona s velkou mirou

opakovatelnosti. (Libal a kol., 1985, s. 380; Tomek a Vavrova, 2014, s. 136)

5.4 Aktualni problémy méfeni a normovani prace

Vzhledem ke skute¢nosti, ze méfeni prace navazuje na tvorbu pracovnich norem, které
nasledné ptimo ovliviiuji odménovani a hodnoceni manualné pracujicich zaméstnanc, je
zfejmé, Ze profesni vztahy mezi t€émito pracovniky a THP zaméstnanci provadéjicimi mé-
feni prace a tvorbu norem, jsou obvykle velmi napjaté. Mozny odpor ze strany zamé&stnan-
ct, jejichz pracovni ¢innost je analyzovana, mize znac¢né ovliviiovat jejich pracovni vykon
béhem procesu méfeni prace a tim 1 zkreslovat naméfené vysledky. Moderni pohledy na
organizaci prace davaji prednost tvorbé komplexnéjsich pracovnich ukolt a tymové praci.
Pievlada usili o maximalni vyuZiti potencidlu zameéstnanct, proto jsou nyni vytvareny ta-
kové podminky, aby byl splnén piedpoklad, ze lidem nebude stacit pouze splnit sviij zada-
ny pracovni ukol, ale budou chtit zvySovat kvalitu jejich prace a aktivné se ti€astnit na pro-
cesu neustalého zlepSovani, a to z vlastni iniciativy. Nové pfistupy k méfeni a normovani
prace se snazi vyhovét pfani pracovnikli — porozumét procesu méteni prace a normovani
a dovolit jim byt jejich soucéasti. Vykonové normy tak maji byt vysledkem tymové spolu-
prace a zarovenl maji pfinaSet jisté profity vSem zainteresovanym stranam. (Dvotdkova,

2007, s. 223)
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6 METODY PREDEM STANOVENYCH CASU

Systém piedem uréenych ¢asu je dle Masina a Vytlacila (2000, s. 105) povazovan za efek-
tivni propojeni filozofie ¢asovych studii s technikami pohybovych respektive mikropohy-

bovych studii.

Predeterminované Casové systémy pohybu vyuzivaji diive ziskané syntetické ¢asové hod-
noty. Tato synteticka data jsou vzhledem k mnohaletym studiim velmi spolehliva a konzis-
tentni. K pfepoctu naméfenych dat na ¢asové jednotky je vyuzivana jednotka TMU, kde se
jeden TMU rovna 0,036 sekundy. Blize se této jednotce vénuje podkapitola 6.2 - Systém
MOST. (Stiisek, 2007, s. 151; Masin a Vytlagil, 2000, s. 85)

Zamér metod spociva v podrobné analyze jednotlivych ukoni, které jsou rozcélenény
na vychozi pohyby, jez jsou nésledné dle narocnosti ohodnoceny specialnimi indexy kore-
spondujicimi s danou spotfebou ¢asu. Uplatnéni téchto metod patiicich do kategorie ne-
pfimého méfeni, je vV soucasnosti stale vice rozsifovano. Je to zpisobeno zejména témito

pfinosy, které sebou zavedeni metod pfedem stanovenych ¢ast ptinasi (Dlaba¢, 2012):

e vysoka presnost norem,

e flexibilita norem pii potencialnich konstrukénich zménach produktu,
e normy piindsi pokryti Siroké Skaly variant produkti,

e sniZeni pracnosti zplisobu stanoveni norem,

e 7ajisténi nepfetrzitého zlepSovani,

e eliminace subjektivniho vlivu normovaci,

e uplatnéni pfi racionalizaci pracovniho postupu a organizaci prace ¢i pracoviste.

Jakozto nejvyznamnéjsi a nejrozsifenéjsi zastupce predeterminovanych metod lze jmeno-
vat MTM a MOST. Dalsi, méné znamé metody, jsou naptiklad WF, BMT, MODAPTS,
GSD, UAS ajiné. Vsechny tyto metody jsou zalozeny na podobném principu, tudiz i prace
s nimi je vzdy zna¢né stejnoroda. (Maynard a Zandin, 2001, s. 636)

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 73) Ize metody pfedem stanovenych Casii povazovat
za ucinny nastroj ,,obenchmarkingu* s konkuren¢nimi firmami vyuzivajicimi tutéz metodu
méfeni prace. Diky témto metodam lze dosdhnout objektivnich vystupl, coz umoziiuje

stanoveni objektivnich kapacit, fadné planovani vyroby a kalkulace nakladi.
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6.1 Systétm MTM

Tento nejvice rozsifeny druh ptfedeterminovanych metod byl prezentovan jiz v roce 1948
Haroldem B. Maynardem, G. J. Stegemertenem a J. L. Schwabem. Smysl hodnoceni da-
nych pohybt je ovliviilovan ¢tyfmi hlavnimi faktory: dovednost, usili, dislednost a vykon.

(Maynard a Zandin, 2001, s. 640; Masin a Vytlacil, 2000, s. 106)

Systém MTM hodnoti spotfebu pracovniho ¢asu prostiednictvim podrobné analyzy pra-
covniho postupu, na zékladé které¢ definuje primarni pohyby pracovnika. Pohyby jsou
vV ramci této metody standardn¢ ohodnoceny a klasifikovany v ptislusnych tabulkéch, po-

moci kterych je tato metoda realizovana. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 130)

6.1.1 MTM-1

Jedna se o prvni MTM systém, jehoz tkolem je stanovovat casy jednotlivych pohybi na
zaklad¢ jejich zprimérovani. Coz z teoretického hlediska umoziuje sestavit Casové stan-
dardy pro vSechny pohyby ze soustavy tabularnich dat. K vyjadieni druhu a naroc¢nosti
pohybil vyuziva alfabeticko-numerické symboly. V rdmci téchto symbold znac¢i pismeno
typ pohybu. Symboly zohlednuji vlivy proménlivych €initeld — vzhledem k této skutecnosti
slouzi ¢iselné indexy k vyjadieni charakteru pohybu. (Stiisek, 2007, s. 152)

6.1.2 MTM-2

Vysoka mira pracnosti metody MTM-1 podnitila vznik zjednoduSené metody MTM-2,
vV ramci které jsou elementarni pohyby zredukovany na pohyby typické. Systém MTM-2
poskytuje 39 standarda Casu a mezi devét zakladnich pohybil patii: dani, polozeni, uziti
tlaku, navrat, ¢innost o¢i, ota¢eni, krok, pohyb nohy, ohnuti se a naptimeni. (Stisek, 2007,

s. 153; Maynard a Zandin, 2001, s. 650 — 651)

6.1.3 MTM-3

Jestlize jsou produkty vyrabény v malych sériich a pracovni metody a pohyby jsou ménény
od cyklu k cyklu, pak je vhodné pouzit systétm MTM-3. Na druhou stranu, v piipadé vyso-
ké opakovatelnosti pracovnich cykld neni tato metoda doporufovana. V ramci MTM-3
jsou definovany pouze Ctyti zakladni pohyby, a to: uchopeni, pfemisténi, krok a poslednim

pohybem je sehnuti se a opétovné vzpiimeni. (Maynard a Zandin, 2001, s. 651)
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6.2 Systétm MOST

Vzhledem ke slozitosti metody MTM, jejiz aplikace v praxi je pro primyslového inzenyra
Casoveé naro¢na, byla vyvinuta mnohem prakti¢téjsi, avSak o nic mén¢ kvalitni, alternativa
vV podobé metody MOST. Je totiz ziejmé, ze predmétem racionalizace prace ma byt nejen
manualni vyrobni préace, ale i ¢innosti primyslového inzenyra. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 107)

Autorem této metody je $§védsky priamyslovy inZenyr a byvaly viceprezident spole¢nosti
H. B. Maynard and Co. — Zandin Kjell B., prvni drzitel ceny IIE za technickou inovaci.
(Vykladovy slovnik, 2005, s. 94)

Metoda MOST vyjadiuje lidskou praci prostfednictvim univerzalnich sekven¢nich modela
pohybt, ¢imz je odliSovana od metody MTM vyuzivajici jeden pohyb jakozto primarni
jednotku. Spojenim tohoto zasadniho pokroku v oblasti analyzy lidské prace se softwaro-
vymi prosttedky je dosazeno nejrychlejsiho a nejefektivnéjsiho zpiisobu stanoveni pracov-
nich norem a zji$téni ¢asové narocnosti prace, coZ je v soucasnosti povazovano za velmi
silny nastroj k rozsifeni systémi pfedem stanovenych ¢asu do realnych provoznich podmi-

nek. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 382; Masin a Vytla¢il, 2000, s. 108)

6.2.1 Indexovani parametri

Zamér spociva ve spravném vybéru odpovidajiciho parametru a k nému pfifazeni ¢iselného
indexu, prostfednictvim specialnich formulait MOST, neboli data karet (viz Ptiloha P |
a P I). Diky casté aplikaci metody MOST si lze tuto techniku snadno osvojit a zapamato-
vat. Tyto indexové metody vychdzi z detailnich podpirnych analyz praktikovanych
V ramci vyzkumu a sestaveni systému MTM. Indexy odpovidaji medidnu ¢asovych rozme-
zi, ktera byla stanovena pravé vV rdmci systému MTM a vypoctena pomoci principid mate-

matické statistiky. (Zandin, 2003, s. 15; Masin a Vytlacil, 2000, s. 113)

Stejné jako v ramci MTM i zde je jakozto Casova jednotka vyuzivana TMU, kde (Zandin,
2003, s. 14):

1 TMU = 0,00001 hodin 1 hodina = 100 TMU
1 TMU = 0,0006 minut 1 minuta = 1667 TMU

1 TMU = 0,036 sekund 1 sekunda =27,8 TMU
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Celkova hodnota TMU pro jednotlivé sekvence je vypocitana prostiednictvim souctu ¢i-
selnych indexti a vysledna suma je vynasobena deseti (v pripadé BasicMOST), coz zna-
zorfiuje nasledny modelovy piiklad ze sekvence obecného piemisténi (Zandin, 2003, s.

14):

Ag Bs G A Bo P3 Ao
Hodnota indexu: 6 +6+1+1+0+3+0=17
Hodnota TMU: 17 x 10 = 170 TMU

Hodnota v ¢asovych jednotkach: 170 x 0,036 = 6,12 sekund

6.2.2 PC podpora systému MOST

Stézejnim softwarem je MOST for Windows. Na zaklad¢ zadani omezeného poctu klic¢o-
vych slov reprezentujicich varianty parametrl, tento systém automaticky pfiifazuje rele-
vantni ¢iselné indexy. MOST for Windows a jiné softwary podporujici systém MOST lze
povazovat za dalsi uspésné pokroky v ramci racionalizace prace prumyslového inzenyra.
Mezi stéZejni prednosti softward podporujicich systém MOST, kromé& méfeni a normovani
prace, patii hromadna aktualizace dat, transfer dat, fizeni databazi, historie a uchovavani
dat, urceni celkovych personalnich nakladd na produkt, stanoveni poctu potiebnych pra-
covnikli, planovani vyroby, monitoring vykonnosti pracovnikt,, zdklad pro spravedlivé

odménovani a jiné. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 113, 120)

6.2.3 Urovné systému MOST

K zajisténi optimélni kombinace rychlosti, podrobnosti a piesnosti analyzy byly vytvoteny
tii zadkladni Grovné systému MOST, které pfedstavuji MiniMOST, BasicMOST a Ma-
xiIMOST, jez jsou podrobnéji popsany V nasledujicich kapitolach. Jedna se tak kompletni
soubor vysoce efektivnich a praktickych nastrojti méteni prace. Dil¢i aktivity, jez jsou de-
finovany a indexovany v ramci systému MOST jsou vyuZivany na vSech Urovnich velmi
obdobnym zplisobem. Zékladni rozdil spocivé ve skutecnosti, Ze naptiklad hodnota indexu
3 reprezentuje v ramci MiniMOST hodnotu 3 TMU jednotek, v ramci BasicMOST 30
TMU jednotek a 300 TMU jednotek v piipadé MaxiMOST. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 117)

Nasledujici schéma (Obr. 5) znazornuje rozhodovaci proces pii volbé mezi urovnémi sys-

tému MOST (Zandin, 2003, s. 26):
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Obr. 5. Rozhodovaci diagram pri volbé vhodné urovné systéemu MOST (Vlastni zpraco-
vani dle: Zandin, 2003, s. 26)
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Dal8imi variacemi koncepce MOST je systém MegaMOST a AdminMOST, ktery je Castéji
znam pod nazvem ClericalMOST a je urcen k analyze administrativni prace. MegaMOST
slouzi k analyze neopakovanych pracovnich operaci trvajicich déle nez dvacet minut.

(Hiittlova, 1994, s. 21)

6.2.4 MiniMOST

Tato nejnizsi Groven umoznuje nejvice podrobnou a presnou analyzu pracovnich ¢innosti.
Je doporucovano pouzivat MiniMOST pfi vysoké mife opakovatelnosti zkoumané pracov-
ni operace, ktera je béhem jednoho tydne provadéna 1500 krat a vice. Cas pracovniho cyk-
lu by tak mé&l byt kratky — pfiblizné 10 sekund. Dalsi pfedpoklady k aplikaci MiniMOST
jsou tyto (Zandin, 2003, s. 23):

e vzdalenosti pro uchopeni a pfemisténi by nemély presahovat 25 centimetra,
e pracovnikovi akce na urcitou vzdalenost by nemé&ly piesahovat dva kroky,
e pohyby téla jsou omezeny pouze na sehnuti se a napfiment,

e hmotnost manipulovanych objektli nepfesahuje 5 kilogrami.

6.2.5 BasicMOST

Jedna se o nejvice pouzivanou uroven koncepce MOST, jelikoZ naprosta vétSina veskerych
pracovnich operaci a ¢innosti spliiuje podminky, které jsou charakteristické pro aplikaci
systému BasicMOST. Zakladni piedpoklady k aplikaci metody BasicMOST jsou nasledu-
jici (Zandin, 2003, s. 24):

e analyzované pracovni operace jsou na stfedni Grovni a jejich Cetnost se nachazi
v intervalu 150 az 1500 opakovani za tyden,

e operace trvaji nékolik sekund az 10 minut.

Uroveti BasicMOST obsahuje tii zakladni sekvence, jeZ jsou definovany v tabulce nize
(Tab. 4) a navic i ¢tvrtou sekvenci, ktera charakterizuje pfemistovani objektd prostiednic-

tvim rucnich jefabt. (Maynard a Zandin, 2001, s. 652)
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Tab. 4. Druhy sekvencnich modelii pro systéem BasicMOST (Vlastni zpracovani dle:
Dlabaé, 2012)

Sekvencni modely pro systém BasicMOST

Nazev sekvence Sekvenéni model Parametr

A - horizontdlni akce na urcitou vzddlenost (Action Distance)

B - vertikalni pohyb téla (Body motion)

Obecné premisténi ABGABPA

G - ziskani kontroly (Gain control)

P - umisténi (Placement)

M - fizeny presun (Move controlled)
Rizené premisténi ABGMXIA X - procesni ¢as (Processtime)

I - vyrovnani (Alignment)

F - utdhnout (Fasten)

L - uvolnit (Loosen)
C - délit (Cut)
Poutziti ru¢niho nastroje | ABGABP*ABPA |5 - povrchovd Uprava (Surface treat)

M - mérit (Measure)

R - zaznamenat (Recor)
T - myslet (Think)
T - transport prazdny (Transport unloaded)

K - zahdknuti a vyhdknuti (Hook up and unhook)
Pouziti ruéniho jefabu ATKFVLVPTA |F-uvolnéniobjektu (Free object)

L - transport naloZeny (Loaded mode)

V - vertikalni premisténi (Vertical move)

Charakterizace tii zéakladnich sekvenci systému BasicMOST je nasledujici (Maynard
a Zandin, 2001, s. 652; Masin a Vytlacil, 2000, s. 110 — 112):

e Obecné piemisténi

Jedna se o prostorové manualni pfemistovani objektti z jednoho mista na druhé volné
vzduchem. Je to nejvice vyuzivana sekvence systému BasicMOST, jelikoz 50 % veskeré
manualni prace je charakterizovano prave jako obecné premisténi. Nejcastéji je vyskytova-
na pii montaznich operacich a manipulacich. Nejméné casty vyskyt je na mechanickych
pracovistich.
e Rizené piemisténi

Transfer objektu, ktery je béhem piemist'ovani ustaviéné v kontaktu s povrchem nebo je
pfipojen k jinému objektu. Typickym ptikladem Cinnosti, pii které je vhodné aplikovat tuto
sekvenci, je manipulace s klikou ¢i pakou, dale sepnuti tlacitka ¢i vypinace nebo tazeni ¢i

posouvani objektu po plose. Aplikovatelnost sekvence saha az na 30 % pracovnich operaci.
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e PouZiti nastroje
Typickymi ¢innostmi pro vyuZiti této sekvence jsou déleni, ¢iSténi, utahovani, uvolnovani,
méfeni nebo zaznamendavani. Vyjimkou nejsou ani ¢innosti, které zahrnuji mentélni proce-

sy jako naptiklad ¢teni a mysleni.

6.2.6 MaxiMOST
Nejpraktictéjsi vyuziti této urovné je zejména pii analyze slozitych montaznich praci
¢i sefizovani. OvSem konkrétni dispozice k vyuziti MaxiMOST spocivaji v nésledujicich

zasadach (Zandin, 2003, s. 24):

e operace jsou vykonavany méné nez 250 krat za tyden,

e doba trvani pracovni operace je od necelych 2 minut az po nékolik hodin.

6.3 Srovnani MTM a MOST

Systém MTM patii stale mezi nejrozsifencjSiho zastupce z fad metod predem stanovenych
Casil. AvSak veskeré prednosti hraji ve prospéch koncepce MOST. Mezi zakladni ptednosti
patii skuteCnost, Ze je tento systém az Ctyficetkrat rychlejsi nez MTM-1 a patnactkrat rych-
lej8i nez MTM-2. Dalsi ukazatele, jeZ potvrzuji kvality systému MOST, jsou nasledujici:
jednoduchost, rychla osvojitelnost, pomér piesnost/Casova narocnost, pottebny rozsah do-
kumentaci, ktery charakterizuje niZze uvedena tabulka (Tab. 5). (Zandin, 2003, s. 15 — 18;
Stasek, 2007, s. 154)

Tab. 5. Pocet stran dokumentace MTM a
MOST (Zandin, 2003, s. 18)

Pocet stran dokumentace pfi

Technika | [ Jj
analyze 3-minutové operace

MTM-1 16
MTM-2 10
MTM-3 8

MiniMOST 2

BasicMOST 1

MaxiMQST 0,2
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7 ZAVERECNE SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti je nejprve kratce charakterizovan vyrobni proces, ktery je slozen z tech-

nologického a pracovniho procesu, jez podléhd méfeni a normovani prace.

Nasledné je uvedena kapitola zabyvajici se stihlym pracovistém, jehoz soucasti je analyza
a méfeni prace, které jsou stézejnim prvkem analytické i projektové ¢asti této prace. Rov-
néz systém 5S a zvySovani produktivity prostfednictvim neustalého zlepSovani a eliminace
veskerych forem plytvani, vychazi zkonceptu Stihlého pracovisté a tUzce souvisi

s metodami vyuzitymi v analytické Casti.

Avsak v nejvetsi mife je Vv teoretické ¢asti pojednavano o normovani a studiu prace, dale
0 méfeni prace, jelikoz cil diplomové prace je ubiran pravé smérem k analyze, méteni a

normovani prace.

V posledni kapitole teoretické Casti jsou podrobné charakterizovany systémy piredem urce-
nych ¢asu, jejichz metodika je vyuzita v projektové Casti diplomové prace, a to prostied-
nictvim systému BasicMOST, ktery byl v ramci posledni kapitoly teoretické ¢asti shledan

jako nejvice vhodny zastupce z fad systému predem urcenych Cast.

Vychodiska neboli ptedpoklady pro zpracovani praktické ¢asti diplomové prace, byly sta-

noveny V kapitole Cile a metody zpracovani prace.
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CZUB, a.s.

V této kapitole bude predstavena spolecnost CZUB, a.s., véetné stézejnich historickych
meznikil, ekonomického pohledu na spolecnost a vyrobkového portfolia. V zavéru kapitoly

bude provedena SWOT analyza spole¢nosti CZUB, a.s.

Veskeré udaje byly ziskany prostfednictvim studia vnitropodnikovych dokumentt, zejmé-
na vyrocnich zprav a firemnich novin, dale internetovych stranek a v neposledni fadé¢ 1
pomoci interview se zaméstnanci spole¢nosti CZUB, a.s., zejména s prumyslovymi inzeny-

ry a normovaci.

8.1 Historie spole¢nosti CZUB, a.s.

Nasledujici schéma (Obr. 6) znazorfuje stézZejni historické mezniky, jez jsou pro spolec-
nost CZUB, a.s. klicové. K jednotlivym obdobim je pfifazeno i aktualni logo spolecnosti,

Které postupem casu proslo Sesti zménami.

vay
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Obr. 6. Historické mezniky spolecnosti CZUB, a.s. (Vlastni zpracovani dle: Ceska
Zbrojovka, a.s., © 2015)
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8.2 Profil spole¢nosti CZUB, a.s.

Spole¢nost CZUB, a.s. sidli v Uherském Brodé a je dlouholetym vyrobcem ru¢nich pal-
nych zbrani. Pfedmétem podnikani spolecnosti CZUB, a.s. je strojirenska vyroba, konkrét-

né se jedna o presné strojirenstvi v nasledujicich oborech:

e vyroba zbrani pro ozbrojené slozky armady a policie, jakoz i pro sportovni a lovec-
ké ucely;
e produkce vyrobku, dild a sestav pro letecky a automobilovy pramysl;

e vyroba specidlniho nafadi pro strojirenskou vyrobu.

Dalsimi procesy probihajicimi ve spolecnosti CZUB, a.s. jsou vyvoj, Upravy, opravy, na-

kup a prodej zbrani, slévarenstvi, obrabéni, povrchové Gpravy a nastrojaistvi.

Mezi dcefiné spole¢nosti patii Zbrojovka Brno s.r.o., CZ Export Praha s.r.0., UNION CS,
spol. sr.0., CZ-USA v Kansas City a CZ Brasil — Industria E Comércio De Armas E Mu-
nicoes Ltda.

Prvotni zaméteni vyroby bylo orientovano vyhradné na vyrobu ru¢nich vojenskych zbrani,
avSak v soucasnosti vyroba zahrnuje i zbrané pro civilni vyuZiti ve sportovnich a lovec-
kych oblastech. Veskeré nové zavedené modely zbrani jsou dale modifikovany, ¢imz
zakaznikl. Spole¢nost CZUB, a.s. klade nejvétsi duraz na vysokou kvalitu, dlouhodobou

spolehlivost a pfesnost viech vyrabénych produkti. (Ceska Zbrojovka, a.s., © 2015)

Aktualngé ptedstavuje spolecnost CZUB, a.s. jednoho z nejvétsich producentli rucnich
zbrani na svétové urovni, coz také doklada skute¢nost, Ze momentalné tato spolecnost do-

déava zbrané do vice neZz 100 zemi svéta.

Velky duraz je kladen na neustdlé zlepSovani kvality prostfednictvim nezanedbatelnych
investic na nakup Spickovych technologii, obzvlasté v oblasti ¢islicové fizenych obrabe-

cich stroji a vypocetni techniky.

Stejné jako na vysokou uroven kvality je ve spolecnosti CZUB, a.s. pohlizeno na ochranu
zivotniho prostfedi, ktera je realizovana prostiednictvim téchto zdsad: pravidelné pie-
zkoumavani zavedeného systému EMS, zlepSovani podminek zivotniho a pracovniho pro-
sttedi, tfidéni odpadu v celém podniku, zabranéni tniku nebezpecnych latek do ovzdusi,

vod a pady, ohleduplné vyuzivani energii a zdroji. (Ceska Zbrojovka, a.s., © 2015)
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8.3 Ekonomicky pohled na spolecnost CZUB, a.s.

Tato kapitola je zaméfena na trzby spolecnosti CZUB, a.s. a vychazi zejména ze studia

Vyro¢ni zpravy spole¢nosti CZUB, a.s. za rok 2013.

Planovana vyse trzeb na rok 2013 ¢inila CZK 2 571 mil., avSak realita tento cil pfedcila
0 vice nez 4,7%, tudiz trzby za rok 2013 dosahly celkové CZK 2 693 mil. Jedna se tak
0 prozatim nejvyssi trzby v historii spole¢nosti CZUB, a.s. Zhruba 80% z celkové Castky
trzeb tvoii trzby za prodej zbrojni produkce, zbyvajicich 20% piipad4d na nezbrojni pro-

dukci. (Ceské Zbrojovka, a.s., © 2014, s. 7)

Nasledujici graf (Obr. 7) znazoriuje vyvoj trzeb v brutto vyjadieni za prodej vlastnich vy-

robku a obchodniho zbozi spole¢nosti CZUB, a.s. v letech 2008 — 2013.

Trzby za obchodni zbozi a vlastni vyrobky v
letech 2008 - 2013

3 000 000

2 500 000

2000 000

1500 000

1000 000

500 000
0 T T T T T

2008 2009 2010 2011 2012 2013

M Trzby za obchodni zbozi a vlastni vyrobky v tis. K¢

Obr. 7. Vyvoj trzeb spolecnosti CZUB, a.s. v letech 2008 — 2013 (Viastni zpracova-
ni dle: Ceska Zbrojovka, a.s., © 2014, s. 7)

8.4 Vyrobkové portfolio spole¢nosti CZUB, a.s.

Produkce CZUB, a.s. je rozdélena na zbrojni a nezbrojni oblast, jejichz specifikace je uve-

dena dale.

Zbrojni produkce: Pistole CZ, Malorazky CZ, Kulovnice CZ, Vzduchové¢ zbran¢ CZ, Bro-

kovnice, Ozbrojené slozky, Zbran¢ pro sport a hobby, Ryté zbrané a zbrojni prisluSenstvi.

Nezbrojni produkce: produkty pro letecky a automobilovy pramysl. (Ceska Zbrojovka,
a.s., © 2015)
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8.5 SWOT analyza spole¢nosti CZUB, a.s.

Nasledujici tabulka (Tab. 6) reprezentuje SWOT analyzu spolecnosti CZUB, a.s.:

Tab. 6. SWOT analyza spolecnosti CZUB, a.s. (Vlastni zpracovani)

SWOT

SRy . Véha . . Véha
Silné stranky Slabé stranky o
kritéria [%] kritéria [%)]
\Vyznamné renomé spolecnosti 25  INeaktudlni metody pro méreni prace 30
Siroké produktové portfolio 15 INizky pocet zaméstnanct odd. P 40
Vlastni vyzkum a vyvoj 20  |Stéfi stroju 5
lDIouhodobé financni stabilita 15  Technologické usporadani vyroby 15
Kvalifikovani zaméstnanci 25  INeefektivni fizeni zdsobovani 10
< Véha Véha
O DZD
kritéria [%] kritéria [%)]
Expanze na nové trhy 35  [Platebni neschopnost odbératell 25
Opétovné zavedeni branné povinnosti v o
15 JZahranicni konkurence 30
CRaSR
Zvysujici se zajem studentt o o Y
o e " 25  |Dalsi vina financni krize 10
technologické a strojirenské obory
10 IN ili énovy ( 15
IDotace ZEU estabilita ménovych kurzt
= " z 7 15 o = - = 20
SniZeni cen energii a vstupnich zdroju ZvySeni cen energii a vstupnich zdrojt

Nejvyznamnéjsi prednosti spolecnosti CZUB, a.s. je jeji renomé, o cemz sveédéi 1 skutec-

nost, ze jsou jeji produkty prodavany do vice nez 100 zemi svéta.

Na druhou stranu, pro takto velkou spole¢nost, jez momentalné¢ zaméstnava kolem 1600
kmenovych zaméstnancii a disponuje velkym mnozstvim vyrobnich stfedisek a pracovist,
je zde malo rozvinuto oddéleni Primyslového inzenyrstvi, které je aktudlné zastupovéano

jednim vedoucim tohoto oddé€leni a pouze dvéma dal§imi primyslovymi inzenyry.

Znacnou perspektivu reprezentuji potencionalni expanze na nové trhy, napiiklad za ticelem
ptezbrojeni narodnich arméd. Iniciativa v tomto sméru se jiz ze strany spolec¢nosti CZUB,
a.s. projevila napiiklad pii planované vystavbé nové tovarny na zbrané v Kremnickych

Banich na stfednim Slovensku.

Hrozbu pro spolecnost CZUB, a.s. mlze predstavovat zahrani¢ni konkurence, jez je za-

stoupena zejména americkymi, britskymi anebo italskymi koncerny.
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9 ANALYZA SOUCASNE SITUACE

V ramci této kapitoly budou definovany cile analyzy, vyuzité nastroje a metody v analyze,
dale bude popsano vybrané vyrobni stiedisko, DNC sit’, postup pfi vybéru cilovych praco-
vist’ a v neposledni fadé budou popsana a analyzovana vybrana pracovisté véetné zhodno-
ceni Casové naroc¢nosti vykonu prace na téchto pracovistich metodou pfimého méfeni prace
— chronometrazi. Béhem provadéni chronometraze byl vyrabén produkt zachyt zaveéru.
Nasledn¢ budou také popsany informace souvisejici s procesem mefeni a normovani prace

Z hlediska normovace spole¢nosti CZUB, a.s.

Nekteré udaje, které byly zjistény prostfednictvim studia vnitropodnikové dokumentace
a interview se zaméstnanci spolec¢nosti CZUB, a.s. byly z diivodu jejich citlivosti vynéso-
beny zvolenym koeficientem, aby nedoslo k tniku cennych informaci. Jedna se zejména

0 ptirazkové koeficienty slouzici k vypoctu normy cCasu.

9.1 Cile analyzy

Hlavnim cilem analyzy je zjistit Casovou naroCnost prace na vybranych pracovistich, a to
prostiednictvim metody pfimého méteni prace, jez je ve spolenosti CZUB, a.s. bézné vy-

uzivana a taktéz zjistit priib&h procesu méfeni a normovani prace.

Dil¢i cile analyzy jsou nasledujici:

A4

e zjistit bliz§i informace o zvoleném vyrobnim stiedisku,

e zjistit moznosti DNC sité¢ aplikované ve spole¢nosti CZUB, a.s.,

e urcit prostiednictvim vybrané metody cilova pracoviste,

e charakterizovat vybrana cilova pracoviste,

e zjistit Casovou ndro¢nost veskerych tikonli na vybranych pracovistich béhem smény
a jejich podilu na celkovém Casu smény,

e vypocet produktivity pracovnika a efektivity pracovist,

e odhalit nedostatky na vybranych pracovistich zapficinujici potencionalni plytvani,
zejména Casem.

V zavéru této kapitoly bude provedeno shrnuti informaci ziskanych prostiednictvim analy-

zy, na zaklad¢ kterych budou stanoveny névrhy pro napravna opatfeni. Vystupy z analyzy

budou pfedstavovat vstupni informace pro zpracovani projektové casti diplomové prace.
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9.2 Vyuzité nastroje a techniky v analyze

Techniky a nastroje, jez byly vyuzity K realizaci analyzy, reprezentuje nize uvedené sché-
ma (Obr. 8):

L Chrono- Efektivita :

pracovni- M B i
metraz pracovisté
ho dne
Vypocet Produkti- Audit 58 Paretova Interview
norem vita analyza
. Vlastni Analyza
ideoza- i
Fotografie zidastnéné dokumen-
znamy
pozorovani tace

Obr. 8. Vyuzité techniky v analyze (Vlastni zpracovani)

9.3 Hlavnoveé stiredisko

Toto vyznamné stiedisko spolecnosti CZUB, a.s., které zaméstnava 160 zaméstnanct, je
sloZzeno ze dvou dilen — NS 3320 v ptizemi budovy a NS 3330 v prvnim patie budovy.
Sména na tomto stfedisku trva 8,5 hodiny, z toho 30 minut pfipada na zakonnou piestavku

na jidlo a oddech. (Interni dokumentace spole¢nosti CZUB, a.s.)
e Dilna NS 3330

Dilna je fizena dvéma mistry a v soucasné dobé zde pracuje 85 zaméstnancii. Hlavnim
pfedmétem vyroby na této diln€ je vyroba hlavni do vSech zbrani z produkce spolecnosti
CZUB, a.s. Kromé produkce hlavni uréenych ke kompletaci do hotovych zbrani jsou zde,
Vv pfipad€ volnych kapacit a dle zakazek, vyrabény i1 polotovary hlavni — vykovky, které
jsou nasledn¢ dodavany naptiklad témto odbératelim: KUMMER, s.r.o. (CZ), Akaki Khi-
tarishvili (Gruzie), Southern Gun Company (Anglie), LUVO Prague Ltd. (CZ), Great Gun,
s.r.0. (CZ) a jinym.
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e Dilna NS 3320

Aktualn€ na této diln€ pracuje 75 zaméstnanct a je fizena jednim mistrem. Vyroba na této
diln¢ je orientovana zejména na drobné dily jako jsou naptiklad zachyty zavéru, luciky,
vytahovade, tahla spousté, pojistky a dalsi. Cést dilny je orientovana taktéZ na vyrobu pis-
tolovych hlavni, jelikoz je zde umisténa linka pro konvencni obrabéni téchto soucasti. Vy-
roba malych dilt je uskuteciiovana na starSich konvencnich strojich, jako je naptiklad sou-
struh, frézka a vrtacka. Na druhou stranu, rovnéz pro ucely vyroby mensich dild, je tato
dilna vybavena i moderni CNC technologii, jez je zastoupena stroji HAAS a FEELER.

(Interni dokumentace spole¢nosti CZUB, a.s.)

9.4 Analyza DNC sité

DNC sit’ byla pro tcely diplomové prace vyuZita pii zpracovani n€kterych analyz, jelikoz
Ize z tohoto systému zjistit nasledujici dilezita data nejen Ciselného charakteru, ale i gra-

fického (Interni dokumentace spole¢nosti CZUB, a.s.):

e Plin dilny: piehled vSech stroji na zvolené diln€, jez jsou zapojeny do DNC sité.
V tomto ptehledu lze vidét napiiklad nazvy stroji, Ciselné oznaceni strojli, jména
aktualné prihlasenych operatort stroji, vyrobni ptikaz, ¢islo vyrobni operace, pocet
vyrobenych kusti, ¢as od posledniho kusu, ¢islo dilce, stav vyroby, vyrobni rezim,
rychlost vyroby a typ pferuSeni vyrobniho procesu. Viz printscreen zndzornujici
dilnu 3320 Hlaviiového stiediska, jez je uveden v piiloze — Ptiloha P V.

o Aktudlni stav stroje: po kliknuti na libovolny stroj z Planu dilny se zobrazi tabulka
tykajici se pouze vybraného stroje a znazoriiujici potfebné udaje o chodu stroje, ja-
ko naptiklad efektivita stroje, doba béhu, doba setizovani, nazev probihajici opera-
ce, pocet vyrobenych kusli, norma, pocet zmetkt, pocet kust, které zbyva vyrobit
a dalsi udaje, jez jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 9).

o Vyrobni piikazy: 1ze je upravovat, vytvaiet nové ¢i smazat stavajici.

e Stroje: jejich pocet, nazvy, druhy — Ize taktéz upravovat, vytvaret nové ¢i smazat
stavajici.

e Operdtoii: jejich jméno, firemni ¢islo, pracovni funkce.

e Druhy pieruseni: jsou slovné i barevné rozliSeny — lze taktéz upravovat, vytvaret

nové ¢i smazat stavajici.
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E® aktualni stav stroje

Index G200-1 (27)

Rychlost vyroby je v poradku

7 Datum a &as

Operator: Vladimir OVCACEK 13.12.2012 23:51-:49
Probihajici aperace - Informacs o podiu kusd

Virobni piikaz  [G0D00278340 | Opewce: [M2 Vyrabenio dabrich kusti opertorem: [30

Poet bégicich cperaci: [ Voba operace: [GO000070040 02 = Vyrabeno zmetki operstarem: [o

Poet spolu vyr. kust: [ Popis operace: [GERABET NANC STROJ Dobe e peslonii fooos0s

Cidodilcs:  [6120085041  Popisdiloe [ZAVER LH Viyrobeno dobrjch viemi operdtony: [179

Noma ]é%"‘ #T:_kl Vyrobeno: fg’i%"' frnﬁni Efektivita:  [106.23% Vrsbero ek viem cporéon; [0

Masiméini povolend doba sefizovani: 000 frin] Doba sefizovéni: [0:0:0 Vyrobeno viemi operdtoy: [178

Daturn spuiténi: ’W Cas spuiténi: IW Doba béhu IW Pozadavare vyrobit IZZD—

Datumodhad konee: [12122012 | Cas odh kones: [2245:15 Odhad. dobs:  [29.0501 Zbiva wyrobit: [

— Piemgeni wiroby

Celkova doba pfegeni: Il]1:59:2l]

Datum a Eas zahdeni | Datum a Eas ukonéeni | Doba pierdent Mnedstel | Mézev plemdeni | Premieno | Popis pensiant
1312201213:05:29 00:48:37 5 Viména opotiebeného nastoje Vijroba
1312202 20:24:22 1212202 20:52:40 00:2819 15 Transpart dilis ke stioji Wiroba

13122012 21:33:49 1312202221255 00:39:.06 20 Viména opotfebeného néstioje iroba
13122z 23z 13122M223.25:319 00:03:18 28 Trangport dilis ke stooji “ijroba

Zpét

Obr. 9. Aktudlni stav stroje (Interni dokumentace spolecnosti CZUB, a.s.)

e Stavy: Ize dle nich posoudit, zda stroj vyrabi optimalng, rychle ¢i pomalu, dale zda

nastalo pieruSeni vyroby, sefizovani a jiné. Viz nasledujici obrazek (Obr. 10).

} Stavy HIEI B

ID: 1 Nézev: [Viroba Vtvofit novy |
Upravit I
Popis: |Stlui |e vprdbi

Typ  [Voroba ~] Bava -|-1ET11BDB :
Smazat |

D | Nazev | Popis | Barva =
Yijroba Stroj je vyrabi Y a

2 Neginnj Nebezi virobni cyklus

3 Nevyuzito Neni pfihlasen vjrobni pfikaz ani obsluha

4 Prerugeni Prerugeni dle tabulky premuseni

5 Sefizovani Obsluha sefizuje stroj I’

5 Mepf. obsluha MNepfihlaéend obsluha i’

7 Nepi. VP Neprihlasen virobni prikaz

g Yyrabi pchle Stroj vyrabi pfili§ pchle Varovani

9 Wyrabi OK Rychlast viroby je v pofadku “Wiroba

10 Yyrdbi pomalu Stroj vyrdbi prili pomalu Varovani

1 Prekroteni Gasu Pfekrateni tasu viraby Varovani Y

12I Prekroceni mnoZstvi Pfekroteni pozadovanéha mnostvi Varovani _ILI

4 L3

_ = |

Obr. 10. Stavy strojii (Interni dokumentace spolecnosti CZUB, a.s.)
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¢ Online sestavy:
- monitor probihajicich operaci,
- seznam probihajicich operaci,
- seznam aktuélnich vystrah.
e Historie vyroby: znazomuje seznam veskerych ukoncenych operaci, ktery lze fil-
trovat dle pozadovanych podminek a jejich kombinaci. Nazorny piiklad je uveden
Vv ptiloze — Ptiloha P V1.

- Historie vystrah,
- historie pferuseni,
- historie pferuseni po typech soucet,
- historie sefizovani,
- historie ¢asu vyrobni jednotky.
e Grafické sestavy. zobrazuji souhrnna data stavii vyrobniho procesu vyrobnich jed-

notek ukoncené vyroby v jednotlivych dnech prostfednictvim grafi. Grafy dale
zobrazuji soucty jednotlivych stavli vyrobniho procesu vyrobnich jednotek (Cisty
Cas vyroby, Cas sefizovani, pferuSeni vyroby, necinnost a nevyuzito — pokud
ke stroji neni pfihlasena obsluha nebo neni zadan vyrobni ptikaz):

- vyuziti stroji,

- vyuZiti stroje za obdobi soucet,

- vyuZiti stroje v Case po dnech,

- graf vyrobniho cyklu stroje,

- denni prostoje stroje,

- vyuZiti strojil za den,

- vyuziti strojli za tyden,

- vyuziti strojii za mésic.

Velkou vyhodou je mozZnost rychlého exportu veskerych udaji i grafii do programu MS

Excel pfes ptimou volbu — tla¢itko ,,Export do Excelu®.

Zejména funkce Aktudlni stav stroje, Seznam strojii, Druhy pferuSeni, Stavy a Historie

vyroby byly v ramci této diplomové prace nejvice vyuZity.

9.4.1 Zavedeni DNC sité ve spolecnosti CZUB, a.s.

Spolec¢nost CZUB, a.s. zavedla DNC sit’ v roce 2012 a zprostiedkovatelem byla spole¢nost
Camo spol. sr.o. Tato sit’ zajistuje propojeni vyrobnich zafizeni (zejména CNC stroji)
a eventualn¢ jinych technologii do podnikové sit¢ LAN. Na zdkladé interview
S priimyslovym inzenyrem bylo zjisténo, Ze mezi hlavni diivody vedouci k zavedeni DNC

sit¢ ve spolecnosti CZUB, a.s. nalezi vytvoreni komplexniho fidiciho syst¢ému NC progra-
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mu, zavedeni MMS systému pro monitoring efektivity vyuziti stroji a analyzovani prosto-
ju. Aktudlné je do DNC/MMS systému zakomponovano 75 strojnich zafizeni, z toho vétsi

¢ast je zastoupena zejména CNC stroji a mensinu tvoii specialni konvencni stroje.

V ramci zvyseni efektivity kontrolnich operaci a zdokonaleni komunikace mezi vyrobnimi
stroji a mérovym stfediskem spole¢nosti CZUB, a.s., byly do DNC/MMS systému ptipoje-
ny i méfici stroje.

V soucasné dob¢ probihd ptiprava na zavedeni DNC sité jiz do tfetiho vyrobniho provozu,

na zéklad¢ ¢ehoz se pocet pripojenych strojli priblizi k poctu 100 stroja.

Jako dalsi spole¢nosti vyuzivajici DNC sit’ od spole¢nosti Camo spol. s r.o. 1ze uvést na-
priklad Continental Barum s.r.0., Slovacké strojirny a.s., Mesit ronex spol. s r.0., Armatury

group a.s., Tryon s.r.o. a Jihlavan a.s.

9.5 Vybér cilovych pracovist’

Na zakladé pozadavku ze strany spole¢nosti CZUB, a.s. je diplomova prace zaméfena
na Hlaviiové stfedisko — provoz 3300, dilna 3320, jeZ momentaln¢ obsahuje 43 pracovist
se strojnimi zafizenimi. JelikoZ jsou na strojich vyrabény typoveé podobné soucastky, tak

byla pro vybér cilového pracovisté zvolena Paretova analyza.

Kazdy manuélni operator strojniho zafizeni na tomto oddéleni obdrzuje na zacatku smény
od mistra plan vyroby na pfislusnou sménu. OvSem, ne na vSech pracovistich jsou vzdy
tyto plany plnény ze sta procent. Proto, na zaklad¢ interview s mistrem dané dilny a na
zakladé analyzy dat z DNC sité, bylo nutné zjistit planované poéty hotovych kust a taktéz
pocty skute¢né odvedenych kust z jednotlivych pracovist. Data vychazela z obdobi zaii —

listopad 2014 a jejich zprumérované hodnoty reprezentuje nasledujici tabulka (Tab. 7).

Z celkového poctu 43 stroju tvoii 65% star$i konvenéni stroje, jako napiiklad frézy
a vyvrtavacky. V tabulce (Tab. 7) jsou oznaceny zelen€. Zbylych 35% je tvofeno novymi

NC centry, jeZ jsou v tabulce odliSena Zlutou barvou.
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Tab. 7. Pocty vyrobenych kusii na dilné 3320 Hlaviiového stie-

diska (Vlastni zpracovani)

s e Rozdil mezi
- Hotové kusy - Hotové kusy - .
Pracovisté 3 i realitou a
plan realita y
planem
pracovisté 1 350 348 2
pracovisté 2 350 350 0
pracovisté 3 350 319 31
pracovisté 4 300 295 5
pracovisté 5 300 298 2
pracovisté 6 300 284 16
pracovisté 7 300 296 4
pracovisté 8 300 300 0
pracovisté 9 300 300 0
pracovisté 10 300 297 3
pracovisté 11 300 295 5
pracovisté 12 300 280 20
pracovisté 13 270 270 (1]
pracovisté 14 270 267 3
pracovisté 15 270 270 0
pracovisté 16 270 241 29
pracovisté 17 270 246 24
pracovisté 18 270 256 14
pracovisté 19 270 270 0
pracovisté 20 250 246 4
pracovisté 21 250 250 0
pracovisté 22 250 250 0
pracovisté 23 250 243 7
pracovisté 24 200 200 0
pracovisté 25 200 195 5
pracovisté 26 200 184 16
pracovisté 27 200 161 39
pracovisté 28 200 200 0
pracovisté 29 200 199 1
pracovisté 30 200 200 (1]
pracovisté 31 170 170 0
pracovisté 32 170 170 (1]
pracovisté 33 170 168 2
pracovisté 34 170 170 0
pracovisté 35 150 150 0
pracovisté 36 150 150 0
pracovisté 37 150 131 19
pracovisté 38 150 147 3
pracovisté 39 150 145 5
pracovisté 40 125 124 1
pracovisté 41 125 125 0
pracovisté 42 125 125 (1]
pracovisté 43 125 125 0

Na zakladé¢ rozdilu mezi pldnovanym plnénim za sménu a redlné odvedenymi kusy byla
provedena Paretova analyza, kterou reprezentuje nasledna tabulka (Tab. 8) a graf
(Obr. 11).
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Tab. 8. Pomocnd tabulka pro Paretovu analyzu (Vlastni zpraco-

vani)
. Odchylka od Procento
Pracovisté Procent celkem A
planu kumulované

prac. 27 39 15,00% 15,00%
prac. 3 31 11,92% 26,92%
prac. 16 29 11,15% 38,08%
prac. 17 24 9,23% 47,31%
prac. 12 20 7,69% 55,00%
prac. 37 19 7,31% 62,31%
prac. 6 16 6,15% 68,46%
prac. 26 16 6,15% 74,62%
prac. 18 14 5,38% 80,00%
prac. 23 7 2,69% 82,69%
prac. 25 5 1,92% 84,62%
prac. 4 5 1,92% 86,54%
prac. 11 5 1,92% 88,46%
prac. 39 5 1,92% 90,38%
prac. 7 4 1,54% 91,92%
prac. 20 4 1,54% 93,46%
prac. 38 3 1,15% 94,62%
prac. 10 3 1,15% 95,77%
prac. 14 3 1,15% 96,92%
prac. 33 2 0,77% 97,69%
prac. 1 2 0,77% 98,46%
prac. 5 2 0,77% 99,23%
 prac.29 1 0,38% 99,62%
prac. 40 1 0,38% 100,00%
prac. 8 0 0,00% 100,00%
prac. 19 0 0,00% 100,00%
prac. 24 0 0,00% 100,00%
prac. 35 0 0,00% 100,00%
prac. 34 0 0,00% 100,00%
prac. 43 0 0,00% 100,00%
prac. 2 0 0,00% 100,00%
prac. 9 0 0,00% 100,00%
prac. 13 0 0,00% | 100,00%
prac. 15 0 0,00% 100,00%
prac. 21 0 0,00% 100,00%
prac. 22 0 0,00% 100,00%
prac. 28 0 0,00% 100,00%
prac. 30 0 0,00% 100,00%
prac. 31 0 0,00% 100,00%
| prac.32 0 0,00% 100,00%
prac. 36 0 0,00% 100,00%
prac. 41 0 0,00% 100,00%
prac. 42 0 0,00% 100,00%

SUMA 260 100,00%

Kromé udaji nezbytnych pro Paretovu analyzu, je z uvedené tabulky (Tab. 8) ziejmé, ze
mnohem vétsi a Castéjsi odchylky nastavaji v souvislosti s konvenénimi stroji, nez s mo-
dernimi CNC zafizenimi, které se na poc¢tu chybéjicich kust podileji z 21,9%. Na rozdil
od nich, se konvenéni stroje na odchylce podili az z 78,1%. Paretiv diagram nasledné gra-

ficky znazornuje uvedeny graf (Obr. 11).
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Parettiv diagram - odchylka poctu redlné vyrobenych kust od planu
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prac. 27
prac. 3
prac. 16
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prac. 12
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prac. 6
prac. 26
prac. 18
prac. 23
prac. 25
prac. 4
prac. 11
prac. 39
prac. 7
prac. 20
prac. 38
prac. 10
prac. 14
prac. 33
prac.1
prac. 5
prac. 29
prac. 40 |
prac. 8 |
prac. 19 |
prac. 24 |
prac. 35 |
prac. 34 |
prac. 43 |
prac. 2 |
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prac. 13 |
prac. 15 |
prac. 21 |
prac. 22 |
prac. 28 |
prac. 30 |
prac. 31 |
prac. 32 |
prac. 36 |
prac. 41 |
prac. 42

== Odchylka od planu ~ essssProcento kumulované

Obr. 11. Paretitv diagram (Vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ Paretovy analyzy je ziejmé, Ze nejvétsi odchylka v rozmezi 14 — 39 kusi
je na 20% pracovist’, neboli pracovisté oznacena Cisly 27, 3, 16, 17, 12, 37, 6, 26 a 18. Po-
¢et kusu, jez schazi ke splnéni planu na téchto pracovistich, odpovida 80% z celkového
souctu odchylek, coz potvrzuje Paretovo pravidlo. Jakozto cilové pracovisté bylo zvoleno
pracovisté 27, jelikoz se na celkovém poctu odchylek podili z nejvétsi ¢asti, a to z 15%.

Jedna se o pracovisté, na kterém probiha tiistrojova obsluha horizontalnich klasickych fré-

zek jednim pracovnikem.

Mezi prvnimi pfickami se umistilo i jedno z novych CNC pracovist’, konkrétné pracovisté
¢islo 3, které se podili na celkovém poctu odchylek z 11,9%, tudiz bude podrobeno analyze
taktéz. V tomto pfipadé se jednd o CNC stroj HAAS na stejnojmenném pracovisti. I zde
je obsluha stroje zprostfedkovana jednim pracovnikem. Dal§im divodem pro zaméfeni se
I na nové CNC pracovisté je skutecnost, ze spole¢nost CZUB, a.s. se do budoucna, dle in-
terview s primyslovym inzenyrem, hodla zaméfit na postupné nahrazovani starsich klasic-

kych strojii praveé za moderni Cislicové fizené stroje.
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9.6 Pracovisté HAAS

Pracovisté HAAS je relativné novym pracovistém, které je vybaveno modernim cislicové
fizenym strojem HAAS. Jedna se o vertikalni obrabéci centrum, jak znazorfiuje uvedeny
obrazek (Obr. 12), které poskytuje efektivni feSeni pii obrabéni malych dilt. Tento stroj

je obsluhovéan jednim pracovnikem po celou sménu a je napojen na DNC sit’.

Obr. 12. Stroj HAAS (Inter-
ni dokumenty spolecnosti

CZUB, a.s.)

Z vizualniho hlediska ptisobi pracovisté prehlednym a ¢istym dojmem. Velky podil na této
skutecnosti nese 1 noveé zavedeny systém 5S, ktery je na tomto pracovisti zaveden od pro-
since 2014. Do konce roku 2015 bude systém 5SS aplikovan na vSechna pracovisté spolec-
nosti CZUB, a.s. Fotografie dokumentujici stav pracovisté jsou uvedeny v nasledujici kapi-

tole. (Interview s primyslovym inzenyrem)

9.6.1 Audit 5S pracovisté HAAS

Prace operatora je ovlivnéna mnoha Ciniteli, mezi které lze zatadit stupenl kvalifikace
a miru zapracovani operatora, jeho zdravotni stav, aktualni rozpoloZeni (stres, unava, pii-
stup k praci) a jiné subjektivni prvky. Kromé¢ jiz zminéného hraji velkou roli i prvky objek-
tivni, jako naptiklad osvétleni na pracovisti, optimalni teplota vzduchu, mira hluku, uspo-
radani pracovisté a v neposledni fad¢ potadek na pracovisti. Pripady, ve kterych musi ope-
rator opakované hledat pracovni pomucky a nafadi, Celit pfekdzkam na podlaze, pracovat

S poskozenym naradim nebo se zdrzovat ¢tenim v neaktualizované dokumentaci, znacné
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zpomaluji a komplikuji provadéni pracovni operace, coz ma za nasledek zvysujici neefek-

tivnost prace, plytvani a tim i snizeni celkové produktivity prace.

Pro zjiténi stavu pracovisté z hlediska poradku byl proveden audit 5S na obou zkouma-
nych pracovistich. Na pracovisti HAAS je systém 5 S zaveden od prosince roku 2014. Spo-
le¢nost CZUB, a.s. mé tedy vlastni formuldfe pro zaznamenani auditu, ovSem jedna
se o citlivy interni materidl a navic je metodika 5S v této spolecnosti teprve v pocatecni
fazi a z téchto davoda byl autorkou diplomové prace sestaven formulaf vlastni, jeZ je sou-

¢asti ptilohy — Ptiloha P VII.

Na zéklad¢ interview s primyslovym inzenyrem bylo dale zjisténo, Ze audit pracovisté
probiha pravidelné dvakrat mési¢n€ a vykonava jej mistr ptislusné dilny a jedenkrat mésic-
né primyslovy inZzenyr. Mimotfadné muize provadét audit 1 vedouci provozu nebo vyrobni
teditel. Aby se dané pracovisté¢ dalo povazovat za pracovisté plné podléhajici standardim
5S, musi procentudlni vyjadieni bodového souctu dosahnout 90% a vice. OvSem z dtivodu
pravé vySe zminované pocatecni faze systému 5S ve spolecnosti CZUB, a.s., je prozatim

tolerovana 1 hranice 80% a vice.

Vysledky auditu 5S z pracoviSté¢ HAAS reprezentuje formulatr uvedeny v ptiloze — Ptiloha
P VII. Ve formulafi je zohlednén nejen nazor autorky diplomové prace, ale i nazor piislus-
ného operatora a primyslového inzenyra, jez se podilel na zavedeni systému 5S na daném

pracovisti.
Vyhodnoceni auditu bylo provedeno prostiednictvim nasledujici bodové stupnice (Tab. 9):
Tab. 9. Bodova skala auditu 58

(Vlastni zpracovani)

Slovni hodnoceni Pocet bodu

ne
spise ne

spise ano
ano

Z formulafe pro audit 58 je ziejmé, Ze dle hodnoceni autorky diplomové prace dosahl sou-
¢et bodovani 78 bodu, coz odpovida 76,5%, hodnoceni operatora odpovida 81,4% a hod-

noceni primyslového inzenyra odpovida 85,3%. Z hlediska praimérného vysledku Ize kon-
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statovat, ze pracovisté¢ HAAS dosahuje 81,1%. Tento vysledek o 1,1% prevySuje proza-
timné tolerovanou hranici osmdesati procent. OvSem do pozadovanych 90% jesté schazi
8,9%, coz je jisté prostor pro zlepSeni. Po piekonani startovaci faze systému 5S, budou

vysledky jisté optimalni.

Pracovist¢ HAAS putisobi na prvni pohled spise velmi piehledné, Cisté a usporadané. Oproti
pracovisti Horizontalni frézky, na kterém systém 5S zaveden prozatim neni, lze poznat
obrovsky pokrok. Na fotografii (Obr. 13) lze vidét prostor, jeZ se nachazi naproti stroje
HAAS. Tento prostor slouzi zejména k uskladnéni technické dokumentace, pomocného

materialu, soucastek, naradi, psacich a jinych pomiicek.

Obr. 13. Ulozny prostor na pracovisti HAAS (Vlastni zpracovdni)

Na pracovisti HAAS je piesné vymezeno misto pro tklidové pomiicky, které jsou piehled-
n¢ uloZeny na specidlnim stojanu. Kazda pomutcka mé své misto piesné urceno a popsano
prostfednictvim Stitkill, jak je zfejmé z dale uvedené fotografie (Obr. 14). Pracovnik tak
neztraci Cas s hledanim téchto pomicek a jejich zaplj¢ovanim na jinych pracovistich.
Ovsem tyto pomiicky jsou jiz znacné¢ opotiebeny, coz mize proces uklidu zpomalovat.
Vedle stojanu na uklidové pomucky je umisténa skiinn pro néstavce, vzorové kusy a jiné
dily, slouzici napiiklad pro setizovace k pretypovani stroje. I zde mé kazda véc své vyme-

zené a popsané misto.
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Obr. 14. Uklidové prostiedky pracovisté HAAS (Viastni

zpracovani)

~r o7

Veskera dokumentace ptislusici k pracovisti HAAS je fadn¢ ulozena, sefazena, aktualizo-
vana a popsana, jak je znazornéno na nasledujici fotografii (Obr. 15). Souc¢astky a pomoc-
ny materidl je roztfidén a vhodné uloZen do plastikovych box, které jsou popséany, jak

znazornuje fotografie (Obr. 16).

Obr. 16. Soucdstky a material Obr. 15, Dokumentace (Vlastni

(Viastni zpracovani) zpracovani)
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Pracovist¢ HAAS je vybaveno magnetickou tabuli, coz je ziejmé z fotografie (Obr. 13).
Tato tabule poskytuje prostor pro standard ¢isténi, fotografie pozadovanych stavi, vysled-

ky posledniho auditu 5S a seznam uskutecnénych napravnych opatieni.

Ve spolecnosti CZUB, a.s. je kladen velky diraz na bezpecnost a ochranu zdravi pii praci.
Ani pracovist¢ HAAS neni vyjimkou, coz potvrzuje i dale uvedena fotografie (Obr. 17),
jez vizualn€ znéazoriiuje vystrazné symboly umisténé piimo na vyrobnim stroji HAAS.
Operator na tomto pracovisti pouziva ochranné rukavice i1 bryle a pracovisté je vybaveno

ergonomickymi podlozkami.

)
®
Q)
@
@
o

Obr. 17. Bezpecnostni symboly na stroji HAAS (Vlastni

zpracovani)

Ackoli je na tomto pracovisti systém 5S zaveden, tak zde stale 1ze nalézt né€kolik ocivid-

nych nedostatkii. Ty hlavni, které bylo mozné zaznamenat, jsou uvedeny néasledovné.

e Piekazka na podlaze v podobé kabelové hadice, zaopatiujici ptfivod stlacené¢ho

vzduchu, jak uvadi nasledujici fotografie (Obr. 18).
Neadekvatni oznaceni mist na podlaze, urCenych pro stroje, regaly, ndbytek, bedny

a jiné objekty. Toto oznaceni zde sice aplikovano bylo, ale je jiz natolik opotiebo-

vano, ze je na pohled takika nepatrné.
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e U pracoviste jsou velkd jiz nepouzivana vrata, ptes ktera proudi nejen vzduch (po-
piipadé chlad v zim¢), ale 1 prach. Prozatimni opatfeni je uskute¢néno prostrednic-
tvim dlouhych a tézkych zavési, které jsou u podlahy zatizeny kovovymi boxy, jak
je patrné z uvedené fotografie (Obr. 18).

e Nedostupny standard pracovisté. Toto pracovist¢ ma vytvoreno prehledny standard,
ovSem ten je Kk dispozici na tabuli tymu, ktera se nachazi ve zcela jiné mistnosti,

piiblizné 15 krokii od pracovisté HAAS.

Obr. 18. Prekdzka na podlaze a zatizené zavesy (Vlastni

zpracovani)

9.6.2 Analyza dob trvani jednotlivych ¢innosti pomoci DNC sité

Jelikoz je stroj HAAS napojen na DNC sit’, pak bylo mozné zjistit vyuZiti stroje za urcity
predem zvoleny den. Nasledujici printscreen z DNC sité (Obr. 19) znazornuje vyuziti stro-

je HAAS béhem ranni smény ze dne 11. 12. 2014.

Z 62,6% probihala vyroba, to znamena, Ze probihal vyrobni cyklus stroje a taktéz v tomto
Case probihalo upinani a odepindni kust. V ptipad¢, Ze se se strojem nepracuje, to zname-
nd, ze po ukonceni vyrobniho cyklu stroje neni ihned nebo maximalné do 2 minut prove-
dena vyména hotového kusu za kus neopracovany, zacne DNC sit’ tuto dobu zaznamenévat
jako stav ,,Nec¢inny“, ktery v tomto ptipadé ¢ini az 20,9%. Muze se jednat o vizualni kon-

trolu kust, ale na tomto pracovisti neni az tak nutna, jelikoz k abnormalitdm takika nedo-
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chazi. Z vétsi casti se tedy jednd o plytvani v podobé nepracovnich rozhovora se spolupra-
covniky, opusténi pracoviste, necinnost a jiné neproduktivni ¢innosti. DalSich 14,4% ozna-
¢uje DNC sit’ jako stav ,,PferuSeni” — doba, kdy je pracovnik odhlasen z tohoto pracoviste
prostiednictvim ¢ipové karty, to znamena, Ze pracovnik byl odhlasen 1 hodinu a 13 minut.
Z tohoto Casu piipada 30 minut na zakonnou prestavku na jidlo a oddech. Dal$ich 15 minut
je dle standardu 5S stanoveno na uklid pifed koncem smény. Zhruba 8§ minut ptipada
na praci s dokumentaci pred zacatkem vyroby — jakmile je pracovnik obezndmen s dennim
planem vyroby a technologickym postupem, pak se piihlasi ke stroji. Zbylych 20 minut
pfipadd na dobu, kdy byl pracovnik nucen se z pracovisté odhléasit na zdkladé organizac-
nich divodi — kusy, jez jsou vstupnim prvkem na toto pracovisté, nebyly dodany.
V takovychto ptipadech je pracovnik na zékladé pokynd mistra dilny a matice zodpovéed-

nosti, uvedené na nasténce dilny, doc¢asné pfevelen na jiné pracovisté.
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Obr. 19. Vyuziti stroje HAAS behem smény (Vlastni zpracovani pomoci DNC sité)

Na setizovani ptipadlo 2,1%, neboli necelych 11 minut. Veskeré informace o jednotlivych
zde uvedenych dobach a ¢innostech byly zjistény prostfednictvim polostandardizovaného
rozhovoru s mistrem ptislusné dilny a operatorem pracovist¢ HAAS a dale prostiednictvim

vlastniho zac¢astnéného pozorovani béhem nékolika smén.
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9.6.3 Chronometraz

Nejprve bylo nutné seznamit se se zpisobem, jakym je ve spole¢nosti CZUB, a.s. chrono-
metraz vykonavana. Tento zplisob byl zjistén nejen vlastnim zpracovanim chronometraze,
ale i na zakladé studia vnitropodnikovych dokumentaci a interview se zaméstnancem spo-
le¢nosti CZUB, a.s. z oddéleni Normovani prace a kalkulace. Informace od tohoto zamést-
nance jsou uvedeny i v jedné z nasledujicich kapitol (Kap. 9.8 — Analyza prdce normova-
¢e). Dle vyse uvedenych zdroju informaci bylo zjisténo, Ze prace na pracovisti HAAS spa-
da do 3. tridy — stfedni zatéz, tudiz prirazkovy koeficient ¢ini 3,8%0. Jedna se o koeficient
pro vypocet davkového ¢asu, potiebného pro ¢innosti souvisejici s vykonem pracovni ope-
race, ale standardné nepattici do pracovniho postupu — vyména nastrojt a ptipravka, vizu-
alni kontrola, métfeni a podobné. Déle je ve spole¢nosti CZUB, a.s. vyuZivan i pfiraZkovy
koeficient, ktery je pro vSechny pracovni tfidy stejny, a to ve vysi 4,9%. Jedna se napfi-
klad o ¢as uréeny pro osobni potfeby, pracovni rozhovory, pitny rezim ¢i pfivolani sefizo-

vace.

Rovnéz bylo nutné seznamit se s technicko-organiza¢nimi podminkami vybraného praco-
visté, neboli obezndmeni s pracovni operaci, s aplikovanymi pracovnimi postupy, techno-
logickou dokumentaci a vlivy plsobicimi na pribéh pracovniho procesu na tomto praco-
visti. Veskeré tyto poznatky jsou prezentovany v kapitolach 9.3 — Hlaviové stiedisko, 9.6
— Pracoviste HAAS, 9.6.1 — Audit 5S pracoviste HAAS a 9.6.2 — Analyza dob trvani jednot-

livych cinnosti pomoci DNC site.

Nejprve bylo nutné stanovit pocet naméri. Pti zjiStovani tohoto udaje bylo vychédzeno
z tabulek uvedenych v teoretické ¢asti této diplomové prace, viz (Tab. 2) a (Tab. 3).
V nasledujici tabulce (Tab. 10) jsou uvedeny vychozi tdaje o dobach trvani jednotlivych
pracovnich ukontli pro ucely stanoveni poctu naméra. Dle téchto udajii je aktualni casova
norma pro pracoviité HAAS 1,52 minut. Udaje byly zjistény na zakladé analyzy interni
dokumentace spole¢nosti CZUB, a.s.

Tab. 10. Doby trvani pracovnich vukoni

(Interni dokumentace spolecnosti CZUB, a.s.)

¢ Ukon [::';:]
1. | Odepnuti hotového kusu 0,38

Upnuti neopracovaného kusu 0,53
3. | Strojni &as 0,50
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Stanoveni koeficientu rozpéti

e Typ vyroby: sériova vyroba
e Cas nejkratsiho vikonu dle tabulky (Tab. 10): 0,38 minut

kr=15
Stanoveni poctu naméru

Dle udaji z DNC sité spole¢nosti CZUB, a.s. byl za mésic listopad 2014 prumérny pocet

vyrobenych vyrobkt tohoto druhu a na tomto pracovisti roven poc¢tu 3700 kust.
e  Objem prace v normominutdch: 0,38 x 3700 = 1406 nmin

Pocet naméru je, na zaklad¢ zjisténého koeficientu rozpéti kr = 1,5 a objemu prace v nor-

mominutach = 1406 nmin, stanoven na 10 namér.

Chronometraz byla provedena na ranni smén¢ Vv ¢ase 8:00 — 9:20 hodin, dne 8. 1. 2015.
Bé&hem této doby nenastaly Zadné okolnosti, které by pterusily vyrobni proces a tim i chro-

nometraz. Pozorovaci list pro chronometraz je uveden v ptiloze — Pfiloha P IX.
Vyhodnoceni naméienych udaji

Pii chronometraZi byly zaznamenany postupné ¢asy jednotlivych ¢innosti (viz Pfiloha P IX
fadek ,,P“ a sloupec ,,éas*) a z nich byly nasledné vypocitany Casy jednotlivé (viz Pfiloha
P IX tadek ,,J* a sloupec ,,¢as*). Nasledné bylo provedeno o¢isténi ¢asovych fad od odchy-
lujicich se hodnot a vypocitan aritmeticky pramér pro kazdy uvedeny ukon. Mezi divody
k vylouceni danych Casu patfily nestandardni a zbyte¢né pracovni pohyby, nebo v jednom
ptipad¢€ Spatné ulozeni zdroje stla¢eného vzduchu, které nasledné upadlo na podlahu a tu-
diz bylo zapotiebi ud¢€lat dva kroky kviili jeho zvednuti. Dal§im divodem k vyfazeni né-

kterych €asii bylo rychlejsi provedeni pracovniho ukonu.
Soucasti formuléfe je 1 vypocet normy Casu, kterd za vyuziti stavajicich pfirdzkovych koe-
ficientl ¢ini 1,56 minuty na jeden kus.

Veskeré ¢innosti souvisejici s chronometrazi pracovisté HAAS trvaly autorce diplomové

prace 80 minut, normovaci spole¢nosti CZUB, a.s. 45 minut.
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9.6.4 Vypocet produktivity pracovnika a efektivity pracovisté

Na zéklad¢ interview s mistrem dilny 3320 Hlavinového stfediska bylo zjisténo, ze produk-
tivita jednotlivych pracovniki je zjiStovana prostiednictvim poméru mezi standardem ca-
su, za ktery ma pracovnik vyrobit jeden kus (bez pfirazek) a skute¢nou dobou, kterou spo-
ttebuje na tento tkon dle aktualniho ndméru. Dle internich statistik spolec¢nosti CZUB, a.s.
by mél pracovnik na pracovisti HAAS zvladnout odepnuti a upnuti kusu ze stroje a do stro-
je za 0,91 minut. Casy odepnuti a upnuti zji§téné prostiednictvim chronometraze (Piiloha

— P IX) jsou nasledujici:
Odepnout: 0,41 minut
Upnout: 0,54 minut

Celkem: 0,95 minut

Vzhledem k této skute¢nosti je vypocet produktivity pracovnika nasledujici:

0,91
0,95

X 100 =96%

Aktudalni produktivita pracovnika ¢ini 96%.

Efektivita pracovisté je vyjadfovana pomérem mezi aktudlnim vystupem a planovanym
vystupem. Na zaklad¢ autorkou vypocitané ¢asové normy 1,56 minut na jeden kus, vyrobi
pracovnik 308 kusti za disponibilni ¢as smény 480 minut, avSak dle tabulky (Tab. 7)
z kapitoly 9.5 — Vyber cilovych pracovist ¢ini planovany pocet hotovych kust 350.

Vypocet efektivity pracoviste je nasledujici:

308 100 = 88Y%
350 I

Aktualni efektivita pracovisté ¢ini 88%0.
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9.7 Pracovisté Horizontalni frézky

Prostfednictvim vlastniho zucastnéného pozorovani, interview se zaméstnanci a provede-

nych videozdznamt a fotografii byly zjistény veskeré poznatky uvedené v této kapitole.

Pracovisteé obsahuje tfi horizontalni frézky a jednu brusku. Stroje jsou usporadany do tvaru
U, viz uvedeny lay-out pracovisté (Obr. 20). Pracovisté je obsluhovano jednim pracov-

nikem, ktery celou sménu obsluhuje stroje ve stoje.
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Obr. 20. Lay-out pracovisté Horizontalni frézky (Vlastni zpraco-
vani)

Z lay-outu pracovisté je ziejmé, ze uspotradani pracovis$té neni zcela idealni. Naptiiklad
pro naradi, jez je umisténo az za bruskou, je nutné se natahovat. Navic je zde vse uloze-
no dohromady Vv jednom boxu, tudiz pfi natahovani je nutné nafadi i hledat, coz dokumen-
tuje fotografie (Obr. 23) v nasledujici kapitole. Dale regal umistény vedle stroje 1 obsahuje
veskerou technologickou dokumentaci, dalsi nafadi, métidla, osobni véci pracovnika, tkli-
dové pomiicky a nahradni frézové kotouce, které jsou taktéZ umistény dohromady
S naradim a jinymi pomiickami v jednom boxu, takZze mtze dochazet k jejich otupeni a tim

snizeni funkénosti. Viz fotografie (Obr. 21) v nasledujici kapitole.
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Z ergonomickych divodl je na pracovisti umisténa piiblizné patnact centimetrii vysoka

paleta, aby se pracovnik nemusel pro tc¢ely obsluhy stroju pfili§ natahovat.

Pracovisté poskytuje Sirokou skalu potencionalnich zlepseni, kterd by se zde mohla apliko-
vat tak, aby nedochazelo ke zbytecnému plytvani casem pii nadbytecnych tkonech, jako je
hledani a natahovani se pro néco, coz ma zna¢ny vliv i na pracovniktiv vykon a dobu trvani
jednotlivych operaci, které jsou predmétem méieni prace. Veskeré fotografie daného pra-

covisté jsou uvedeny v nasledujici kapitole.

9.7.1 Audit 5S pracovisté Horizontalni frézky

Na pracovisti Horizontalni frézky prozatim systém 5S neni zaveden, coZ je na prvni pohled
zfejmé i z formulafe auditu 58S, jez je soucasti prilohy (Ptiloha P VIII) a taktéz z nasledné
uvedenych fotografii. Lze tak pfedpokladat, Ze operatorova vykonnost je negativné ovliv-
praci s nedostate¢n¢ funk¢énimi pomiickami, neptehlednosti pracovisté, nejasné stanove-

nymi pravidly tklidu a jinymi aspekty souvisejicimi s pofddkem a €istotou na pracovisti.

Pro ucely auditu 5S na tomto pracoviSti byla zohlednéna stejnd hranice poZadovanych
90%, poptipad¢ ptipustnych 80%. Bodovaci systém se shoduje se zpisobem aplikovanym
v ramci auditu pracovi$té HAAS, tedy dle tabulky (Tab. 9) v podkapitole (Kap. 9.6.1 - Au-
dit 58 pracoviste HAAS).

Z divodu absence systému 5S na tomto pracovisti nebyla hodnocena sekce V. Sebedisci-

plina. Proto maximalni pocet bodu z tohoto auditu muze dosahovat 87 bodu.

Z pohledu autorky diplomové prace dosahuje hodnoceni na 21,8%, z pohledu operatora
34,5% a z pohledu pramyslového inZenyra 26,4%. V priméru se tedy jedna o hodnotu

27,5%. Tato hodnota je znacné nizka, ale vzhledem ke skute¢nostem i o¢ekavana.

Z formulare auditu 5S (Ptiloha P VIII) dale vyplyva, ze rozsah rutinniho uklidu neni pies-
n¢ vymezen. Dle interview s pracovnikem pracovisté Horizontalnich frézek bylo zjisténo,
ze pracovnik provadi 5-10 minut pifed koncem smény uklid formou zameteni Spon
z pracovnich ploch a jedenkrat za tyden, konkrétn¢ v patek, je provadén vétsi uklid, na
ktery je vymezena 1 hodina ¢asu pfed koncem smény, ktera je i mzdové proplacena.
V ramci tohoto vétSiho uklidu je navic zametena i podlaha pod paletou, ktera pokryva cely

prostor U-bunky a dale je vyvazen kontejner se Sponami a kontejner na odpad.
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Nasledujici obrazek (Obr. 21) znazoriuje prostor, ve kterém se nachazi naradi, métidla
a ndhradni frézové kotouce, dale i hotové kusy z prvni operace, osobni véci pracovnika,
tklidové prostiedky a technologickd dokumentace. Zadna z uvedenych poloZzek nema své
specifické misto, ve je nerovnomérné a nepichledné umisténo. Za takovychto podminek je
ziejmé, ze zde Casto dochazi ke hledani potiebnych véci, které se navic kvili nevhodnému
zpusobu umisténi mohou stat nedostatecné funkénimi. Naptiklad frézové vyménné kotou-
e, jez jsou sté€zejni soucasti stroje, jsou dle informaci od pftislusného pracovnika Casto
otupovany — na stroji 1 se fréza ztupi za 3 dny, na stroji 2 je nutné frézu ménit jedenkrat az

dvakrat denn¢ a na stroji 3 kazdy patek, tedy jedenkrat do tydne.

Obr. 21. Regdl se vsemi pomiickami na pracovisti Horizontdlni fréz-
ky (Vlastni zpracovani)
Rovnéz ve skiince patiici k tomuto pracovisti neni dodrzovan zadny standardizovany po-

fadek, coz ilustruje nasledna fotografie (Obr. 22).

Obr. 22. Skrinka pracoviste (Vlastni zpracovani)
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Dalsi nafadi je ulozeno i za bruskou, tudiZ je jeho dostupnost nevyhovujici, coz je patrné

I z fotografie (Obr. 23).

Obr. 23. Nevhodné ulozeni naradi za bruskou

(Vlastni zpracovani)

Mezi problémy, které jsou z pohledu pracovnika hlavni, patfi riziko zasdhnuti Sponami,
kterych je na tomto pracovisti mnoho. Nasledujici fotografie (Obr. 24) znazoriuje, Ze $po-
ny zasahuji 1 mimo nadobu urc¢enou k jejich zachyceni. OvSem z bezpe¢nostniho hlediska
je na tomto pracovisti povinnost nosit ochranné bryle a rukavice, které minimalizuji prav-

dépodobnost zranéni se Sponami.

Obr. 24. Spony na pracovisti (Vlastni zpracovaini)
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Mezi ostatni pfi¢iny mozného znecisténi patii odtékajici primyslova kapalina ze stroja.
Zminovana situace je zachycena na uvedené fotografii (Obr. 25), jez znazornuje kapalinu

u druhého stroje.

Obr. 25. Primyslova kapalina na pracovisti (Vlastni

zpracovani)

Ulozny prostor pro vstupni neopracované kusy je zcela nevyhovujici. Nachazi se za pra-
covni burikou a dle uvedené fotografie (Obr. 26) 1ze vidét, Ze jsou jednotlivé zasobniky
volné odloZeny na podlaze. Jedna se o rozlisné druhy, nikoliv o jeden a rozlisit je 1ze pouze

na zaklad¢ ptecteni prilozenych privodek.

Obr. 26. Zdasoba neopracovanych kusii uloZenych za pracovni buitkou

(Vlastni zpracovani)
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9.7.2 Snimek pracovniho dne

Jelikoz zadny ze tii strojii na tomto pracovisti neni napojen na DNC sit’, pak nebylo mozné
provést analyzu Cinnosti operatora prostiednictvim tohoto systému. Proto bylo nutné pro-
vést snimek pracovniho dne, viz uvedeny graf (Obr. 27). Hlavnim cilem snimku pracovni-
ho dne bylo porozuméni pribéhu pracovni operace béhem smény a zjisténi veskerych tko-
nd, které operator vyroby vykonava a jejich nasledné ohodnoceni z hlediska ¢innosti pfi-
davajicich a neptidavajicich hodnotu. Snimek pracovniho dne prob¢hl dle 1. 12. 2014 na
ranni sméné v ¢asovém rozmezi 5:45 — 14:15 hodin, jelikoz je tato sména nejobsazenéjsi
a k pfipadnym pieruSenim vyroby z technicko-organizac¢nich divodid dochazi nejméng.
Zakladnimi pomuckami k uskute¢néni snimku pracovniho dne byly stopky, zdznamovy
formuldf a psaci potieby. Béhem pozorovani nenastaly zadné komplikace vedouci

k del§imu pteruSeni vyroby, tudiz jsou vysledky snimku pracovniho dne objektivni.

Snimek pracovniho dne pracovisté Horizontalni frézky
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H Vyména nastroju a pripravkd  E Manipulace M Vizudlni kontrola
H Mimo pracovisté H Uklid a ¢isténi i Necinnost

H Méreni i Dokumentace - studium, zapis  Pracovni rozhovor

Obr. 27. Graf reprezentujici snimek pracovniho dne na pracovisti Horizontalni

frézky (Vlastni zpracovani)
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Nasledné jsou charakterizovany jednotlivé ¢asti snimku pracovniho dne:
e Pracovni ¢innost

Jedna se o tu ¢ast smény, kdy pracovnik odepiné a upind dily do strojt. K zajisténi plynu-
losti vyroby je nutné sladit praci tak, aby kust, které proSly operaci na stroji 1, bylo jiz
zhotoveno alesponl pét, aby nasledujici stroj 2 nebyl v ne¢innosti, jelikoz jeho strojni Cas
trva nejdéle, tudiz musi byt vzdy dostatek opracovanych kust ze stroje 1, aby byl stroj 2
vzdy plné vytizen. Jelikoz toto pracovisté obsluhuje jiz velmi zapracovany operator, ktery
je zaméstnancem spolecnosti CZUB, a.s. vice jak 10 let, pak ma v tomto ohledu jiz znac-

nou praxi. OvSem 1 tak se stane, Ze plan vyroby neni plnén tak, jak by mél.

o Vyména nastroju a pripravki
Nedilnou soucasti kazdodenni ¢innosti na tomto pracovisti je vymena nastroji a ptipravkda.
Zde se jedna zejména o vyméenu primyslovych olejovych kapalin k promazdvani stroja.

o Mimo pracovisté
Mezi hlavni divody pracovnika pro opusténi pracovisté patii osobni potieby nebo nutnost
zavolat sefizovace V ptipadé vétsi poruchy stroji.

o Méieni
Ptiblizné€ kazdy 7-10 kus je nutné zmétit mefidly po skonceni operace na stroji 1 a taktéz
hotové kusy ze stroje 3. Tuto ¢innost pracovnik vykonava zejména béhem strojniho ¢asu,
pokud vSechny tfi stroje pracuji zaroven.

e Sefizovani
Na stroji 2 je nutné menit frézovy kotou¢ po kazdych 200 kusech, jelikoz se poté otupi. I

ostatni sefizovani je nejCastéji, dle tvrzeni pracovnika i sefizovace, spjato pravé s timto

strojem.

e Manipulace
V tomto piipad¢ se jedna zejména o doplnéni zasob neopracovanych kusi a nadbytecné
premistovani rozpracovanych, ¢i hotovych kusti anebo naradi, pomticek a ptipravkd, jeli-
koz uspotradani a ptehlednost pracovisté neni zcela optimalni, o ¢emzZ pojednava predcha-

zejici kapitola.
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o Uklid a Cisténi
| v tomto ptipad¢ je vice informaci podano v piedchézejici kapitole. Jelikoz zde neni zave-

den systém 5S a ani jinak stanoveny standard tklidu a Cistoty na pracovisti, pak je tato

¢innost vykonavana kazdy den jinak dlouho a ne vzdy stejnym zptisobem.
e Dokumentace — studium, zdpis

Veskeré technologické postupy jsou uloZeny spolecné se vSemi ostatnimi pomuckami na-
lezicimi k tomuto pracovisti, a to v jednom regalu. Tudiz odpovidajici technologicky po-

stup je nutné takika vzdy ,,najit".
e BrouSeni

V ptipadé€, ze po operaci na stroji 1 nejsou nekteré kusy zcela spravné vyfrézovany, je nut-
né tyto kusy jesté prebrousit. Pracovnik tyto kusy pozna zejména hmatovou kontrolou ih-

ned, jakmile kus odepne ze stroje 1 po skonceni operace.
e Vizudlni kontrola

Tato kontrola probihé ihned pfed upnutim do stroje 1, jelikoz kusy vchazejici na toto pra-
covisté jako vstupni material jsou kovové kvadry o rozméru 40 x 30 x 12 mm, které
na prvni pohled vypadaji stejn¢, ovS§em pouze nckteré strany jsou z predeslych operaci vy-
brouseny. Pravé témito stranami se musi kusy upinat do stroje 1 smérem dolt. Tudiz je
nutné kazdy kus uchopit, vizualné zkontrolovat a nasledné ptichystat n€kolik kust sprav-

nou stranou tak, aby nedoslo ke zmetkim jiz po prvni operaci.
e Necinnost

V ptipadé, ze mél pracovnik pfichystano dost kust pro operaci na stroji 1, i dost rozpraco-
vanych kust po prvni a druhé operaci a taktéz dostateCny pocet zmétenych kusti, pak pou-
ze ¢ekal na ukonceni strojnich operaci nebo vedl rozhovor s kolemjdoucimi spolupracov-

niky.
e  Pracovni rozhovor

Jedn4 se o rozhovory s mistrem dilny nebo sefizovaci, tykajici se pracovnich Cinnosti,

technologickych postupti a vyrobnich plant.
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Nasledujici graf (Obr. 28) znazoriiuje pomér mezi ¢innostmi piidavajicimi a neptidavaji-

cimi hodnotu.

7 Ve

Znazorneéni cinnosti pridavajicich a nepridavajich
hodnotu na pracovisti Horizontalnich frézek

H Cinnosti nepfidavajici hodnotu i Cinnosti pridavajici hodnotu

Obr. 28. Graf podilu produktivnich a neproduktivnich
cinnosti na pracovisti Horizontadlni frézky (Viastni

zpracovani)

9.7.3 Chronometraz

Stejné jako tomu bylo v ptipadé pracovisté HAAS, i zde nejprve prob&hlo seznameni se
S pracovistém, pracovnimi operacemi a postupy. Veskeré poznatky o pracovisti Horizon-
talni frézky jsou prezentovany v kapitolach 9.3 — Hlaviové stiedisko, 9.7 — Pracovisté Ho-
rizontalni frézky, 9.7.1 — Audit 58S pracoviste Horizontalni frézky a 9.7.2. — Snimek pracov-
niho dne. V nasledujici tabulce (Tab. 11) jsou uvedeny vychozi udaje o dobach trvani jed-
notlivych pracovnich tkonil pro ucely stanoveni poctu namérii. Dle zjisSténych udaji je
aktudlni ¢asova norma pro pracovi§té Horizontalni frézky 2,50 minut. Udaje byly zjistény
na zakladé analyzy interni dokumentace spolecnosti CZUB, a.s. Déle bylo zjisténo, ze pra-
ce na pracovisti Horizontélni frézky spada do 5. tfidy — vysoka zatéz, tudiz ptirazkovy koe-
ficient Cini 5,8%. Jedna se o koeficient pro vypocet davkového ¢asu, potiebného pro ¢in-
nosti souvisejici s vykonem pracovni operace, ale standardné nepatiici do pracovniho po-
stupu — vymeéna nastroji a pfipravkll, obruSovani, vizualni kontrola, méfeni a podobné.
Rovnéz i zde byl vyuzit ptirazkovy koeficient 4,9%, pro zohlednéni ¢asu ur¢eného pro

osobni potifeby, pracovni rozhovory, pitny rezim ¢i piivolani setfizovace.
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Tab. 11. Doby trvani pracovnich ukonii (Interni do-

kumentace spolecnosti CZUB, a.s.)

¢ Ukon [r(r:::]
1 Odepnuti na frézce 1 0,38
2 Upnuti na frézce 1 0,32
3 Odepnuti na frézce 2 0,41
4 Upnuti na frézce 2 0,36
5 Odepnuti na frézce 3 0,29
6 Upnuti na frézce 3 0,49

Stanoveni koeficientu rozpéti

e Typ vyroby: sériova vyroba
o Cas nejkratsiho ikonu dle tabulky (Tab. 11): 0,29 minut

kr=1,8
Stanoveni pocCtu naméri

Dle udaji z DNC sité spole¢nosti CZUB, a.s. byl za mésic listopad 2014 prumérny pocet

vyrobenych vyrobkt tohoto druhu a na tomto pracovisti roven poctu 4000 kust.
e Objem prace v normominutdch: 0,29 x 4000 = 1160 nmin

Pocet naméru je, na zakladé zjistén¢ho koeficientu rozpéti kr = 1,8 a objemu prace v nor-

mominutach = 1160 nmin, stanoven na 14 namér.

Chronometraz byla provedena na ranni sméné Vv ¢ase 8:00 — 9:50 hodin, dne 9. 1. 2015.
Béhem této doby nenastaly zadné okolnosti, které by pterusily vyrobni proces a tim i chro-

nometraz. Pozorovaci list pro chronometraz je uveden v piiloze — Piiloha P X.
Vyhodnoceni namérenych udaju

Pii chronometrazi byl proveden stejny postup jako v piipadé pracovisté¢ HAAS. Taktéz
bylo provedeno ocisténi casovych fad od odchylujicich se hodnot a vypocitan aritmeticky
pramér pro kazdy uvedeny tkon. Hlavnimi diivody, vedoucimi k vylouceni nékterych na-
méfenych Castli, byly nestandardni a zbyte¢né pracovni pohyby, jako naptiklad nadmérna
manipulace. Dalsi diivody k vylouceni nékterych dob byly tyto: rozhovor se spolupracov-

niky, hledani potfebnych pomucek nebo rychlejsi provedeni pracovniho tikonu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

Soucasti formulare je i vypocet normy ¢asu, ktera za vyuziti stavajicich ptirazkovych koe-

ficientt ¢ini 3,02 minuty na jeden kus.

Veskeré ¢innosti souvisejici s chronometrazi pracovisté Horizontalni frézky trvaly autorce

diplomové prace 110 minut, normovaci spole¢nosti CZUB, a.s. 70 minut.

9.7.4 Vypocet produktivity pracovnika a efektivity pracovisté

Produktivita pracovnika a efektivita pracovisté¢ Horizontalni frézky byla zjistovana pomoci
stejného postupu jako u pracovisté HAAS. Veskeré informace nutné k vypoctu byly zjiste-
ny prostfednictvim interview s mistrem dilny 3320 Hlaviiového stiediska a tdaji vyplyva-
jicich z chronometraze pracovisté Horizontalni frézky, jez je k dispozici v piiloze — Pfiloha
P X. Dle interni dokumentace spole¢nosti CZUB, a.s. by m¢l pracovnik na pracovisti Hori-
zontalni frézky zvladnout odepinani a upinani kust ze stroji a do stroji celkem za 2,25
minut. Casy odepnuti a upnuti zji§téné prostiednictvim chronometraze (P¥iloha — P X)

jsou nasledujici:
Odepnout: 0,46 + 0,49 + 0,37 = 1,32 minut
Upnout: 0,40 + 0,44 + 0,56 = 1,40 minuta

Celkem: 2,72 minut

Vzhledem k této skute¢nosti je vypocet produktivity pracovnika nasledujici:

2,25 100 = 83Y%
— X —
2.72 0

Aktualni produktivita pracovnika ¢ini 83%.

Pii vypoctu efektivity pracovisté bylo vychazeno z tabulky (Tab. 7) z kapitoly 9.5 — Vybér
cilovych pracovist, dle které ¢ini planovany pocet hotovych kust 200, avSak na zakladé¢
autorkou vypocitané casové normy 3,02 minut na jeden kus, vyrobi pracovnik 159 kustu

za disponibilni ¢as smény 480 minut.
Vypocet efektivity pracovisté je nasledujici:

159 100 80%
— X =
200 0

Aktudlni efektivita pracovisté ¢ini 80%o.
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9.8 Analyza prace normovace

Na zéklad¢ interview s normovacem spolecnosti CZUB, a.s. a vlastniho zucastnéného po-
zorovani byly zjiStény veskeré informace uvedené v této kapitole.

Vsechny podklady pro normovani prace byly normovacem pii ndstupu na tuto pozici pre-

vvvvv

po nékolik let.

Metoda pfimého méfeni — chronometraz, jez je vyuzivana ve spole¢nosti CZUB, a.s.

od pocatku jeji existence, je jiz nevyhovujici, zejména z nasledujicich hledisek:
e Casovd ndrocnost na zpracovani

Primérny ¢as na zpracovani normy pro jedno pracovisté je 75 minut. Tento Cas zejména
zahrnuje stanoveni po¢tu namérl, chiize na pracovisté a z pracovisté, pfimé meéteni, zpra-
covani naméru a ocisténi Ciselnych fad, vypocet normy. Tento Cas je spiSe orientacni, lisi
se v zavislosti na vzdalenosti a velikosti pracovisté, slozitosti pracovni operace a podobn¢.
Avsak vzdy je tato doba delsi nez hodinu. Tudiz, pii tak velkém strojovém parku a poctu
pracovist’, jakymi spolecnost CZUB, a.s. disponuje, je metoda chronometraze zna¢né ¢aso-
vé narocnd na zpracovani a tim i nehospodarna. Naméry a nasledné i normy je nutné nejen
zpracovat, ale také kontrolovat opétovnymi naméry naptiklad z dlivodu kazdoro¢niho za-
vadéni novych komponent do vyrobkového portfolia, nebo z diivodu zavadéni novych
technologii, stroji, zafizeni a pracovnich postupti. Vzhledem k témto skute¢nostem je po-

tieba zavedeni efektivnéjsi metody relevantni.
o Fyzicka ndarocnost pro normovace

Nutnost straveni na pracovisti ur€ity €as, tedy 20 — 50 minut nepfetrZitym pozorovanim
a zapisovanim, je z hlediska velkého poctu pracovist’ ve spolecnosti CZUB, a.s. docela
naro¢né a muze se to nasledné odrazit 1 do kvality naméfenych udajl, coz nasledné ohrozu-

je celkovy vystup z méteni, tedy ¢asovou normu.
e Nedostacujici presnost

Kromé ovlivnéni presnosti ndmérd, tim i stanoveni norem, prosttednictvim fyzické zatéze
na normovace béhem méteni, mize byt presnost ovlivnéna i1 vyuzitymi pomuickami - stop-

kami, nebo samotnym pracovnikem, jehoZz prace je analyzovana.
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9.9 Shrnuti poznatkii z analyzy a navrZeni opatieni k napravé

Nejprve byly zjistény vychozi informace o zvoleném vyrobnim stiedisku — Hlaviiovém, na
zéklad¢ kterych bylo zjisténo, Ze toto stiedisko je slozeno ze dvou dilen, které maji celkem
160 zaméstnanct a 43 strojnich pracovist. Nasledné byla popsana DNC sit), jejiz data pfi-
spéla k lepSimu porozuméni spotieby ¢asu a poctu vyrobenych kusti na pracovistich a tak-
téz byla podkladem pro nasledné zpracované analyzy. Pro vybér cilovych pracovist
z Hlavnového stiediska byla vyuzita Paretova analyza, prostfednictvim které bylo zvoleno

pracovisté Horizontéalni frézky a CNC pracovisté HAAS jako cilové.

Shrnuti vystupt z provedenych analyz na vybranych pracovistich reprezentuje uvedené

schéma (Tab. 12).

Tab. 12. Shrauti vysledkii analyzy (Vlastni zpracovani)

PRACOVISTE

Frézk
METODA UKAZATEL , L
Vystupy
Audit 5S procentudlni vysledek 81,1% 27,5%
rocentudlni podil prac.¢innosti na .
Snimek pracovniho dne p < P pv 62,6% 47,0%
casu smény
IProduktivita pracovnika procentudlni vysledek 96,0% 83,0%
JEfektivita pracovisté procentudlni vysledek 88,0% 80,0%
lchronomeirs¥ spotireba ccfu'r]a pra.covn/ operaci bez 0,95 2,72
prirdzek [min./kus]
Norma dle CZUB, a.s. SasipaseRny R RGaavII{Apergel s 1,52 2,50
prirdzkami [min./kus]
Norma dle zpracované cas potrebny na pracovni operaci s
< vy . 1,56 3,02
chronometraze prirdzkami [min./kus]
% trehny T
Analyza prace normovace Cls PRbIe ’nvy HaRreye en'/ 45 70
chronometraZe a normy [min.]
Zpracovani chronometraze Cas potrebny na provedeni 80 110
Jautorkou chronometrdZe a normy [min.]

Mezi vysledky auditu 5S jednotlivych pracovist' je znacny rozdil, a to az o 53,6%. Tento
vysledek byl ocekavany vzhledem ke skutecnosti, ze na pracovisti HAAS systém 5S zave-
deny je a na pracovisti Horizontalni frézky nikoliv. Tudiz se na tomto pracovisti vyskytuje
mnoho potenciondlnich pfi€in plytvani, coz je promitnuto i do spotfeby casu nutné¢ho na
praci.

I vystupy ze snimku pracovniho dne pracovisté Horizontalni frézky prokazaly az 11 rtz-

nych ¢innosti, krom¢ samotné pracovni Cinnosti, které se znatelné podilely na spotiebé
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casu pracovnika. Snimek pracovniho dne anebo zjisténi dob trvani jednotlivych ¢innosti
pomoci DNC sité v ptipadé pracoviste HAAS, poslouzily taktéz jako podklad pro lepsi
porozuméni spotieby ¢asu béhem smény, aby tak mohla byt posouzena spravnost vyuziva-
nych pfirazkovych koeficientt, které jsou zapocitavany k naméfenym castim pracovnich
operaci a tvofi tak s nimi ¢asovou normu. Tyto koeficienty jsou vysoké a jejich snizeni by

prospélo k racionalizaci ¢asovych norem.

Vysledek produktivity i efektivity je relativné vysoky a tak mize byt pracovnikiv vykon
povazovan za optimalni. Pfesto neni plnén stanoveny denni plan vyroby, tudiZz nastavaji
problémy souvisejici S nedostateCnym zasobovanim kusy na nésledujicich pracovistich. Na
konci vyrobniho cyklu vyrabéného produktu dochazi k jeho zakomponovani do kompletni
zbrané, tudiz je ovlivnéna celd zakdzka zbrani. Tato skute¢nost prokazuje neaktudlnost

momentalné vyuzivanych norem ¢asu na tomto pracovisti a potiebu jejich racionalizace.

Byla prokdzana casovd ndro¢nost zpracovani piimého méfeni chronometrazi, jelikoz
Vv piipadé normovace spolecnosti CZUB, a.s. trvala tato ¢innost 45 minut pro pracovisté
HAAS a 70 minut pro pracovisté Horizontalni frézky. Autorce diplomové prace veskeré
¢innosti souvisejici s chronometrazi trvaly 80 minut v pfipadé pracovisté¢ HAAS a 110 mi-

nut v piipadé pracovisté¢ Horizontalni frézky.

Vzhledem ke zjisténym vystupiim z analyzy jsou navrzena nasledujici feSeni a postupy pro

projektovou ¢ast diplomové prace:

e nahrazeni stavajici formy pfimého méfeni prace vybranou metodou piedem stano-
venych Casti, konkrétné¢ BasicMOST;

e 7jisténi moznosti vyuziti softwarii k méfeni prace a aplikace vybraného softwaru,
na zakladé vybéru se zastupci spole¢nosti CZUB, a.s., na vybrand pracoviste,;

e racionalizace ¢asovych norem na vybranych pracovistich,

e srovnani metody pfimého méfeni — chronometraZe s metodou predem stanovenych
Cast — BasicMOST a také s metodou piredem stanovenych ¢asii obsazenou V ramci

vybraného softwaru a vyvozeni pfinosil navrzeného fesent.
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10 PROJEKTOVA CAST

V ramci této kapitoly bude vymezen projekt, jeho nazev, hlavni a dil¢i cile, aktivity spoje-
né s uskuteCnénim projektu, ¢lenové projektového tymu, ¢asovy harmonogram, SWOT

analyza projektu, logicky ramec a v neposledni fad€ i rizikova analyza projektu.

Projekt bude zpracovan na zakladé€ informaci ziskanych pfi realizaci analytické Casti.

10.1 Vymezeni projektu

Vymezeni projektu je reprezentovano nasledujici tabulkou (Tab. 13). Na zaklad¢ zadani
diplomové prace spole¢nosti CZUB, a.s. ma autorka diplomové prace vypracovat projekt
vedouci k zefektivnéni zptisobu stanoveni ¢asové narocnosti prace na vybranych pracovis-
tich. Hlavnim cilem je tedy nahrazeni 1éta neaktualizované metody ptimého méfeni meto-
dou novou, piesnéjsi a méné Casoveé naro¢nou a prokazani jeji vhodnosti na vybranych
pracovistich. Jelikoz by spoleénost CZUB, a.s. rada rozsitila moznosti kapacitniho plano-
vani vyroby a dale vyjadfila potfebu snizeni pracnosti stdvajicich technik méteni prace.
U vybranych operaci bylo nutno proveést méfeni prace chronometrazi, vybranou metodou
predem stanovenych ¢astt — MOST a nakonec pomoci softwaru, ktery si spole¢nost CZUB,

SicMOST a vyuziti softwaru bude pfedmétem projektu. Zavérem bude provedeno vzajem-

né porovnani technik a zhodnoceni pfinost.

Tab. 13. Vymezeni projektu (Vlastni zpracovani)

\EYZ\VA Projekt zefektivnéni zplsobu stanoveni éasové naroénosti prace na

SR vybranych pracovistich ve spolecnosti CZUB, a.s.

Volba nové metody pro analyzu a méreni prdce a prokdzani jeji vhodnos-
ti na vybranych pracovistich a racionalizace ¢asovych norem prdce
Redukce ¢asovych norem o 30%
Dilci cile: | ZvySeni efektivity pracovist o 25%
SniZeni ¢asové ndrocnosti méfeni a normovadni prdce

Vystup: | Diplomovd prdce

Zacatek: | 9/2014

Konec: 4/2015

Vedouci: |doc. Ing. Roman Bobdk, Ph.D.
Zadavatel: | Ing. Mojmir Stastny (manaZer odd. Priimyslového inZenyrstvi CZUB, a.s.)
Pro spolecnost: nestranny pohled na fesenou problematiku a vyuZiti po-
tencidlu studentky k provedeni projektu.
Pro studentku: praktické zkusenosti a zhotovend diplomovda prdce pro
obhajobu.

Hlavni cil:

Pfinosy:
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10.2 Clenové projektového tymu

Nasledujici schéma (Obr. 29) zobrazuje ¢leny projektového tymu, kteti se aktivné podileli
na realizaci projektu. Zadavatel diplomové prace byl ale v prubéhu zpracovani projektu
z organizacnich divodu spole¢nosti CZUB, a.s. pfefazen na jiné oddéleni, jelikoz ptivodné
zastaval funkci vedouciho oddéleni Primyslového inzenyrstvi. Klicové informace a pod-
klady ke zpracovani projektu byly autorce poskytovany zejména ze strany primyslového

inzenyra Ing. Martina Trtka a normovace Ing. Pavla BartoSe.

doc. Ing.
Roman
Bobak, Ph.D.
Bc. Michaela uadauct B Ing.Mojmir
Fibichrova Stastny
diplomantka _ — e zadavatel DP
."/
: Ing. Martin
vl'VIls'Er ) Trtek
prislusné - >
dilny prumyslovy
inZenyr
Operéatofi Ing. P a\cel
vybranych Bartos
Pracovist | jiripetuelly =~ normovat
poskytovatel
softwaru

Obr. 29. Projektovy tym (Viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

10.3 Casovy harmonogram projektu

Schéma nize (Obr. 30) reprezentuje harmonogram projektu, ze kterého je ziejmé, ze spolu-
prace se spolecnosti CZUB, a.s. nastala az na podzim roku 2014, jelikoz bylo ptivodné
planovano zpracovat diplomovou praci u jiné spole¢nosti, ov§em na zaklad¢ nastalych
okolnosti se autorka diplomové prace rozhodla oslovit spoleénost CZUB, a.s. V dané dob¢
se spolecnost CZUB, a.s. zabyvala aktudlnim problémem z oblasti méfeni a normovani
prace, na zakladé ¢ehoz bylo ze strany spole¢nosti zadano téma diplomové prace, jejiz
zpracovani povazuje spolecnost CZUB, a.s. za piinosné. Nicméné, k danému tématu je
pouze omezené mnozstvi dostupné aktualizované literatury, tudiz proces obstarani si téchto

podkladl byl zna¢né zdlouhavy.

Po seznameni se se spolecnosti CZUB, a.s. byl proveden vybér pilotnich pracovist, které
jsou stézejnim bodem celého projektu. Déle byla zpracovana analyticka ¢ast véetné€ shrnuti

ziskanych poznatki a sestaveni navrhii pro feseni v projektové ¢asti. Z danych navrht vy-

plynulo, Ze by pro spolec¢nost bylo nejvhodnéjsi nahradit stavajici znaéné neaktudlni sys-

tém méfeni a normovani prace metodikou pfedem stanovenych Casi, konkrétné systémem

BasicMOST.

2014 2015

fijen listopad prosinec leden unor bfezen duben
LNV DIDIUV. DDLUV L DIV D IOUIV. LDV, I OLIV.

Osloveni spolecnosti @ navazani

spoluprdce

Prvni schizka, zaddni tématu a jeho
prodiskutovdni

Zajisténi literatury a podkladd pro
teoretickou fdst

Sezndmeni se se spoleénost], éleny

tymu o odd. Primyslovéhe infenyrstui
Vybér reprezentantl (pracovist) pro
projekt

Sezndmeni se s vybranymi pracovisti
hlgviiového odd.

memu'dnf anafyﬁc‘ké cast IIIIIIIII

Webér softwary pro méfeni prace

< - -2 — - x>

Vyhodneceni analytické casti a
zpracovdni navrhi

memUdnf teoreticks cast IIIIIIIIII

Zoracovani prajektowvé fdsti

Kontrola, tisk a odevzddani Diplomove
|prdce

Obr. 30. Casovy harmonogram cinnosti (Vlastni zpracovani)
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Na zékladé¢ zjisténych poznatkli béhem zpracovani teoretické a analytické Casti této prace
se spolecnost CZUB, a.s. rozhodla pro zavedeni moderniho softwaru, ktery v sobé pravé
koncepci MOST zahrnuje. V ramci vybéru vhodného dodavatele softwarového programu
bylo uspofadano né€kolik vybérovych fizeni, kterych se méla moznost zucastnit i autorka
diplomové prace. Jednotlivé softwary, o které méla spolecnost CZUB, a.s. zajem, jsou
uvedeny v jedné z nasledujicich kapitol, véetné urceni cilového softwaru, ktery byl nako-

nec vybran.

Takika paraleln€ s analytickou ¢asti prace byla zpracovdvana i Cast teoretickd. Na zaklade

poznatki z analyzy byla zpracovana projektova ¢ast diplomové prace.

10.4 Logicky ramec

V pfiloze — Ptiloha P III je uveden Logicky rdmec projektu, jehoz obsahem jsou cil a vy-
stupy projektu, zamér projektu, klicové ¢innosti, vstupy a zdroje, ¢asovy ramec aktivit,
objektivné ovéfitelné ukazatele, prosttedky ovéteni, pfedpoklady k vypracovéani projektu

a predbézné podminky.

10.5 SWOT analyza projektu

Pro identifikaci silnych a slabych stranek projektu byla vyuzita SWOT analyza, ktera rov-
néZ znazoriuje prilezitosti a hrozby spojené s realizaci projektu. Néasledn€ uvedena tabulka

(Tab. 14) reprezentuje zpracovanou SWOT analyzu.

Na zakladné poznatkli ziskanych v analytické ¢asti této prace byl navrZzen novy zptisob
méfeni prace, a to metodami pfedem stanovenych Cast. Vzhledem k této skute¢nosti zvazi-
la spolecnost CZUB, a.s. zakoupeni softwaru, ktery by tuto funkci plnil. Diky dlouhodobé
finan¢ni stabilité spolecnosti je tato moznost uskute€nitelnd. Mezi dalsi silné stranky pro-
jektu patii aktivni pfistup zaméstnanci spole¢nosti CZUB, a.s., ktefi pln€ na projektu spo-
lupracovali, poskytovali veskeré potiebné informace a podklady. Skute¢nost, Ze se na pro-
jektu bude podilet skupina vice lidi, zarucuje vSestrannost a objektivnost projektu. Jelikoz
spolecnost CZUB, a.s. zadala téma projektu tykajici se aktualnich zélezitosti, které jsou ve
spole¢nosti, respektive na oddéleni Primyslového inzenyrstvi, feSeny, tak je v jejim zajmu,
aby projekt mél co nejpiinosnéjsi vysledky. Jakozto podstatnou slabou stranku lze oznaclit
takika nedostupnost aktudlnich literarnich zdroji z oblasti méfeni prace, coz zpisobilo

¢asové prodlevy v ramci prohlubovani si znalosti z této oblasti.
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Tab. 14. SWOT analyza projektu (Vlastni zpracovani)

SWOT

- > Vaha > 7 Vaha
Silné stranky Slabé stranky
i | 1 0

Moznost zakoupeni softwaru diky dlou- 20 Nizkd dostupnost odborné literatury 35
hodobé financni stabilité spolecnosti na dané téma
Spole¢nost poskytuje potiebné 25 Spole¢nost ma zkuSenost pouze se zas- 25
Jpodklady pro zpracovéni projektu taralymi metodami méreni prace
N'a pr.OJ‘ektu bude spo!upracovat tm 15 Vysoké nédklady na poZzadovany software 15
vice lidi ze spolecnosti
Téma je zaddno primo ze strany spo- 10 INutnost studenta vénovat se i jinym 15
llecnosti, nikoliv vymysleno studentem studijnim povinnostem neZ projektu
Spolec¢nost ma zdjem o zdarné 5 Absence zkusenosti spolecnosti i 5
dokonceni projektu studenta s vybranym softwarem
Téma projektu je aktudlni a pro 5 Nizkd motivace manualné pracujicich 5
spolecnost pfinosné zaméstnancu ke spolupréci na projektu
Prilezitosti
kritéria [%) kritéria [%]
Redlné vyuziti hotového projektu v praxi 45 Nedodrienf Casového vymezeni projektu o0
[Nedostate¢na znalost metod Pl a nedo- 20
MozZnost ndvaznosti zdarného zpracovani statek praktickych zkuSenosti studenta
Iprojektu na potenciondlni zaméstnani 25 INezakoupeni pozadovaného softwaru 15
studenta ve spolecnosti pro méreni prace
Vyuziti vybrané metody pro véechna 20 Neochota zaméstnanct spolupracovat 45
pracovisté ve spole¢nosti Vyskyt chyb pfi zpracovani projektu 10
Student ziska praktické zkusenosti z dané 10 Neochota spolecnosti ke spolupraci 10
oblasti béhem zpracovavani projektu

Vice nez 20 let je ve spolenosti CZUB, a.s. prace méfena prostiednictvim chronometraze,
coz je narofné Casové a financné, jelikoz jsou vysledky méfeni odrazeny nejen
ve mzdovych nakladech operatort vyroby, ale i normovaci, protoze je tento zplisob mefeni
prace a stanoveni norem casové naro¢ny. Na druhou stranu naklady na pofizeni softwaru
taktéz nejsou zanedbatelné, tudiz jeho potieba ve spolecnosti musi byt opodstatnéna a na-
vratnost této investice zarucena. K zajisténi fadného zpracovani projektu je nezbytné projit
Skolenim na vybrany software, aby byla zajiSténa spravnost zpracovani a vystupti projektu.
Operatofi vyroby, jejichz prace bude podrobena analyze, by méli byt pln€¢ obeznameni Se
zamérem a podstatou projektu tak, aby zcela spolupracovali. V opa¢ném ptipad¢ hrozi ri-
ziko toho, ze nebudou svou praci vykonavat béznym zptisobem, jak jsou zvykli, coz muze

zapficinit zkresleni ziskanych dat a tim negativné ovlivnit cely projekt.
Jak jiz bylo zminéno, uspésnost projektu je v zajmu 1 spolecnosti CZUB, a.s., tudiz je velka
pravdépodobnost, Ze vystupy z projektu budou aplikovany a ve spole¢nosti nasledné vyu-

zivany. Diky univerzalnosti vybrané metody pro realizaci projektu by méla byt tato metoda
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snadno aplikovatelna na vSechna pracovisté ve spole¢nosti CZUB, a.s. a nejen pouze
na analyzovana pracovisté, kterd jsou stézejnim bodem této prace. Mezi dalsi prileZitosti
plynouci z projektu patfi moznost dalsi spoluprace spolecnosti CZUB, a.s. se studentkou
I po vypracovani projektu. OvSem i v pfipadé, Ze by tato pfileZitost nebyla realizovana, je

pro studentku pfinosem velka prakticka zkusenost ziskand béhem zpracovani projektu.

Na druhou stranu, v pfipadé nepfiznivych okolnosti, jako u kazdého projektu i zde je znac-
nou hrozbou riziko nedodrzeni ¢asového ramce projektu. Tuto a dalsi hrozby souvisejici

s projektem blize specifikuje Rizikova analyza, kterou se zabyva nasledujici kapitola.

10.6 Rizikova analyza

Tato analyza vychazi z rizik klasifikovanych ve SWOT analyze projektu v piedchazejici
kapitole. Na jednotliva rizika navazuji mozné scénate, jez mohou nastat v piipadé uskutec-
néni rizika. V piipadé vysledné velké ¢i stfedni hodnoty rizika jsou navrzena napravna

opattent.

Rizikova analyza byla zpracovana metodou RIPRAN a je soucasti piilohy této prace (Pfi-

loha P IV).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

10.7 Implementace navrzenych reSeni

Autorka diplomové prace zvolila implementovat navrzena feSeni prostfednictvim metod
nepfimého méieni, tedy pomoci systémii predem stanovenych ¢ast. Pro tyto ucely byl ja-
kozto zastupce systému predem stanovenych casti zvolen systém BasicMOST, jelikoz
na zaklad¢ poznatkl z teoretické Casti této prace vyplyva, ze tato metoda nejvice vystihuje
prednosti systémil pfedem stanovenych Casu, tedy — piesnost, efektivnost, flexibilitu a ¢a-
sovou nenaroc¢nost. Navic, koncept BasicMOST je obsaZen i v softwarech pro méfeni pra-
ce, jejichz potencionalni vyuziti bude taktéz predmétem projektové casti diplomové prace.
Spolecnost CZUB, a.s. projevila zdjem o studentkou navrzené feSeni a také kladny piistup

Vv piipad¢ vyuziti softwaru.
Dalsi postup je obsazen v téchto krocich:

e Nejprve byla vybrand pracovisté podrobena analyze prostfednictvim klasické me-
tody BasicMOST. Zpracovani BasicMOST obou pracovist’ reprezentuji nasledujici
kapitoly (Kap. 10.7.1 — 10.7.2).

e Nasledné probéhly prezentace spolecnosti poskytujicich vhodné softwarové pro-
gramy pro méfeni prace, jeZ byly zakonceny vybérem nejvhodnéjsiho poskytovate-
le softwaru.

e Pro méfeni prace na vybranych pracovistich byl vyuZit zvoleny software.

e Byly porovnany jednotlivé techniky meéfeni prace, tedy — chronometraz, Ba-

sicMOST a software a zhodnoceny pfinosy navrzenych opatfeni.
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10.7.1 BasicMOST - pracovisté HAAS

Pro ucely zpracovani BasicMOST bylo nutné potidit videozdznam pracovni ¢innosti, a ten
nasledné podrobit analyze systémem BasicMOST. Nejprve byl pofizen detailni videoza-
znam a nasledn¢ byla natoCena celd sména diky videokamefte na stativu. Sména byla nato-
¢ena zejména proto, aby mohly byt redukovany piipadné abnormality z detailniho natace-
ni, jako napfiklad nervozita pracovnika nebo nestandardni pracovni postup. K provedeni
BasicMOST bylo nutné vyuzit nasledujici pomucky: videozdznamy, psaci potieby, formu-

lat k zaznamenani ukoni a data karty, jez jsou soucasti ptilohy — Ptiloha P I a Ptiloha P II.

Pribéh zpracovani a vysledky BasicMOST pro pracovisté HAAS jsou zobrazeny

v zaznamovém formulafi, ktery znazoriiuje uvedena tabulka (Tab. 16).
Dle BasicMOST by mélo odepnuti a upnuti na stroji HAAS trvat 0,522 minuty.
Nasledujici tabulka (Tab. 15) reprezentuje vypocet normy ¢asu:

Tab. 15. HAAS — wpocet normy casu

(Vlastni zpracovani)

Vypocet normy casu
tA1l +tA12 + tA13 0,522
tAX 3,8 % 0,019836
tAl 0,541836
tA3 =tA31 + tA32 0,5
tA 1,041836
tAC=Ta . kC (*1,049) [1,09

Dle vypocitané normy Casu S vyuzitim pfirazkovych koeficientli spolecnosti CZUB, a.s. by
mél byt jeden kus vyroben za 1,09 minuty.

Uskute¢néni méfeni prace metodou BasicMOST trvalo autorce diplomové prace celkem

20 minut.
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Tab. 16. Formular BasicMOST pro pracoviste HAAS (Vlastni zpracovani)

— v . o
®CZ BasicMOST PEFLES: &
List islo: 1
Pracovisté: HAAS JpiechoziTmu: 0
INézev operace: Obrabét na CNC
Ndzev vyrobku: Zachyt zavéru
|Poznémky:
P.C. Popis operace Sekvence Fr.|] TMU
A 1B 0/G 1/A 1/B 0[P 3|A O
1 OtevFe posuvnd dvitka od stroje (nadosah) JA (B |G M [X |I A 1] 60
A B [ |a [B |p A B P A
A B G A B P A
2 Odklopi paku o 180° (na dosah) A 1B 0/G 1|M 1|X 0/l 0/A 0 1] 30
A B | [A [B |p A B [P A
A B G A B P A
3 Pomoci ruky uvolni matici - 5x s ni oto¢i A B |G M [X | A 1] 130
A 18 0/ 1/A o/B o/p 1/L 10A o/ ol 0/a of
Vyjme hotovy kus a odhodi jej do nadoby s A 45 016 14 4B O|F DA 0
4 P A B G M |X | A 1 30
hotovymi kusy
A B |6 |a [B |p A B [P A
A B G A B OP 0A O
5 | Uchopineopracovany kus (nadosah)adrzijej JA (B |G M |X |l A 1] 20
A B [ |a [B |p A B P A
Poutzije stlaceny vzduch, ktery ma na dosah A B 16 1A B P A
6 5 i A B |G M X I |A 1] 250
ofoukd 3 mista a vrati jej
A 1/B o/ 1/a 1/B olp 1[s 16/a 1[B o|p 3]A 1
Upne neopracany kus (ktery stale drzel v ruce) A 9B 016 0A 15 OIF SA O
7 : A B G M [X | A 1 40
do stroje (na dosah)
A B [ |a [B |p A B P A
A B G A B P A
8 Pomoci ruky utdhne matici- 10xsniotoéi fA B |G |M X | A 1] 190
A 18 0/c 1/A o/ olp 1/F16/A 0/B olp 0/a of
A B G A B |P A
9 Zaklopi paku 0 180° (na dosah) A 1B 0/G 1M 1|X 0/l 0/A O 1] 30
A B |6 |a [B |p A [B Ip a
A B G A B OP 3A 0
10 Zavie posuvna dvitka od stroje (na dosah) A B |G M X | A 1 60
A B G A B P A B [p A
A B |G |A B [P |A
11 Zmackne tlacitko Start (na dosah) A 1/B 0/G 1(M 1)X 0/l 0/A 0 1 30
A B |G |A B |p A [B [p |a
T™MU: 870
Celkova spotreba casu Sekundy: | 31,32
Minuty: | 0,522

Dle BasicMOST by mélo odepnuti a upnuti na strojt HAAS trvat 0,522 minuty.
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10.7.2 BasicMOST - pracovisté Horizontalni frézky

Stejné jako v pripade pracovist¢ HAAS, i zde byla provedena analyza pracovni ¢innosti
systétmem BasicMOST. Postup a vysledky BasicMOST znazoriiuji nasledné uvedené ta-
bulky (Tab. 18 — 20), z nichz kazda nalezi k jedné ze tii frézek.

Dle BasicMOST by m¢lo odepnuti a upnuti na vSech strojich na pracovisti Horizontalni

frézky trvat 1,722 minuty.
Nasledujici tabulka (Tab. 17) reprezentuje vypocet normy ¢asu:

Tab. 17. Horizontdlni frézy — vypocet

normy casu (Vlastni zpracovani)

Vypocet normy casu
tA11 + tA12 + tA13 1,722
tAX 5,8 % 0,099876
tAl 1,821876
tA3 =tA31 + tA32 X
tA 1,821876
tAC=Ta.kC (*1,049) |1,91

Dle vypocitané normy ¢asu S vyuzitim ptirdazkovych koeficientt spolecnosti CZUB, a.s. by
mél byt jeden kus vyroben za 1,91 minuty.

Uskute¢néni méfeni prace metodou BasicMOST trvalo autorce diplomové prace celkem

40 minut.
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Tab. 18. Formular BasicMOST pro pracoviste Horizontdlni frézky - frézka 1 (Viastni

zpracovani)
. Cet listl: 3
O CZ BasicMOST e
List ¢islo: 1
Pracovisté: Horizontalni frézka Prechozi TMU: 0
Nazev operace: Frézovat
Nazev vyrobku: Zachyt zavéru
Poznamky: frézka ¢. 1
P.C. Popis operace Sekvence Fr.] TMU
1 krok, uchopi Stétec a 7x ocisti frézku od Spon A B G A fB P A
1 " o7 A B |G M X I |A 1] 380
(Stétec stale drzi)
A 3B 0/G 1/A 1/B 0/p 1/s 32A o8 olp 0/a o]
A B G A B P A
2 Odklopi paku o 180° A 1B 0/G 1M 1X 0|l 0/A 0 11 30
A B |G A B [P A B [P A
A B G A B O/P 1A 0
Vyjme hotovy kus (na dosah) a libovolné odlozi
3| ks ) A B |G M X I |A 1] 40
stranou
A B G |A [B |p A 8 [P A
A B G A B O/P 1A 0
4 Odlozi $tétec (na dosah) A |B |G M [x |l A 11 20
A B 6 A B |p A B [P A
Uchopi novy kus (na dosah) a s pfesnosti a Ao 418 016 1jA 418 0P 34 0
5 3k ‘ A B |G M X |I |A 1] e0
vyrovnanim ho upne do stroje
A B |G A B [P A B |[p |A
A B G A B P A
6 Zaklopi paku 0 150° (nedpné) A 1B 0/G 1/M 1|X 0/l O/A 0 11 30
A B G |lA B |p A B [P |A
Uchopi kladivo (na dosah) a 8x poklepe na L
7 . - ; 3 A B G M |X | A 1] 210
upnuty kus, odloZi kladivo zpét
A 1/B 0/G 1/A o/B 0P 1/F16/A 1B o[ 1/a 0]
A B G A B P A
8 Dozaklopi paku o 30° A 1B 0/G 0O/M 1X O/l 0/A 0 11 20
A B |6 A B |p A B [P A
A B G A B P A
9 Zméckne tlacitko Start (na dosah) A 1B 0/G 1M 1X 0/l 0|A 1 1] 40
A B |G |[A B P A B [P |A
T™MU: 830
Spotieba casu - list ¢. 1 Sekundy: | 29,88
Minuty: | 0,498

Dle BasicMOST by mé&lo odepnuti a upnuti na frézce 1 trvat 0,498 minuty.
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Tab. 19. Formular BasicMOST pro pracovisté Horizontalni frézky - frézka 2 (Viast-

ni zpracovani)
v ot st 3
CZ BasicMOST PoSatlistiy
List Cislo: 2
Pracovisté: Horizontalni frézka Prechozi TMU: 830
Ndzev operace: Frézovat
Nazev vyrobku: Zachyt zavéru
Poznamky: frézka ¢. 2
P.C. Popis operace Sekvence Fr.] TMU
- 2 ; JA B G A B P A
1 1-2 krokykestrou,z?hnutt se'aodklopemspodm A 3]8 3[G I]M T oh ofA 2 1 80
péky o 180
A B g A [B [p A B [p A
A B G A B P A
2 Odklopi stfedni paku 0 180° (nadosah)  |A 1B 0/ 1/m 1]x oI 0/A 0 _ 1] 30
A B lc A [B |p A B [P A
e P : A B G A B P A
3 Uchopi stetef: (na dosarl)vav7x ocisti stroj od A 5 G M I A 1| 380
Spon, odloZi stétec
A 1B 0/G 1A 1/B o/p 1/s 32A 1[B op 1A 0]
A B (G (A [B [P |A
4 Odklopi horni paku o 180° (na dosah) A1BOG1M1Xx o0 0A0 1] 30
A 8 [6 [a |8 |p A B [p A
A 1B 0/G 1A 1[B 0[P 1/A 0
5 Vyjme hotovy kus a odlo A B G M X |l |A 1] 4
A B G A [B |p A [ Jp A
A 1B 0/G 1A 0B 0[P 3/A 0
6 | Uchopinovy kus a upne do strojes presnosti JA 1B |G |[M |X |l A 11 50
A B e A [B |p A [ Jp A
A B G A B P A
7 Zaklopi horni paku 0 150° (netpIné) A 1B 0/G 1M 1]X 0l 0/A 0 1] 30
A B lc A [B |p A B [p A
2 , A B G A B P A
3 Uchopi kladlvol(na dosah!}an E)oklepe na n 5 'G X I A 1l 210
upnuty kus a odlozi kladivo
A 1/B 0/G 1A o/B olp 1/F16/A 1/B o[p 1A 0]
A B |G |[A |B [P |A
9 Dozaklopi horni paku o 30° A 1B 0G OM 1X 0/l 0A 0 1] 20
A B lc A [B |p A B [p [a
10 Zaklopi stfedni paku o 180° (na dosah) A ﬂB O{G IIM' 1x oI oA 0 11 30
A B G A B P A
Zaklopi spodni paku o 180° (se zohnutima s i
= ustgviép:wym dprienim po dibuSsekund) A 1IB 3[G llM iboe JUBLILE k] 820
A B G A B [P A [B [P A
T™MU: 1070
Spotieba Casu - list €. 2 Sekundy: | 38,52
Minuty: | 0,642

Dle BasicMOST by mé¢lo odepnuti a upnuti na frézce 2 trvat 0,642 minuty.
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Tab. 20. Formulai BasicMOST pro pracovisté Horizontdlni frézky - frézka 3 (Viastni

zpracovani)
[ — AT 3
CZ BasicMOST Bk
List Cislo: 3
Pracovisté: Horizontélni frézka lPFechozi TMU (suma): 1900
Nézev operace: Frézovat
Nazev vyrobku: Zachyt zavéru
Pozndmky: frézka ¢. 3
P.C. Popis operace Sekvence Fr.] TMU
1 krok k frézce, ocisti frézku vzduchem - 1 misto, A8 6 A 18 P A
1 g A B |G (M X |l A 1| 140
vrati zdroj vzduchu (na dosah) 1 ' T
A 3B 0/ 1A 1/B 0P 1/s 6A 1B olp 1/A of
5 A B G A B P A
Uchopi kli¢ dosah), 1x otoci matici Ini), T
2 chopi kli¢ (na dosa ),,X?,OCI matici (uvolni) A 18 s M Ix ' A 1| 130
odlozi kli¢ | ' ; :
A 1B 0/G 1A 0B O/P 3|L 6A 1B OIP 1A 0f
A B G A B P A
P i ruk Ini 1x otoceni tici (n t
3 omoci ruky uvol n;o:a(;)oce im matici (na =T e I b I 7 1 80
A 1/B 0/ 1/a o/ olp 3[L 3A o[ o[p 0/a o]
A 1B 0/G 1/A 1B 0[P 1]|A 0
4 | Vyjme hotovy kus a odloilibovolné stranou JA B |G |[M X |I A _ 1) 40
A |B G A B P A B P A
Ocisti frézku vzduchem - 1 misto , vrati zdroj oI 1A 7B 4 i
5 A B |G M X |[I |A 1] 120
vzduchu (na dosah) : |
A 1/B 0/ 1/A 1/B olp 1/s 6A 18 olp 1]/a o]
r o ; A 1B 0/G 1A 1B 0[P 3|A 0
Uchopi ki h do st
6 chopi kus (na sos? )au:’>ne1ej o stroje s n 8 G M Ix | A 1 60
presnosti 1 r
A B G A B P A B P A
A B G A B P A
P i ruky utdhne 1x otocenil tici 1
7 omoci ruky utd n:OS::)ocemm matici (na A B 6 M |x ' A | ’ 1 80
A 1/B 0/ 1A o8 olp 3/F 3A 0B olp 0/A of
A B G A B P A
Uchopi kli¢ (na dosah), 1x otoci matici (utahne), t
8 ey ) PrcRetRtENIhneh e =15 e M x| 1] 130
odlozi kli¢
A 1/B 0/ 1A 0B olp 3/F 6A 18 o/p 1/a o]
i A B G A B P A
Uchpi kladivo (na dosah), 5x poklepe na upnuty t
9 P (.,).F.)p.pr\BGMXI A 1] 150
kus, odlozi kladivo libovolné —— —t e — T T
A 1/B 0/ 1A o8 olp 1/F 10A 1B olp 1/A o]
A B G A B P A
10 Zmackne tlacitko Start (na dosah) A 1B 0/G 1M 1X 0]l 0|A 1\_ . ) _ 1 40
A |B G A B P A B P A
TMU: 970
Spotreba casu list ¢. 3 Sekundy: | 34,92
Minuty: J 0,582
T™MU: 2870
Celkova spotieba casu Sekundy: 103,32
Minuty: 1,722

Dle BasicMOST by mélo odepnuti a upnuti na frézce 3 trvat 0,582 minuty.

Dohromady by odepnuti a upnuti na v$ech strojich mélo trvat 1,722 minut.
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10.8 Softwarové programy pro méreni a normovani prace

Béhem ledna a inora probihaly pfimo ve spolecnosti CZUB, a.s. prezentace jednotlivych
potencionalnich dodavatelii softwaru pro méfeni a normovani prace. Autorka diplomové
prace méla moznost zacastnit se dvou prezentaci. A néasledné i finalni porady se zastupci
spole¢nosti CZUB, a.s. z fad primyslovych inzenyri a normovacii, na zaklad¢ které byl

vybran konkrétni software, ktery bude ve spolecnosti CZUB, a.s. dale vyuzivan.

Softwarové programy, jeZ byly ve spolecnosti prezentovany, jsou uvedeny v nasledujicich

podkapitolach.

10.8.1 Lady1

Jedna se o velmi jednoduchy program urceny k vytvareni pracovnich postupii, vypoctu
pracnosti strojirenskych vyrobnich operaci, svafovanych sestav a konstrukci. Pomoci pro-
gramu lze vypocist mzdu i néklady na jednotlivé vyrobni operace nebo i za cely vyrobni

postup. Obsahuje priblizn¢ 54 ¢innosti, jez l1ze analyzovat.

Cena tohoto zakladniho modulu je ve vysi CZK 26 000, dale 1ze dokoupit i1 pfidavné mo-
duly Lady 2, Kalk 2, Kalk 4 nebo Kalk 4 + Sklad. (Po-nor-ka, © 2004)

Verdikt: Ptidavné moduly jiz obsahuji i oblasti pfimo nesouvisejici s méfenim a normova-
nim prace, tudiz jsou pro spole¢nost CZUB, a.s. bezpfedmétné. Zaruka na funkEnost pro-
gramu je pouze jeden rok a program je vhodny spiSe pro mens$i a stiedni podniky
S kusovym nebo malosériovym typem vyroby, tudiZz pro spolecnost tak velkého formatu,

jako je CZUB, a.s., je nedostacujici.

10.8.2 Sysklass®

Systém pro automatizaci predvyrobnich etap Sysklass® je vhodny zejména pro nabytkai-
skou a strojafskou vyrobu. Déle slouzi 1 k fizeni workflow, PLM a PDM. Systém obsahuje
nékolik moduld, z nichz se jeden zabyva méfenim a normovanim prace — Sysnorm. Pro-
sttednictvim tohoto modulu tak 1ze normovat spotiebu ¢asu potiebného na pracovni tkony
a je pfimo napojen na tvorbu technologickych postupi. (Sysklass CZ, © 2015)

Verdikt: Program obsahuje jest¢ méné profesi nez predchézejici Lady 1, a to zhruba 50.

o 24

zakoupit pouze vybrany modul a cena je pfiblizn¢ sedm krat vétsi nez v piipadé Lady 1.
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10.8.3 Monaco®

Komplexni systém Monaco® je nov&jsi verzi Sysklass® a rovn&z obsahuje nékolik speci-
fickych modult. Mezi zékladni moduly patii vSeobecné nastroje, zabezpeceni, manazer
verzi, administrace aplikace, klasifikace, sprava dokumentti, sprava polozek, sprava kon-
struk¢énich kusovnikli, management zmeén, fizeni toku prace, spradva organizacni struktury
a zdroju, sprava obchodu, pldnovani vyrobnich zakazek, vyroba, manazerské funkce a v
neposledni tadé¢ modul technologie, jehoz soucasti je 1 méfeni a normova-

ni prace. (GTSystems2, © 2015)

Verdikt: Ackoliv prodejce tohoto programu na svych internetovych strankach uvadi moz-
nost zakoupeni pouze vybraného modulu, tak béhem prezentace bylo ze strany zastupcti
programu Monaco® vysvétleno, Ze Ize zakoupit pouze cely program, nebo vybrany modul
v kombinaci s minimalné dals$ima dvéma moduly. Avsak spoleénost CZUB, a.s. ma jiz
po technické strance veskeré jiné oblasti kvalitné pokryty. Cenova nabidka se tak pohybo-
vala v ¢astkach nékolika set tisic korun ceskych. Volba tohoto programu proto byla

Z hlediska jeji zna¢né nehospodarnosti zamitnuta.

10.8.4 Nortns

Jedna se o program vyhradné pro normovéani spotieby Casu ve strojirenstvi. Normovani
prace prostfednictvim tohoto programu je realizovdno pomoci adaptabilnich normativi, jez

flexibiln€ reaguji na aktudlni stav pracovisté, stroje, pracovniho postupu a technologie.

Nortns je postaven na principu modularni stavby — adaptabilni normativy, jejichZ pocet

dosahuje az 2400, 1ze libovolné kombinovat az v 55 tisicich variantach.

Kromé jinych profesi je specializovan do hloubky na klasické i moderni CNC centra.
V programu lze optimalizovat fezné podminky pro libovolné stroje a nastroje ve znacné
Sirokém rozsahu. Tim je zajiSténo optimalni vyuziti stroju tak, aby nedochazelo k jejich
pfetéZovani, zkracovani Zivotnosti a aby byl efektivné vyuzit fond pracovni doby obrabé-

¢a. (TN-Software, © 2014)

Verdikt: Vysoka mira flexibility tohoto programu na jakoukoliv okolnost ovliviujici spo-
ttebu Casu pti vykonu prace znacné posunuje tento program do popiedi pred ostatni uvede-
né programy, které neprosly aktualizaci po dobu takika tficeti let, jelikoz vychdzi z kon-
vencénich CNN normativi. Dalsi pfednost beze sporu piedstavuje skutecnost, ze program je

vyvinut vyhradné za ucelem urcovani spotfeby ¢asu a normovani a neobsahuje nebo neni
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soucasti zadnych dalsich ptidavnych modulii, které by spole¢nost CZUB, a.s. nevyuzila.
Cena programu pro spolecnost CZUB, a.s. byla vykalkulovana na CZK 110 150 vcetné

zaSkoleni a ostatnich nakladi. Optimalni je tedy i pomér cena/kvalita.

Vzhledem k t¢émto skute¢nostem byl pravé program Nortns zvolen jako cilovy program

pro spole¢nost CZUB, a.s. v oblasti analyzy a méfeni prace.

10.9 Aplikace Nortns na cilova pracovisté

V ramci této kapitoly je zpracovano méfeni prace na vybranych pracovistich prostfednic-
tvim programu Nortns. Pfed jakoukoli praci s timto programem bylo uskutecnéno v prosto-
rach spolec¢nosti CZUB, a.s. jednodenni Skoleni poskytovatelem softwaru, panem Petu-
ellym. Skoleni se zGi¢astnili normovaci, primyslovi inZenyti a autorka diplomové prace.
Nasledné byla autorce diplomové prace poskytnuta demoverze Nortns spoleéné s vyuko-

vymi podklady.

Pfi vkladani jednotlivych ¢innosti do programu je tvofena tzv. postupka, ktera predstavuje
prehled vSech cinnosti pracovni operace a k nim nélezicich dob trvani vyjadfenych

Vv minutich a také &isel normativii. Radek postupky Ize vytvofit Etyfmi zptisoby:

1. Pouzitim vestavénych normativ.

2. Vybérem z knihovny davkovych ¢ast.

3. Ru¢nim zépisem.

4. Ptidanim tadku z jiné postupky.
Veskeré postupky jsou ukladany pod zvolenym Cislem a lze je tak dale vyuzivat ¢i dle po-
tteb upravovat. Propojeni moznosti pridavani fadka z jiné postupky a upravy tadka po-
stupky vytvaii efektivni nastroj k progresivni tvorbé postupek na porovnatelné vyrobky,

¢imz lze pii vytvareni dalSich postupek usettit spoustu Casu.

U veskerych provedenych zmén na postupce je uvedeno datum zmény a jméno osoby, kte-

ra zménu uskutecnila.

10.9.1 Nortns — pracovisté HAAS

Cinnosti byly vkladany prostfednictvim vestavénych normativii. V piiloze — Piiloha P XI,
je uvedena ukazka z vkladani ¢innosti Odepinani a upindni obrobku do pripravku. Po zvo-
leni daného normativu se otevie karta normativu (viz Ptiloha P XII), do které se uvedou

veskeré skutecnosti. V tomto ptipadé se jednalo o hmotnost upinaného obrobku (0,10 kg),
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frekvence vyskytu ¢innosti (1), pocet upinek (1), Sroub (respektive matice) a informace o
nedoklepnuti kladivem. Urcité ¢innosti souvisejici s dobou pfed a po upnuti lze ptidat
Kk hlavni ¢innosti pies ikonu Nastaveni. Tyto ¢innosti se tak nemusi zapisovat zvlast’ a cel-
kovy proces je tak usnadnén a urychlen. V tomto piipadé je k hlavni ¢innosti pfidan tikon
cistit vzduchem 3 m, neboli 3 mista. Dopliujici ikony se tak mohou a nemusi zobrazovat

Vv celkové vysledné postupce, zalezi na autorovi postupky.

Zastaveni a spuSténi stroje je nutno k ¢innosti pfidat vzdy pies kolonku plus. V textu po-
stupky je tato cinnost obsazena. Celkovou postupku znazoriiuje nasledujici obrazek

(Obr. 31) a zaroven printscreen z Nortns v piiloze pro lepsi piechlednost — Ptiloha P XIII.

p.C. text Ginnosti ¢as |

1 | Manipulace - zpfistupnit stroj 0.1kg lvyr. 1x 0.05
(plus ovlédéni stroje - péka 0,02)

Odepnout 2 upnout obrobek do pfipravku 0.1kg lup. lvyr. 1x 0.38

~

- obsahuje Gistit vzduchem 3 m
3 | Manipulace - znepfistupnit stroj 0.1kg lvyr. 1x 0.07
(plus ovlédéni stroje - paka 0,02)

(plus ovladdéni stroje - tlaéitke 0,02)

Obr. 31. Postupka pracovisté HAAS (Vlastni zpracovani)

Z obrazku (obr. 31) je ziejmé, Ze cela pracovni operace, ktera byla v BasicMOST obsazena

Vv jedenacti sekvencich, je v ramci postupky programu Nortns zredukovana na 3 Kroky.
Celkovy c¢as operace dle Nortns ¢ini 0,5 minut.

Nasledujici tabulka (Tab. 21) reprezentuje vypocet normy ¢asu s vyuzitim stavajicich pfi-
raZzkovych koeficientli pro pracoviste¢ HAAS, jez nalezi dle internich dokumentt spolec-
nosti CZUB, a.s. do 3. stupné — stfedni zaté¢z. Operator pracovist¢ HAAS by dle tabulky
(Tab. 21) mél vyrobit produkt za 1,07 minuty.
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Tab. 21. HAAS — vypocet normy casu

(Vlastni zpracovani)

Vypocet normy casu
tA11 + tA12 + tA13 0,5
tAX 3,8 % 0,019
tAl 0,519
tA3 =tA31 + tA32 0,5
tA 1,019
tAC=Ta . kC (*1,049) |1,07

Dale uvedena tabulka (Tab. 22) reprezentuje vypocet normy Casu s vyuzitim piirazkovych
koeficientu, jez byly stanoveny autorkou diplomové prace na zakladé analyzy pracovni
¢innosti, jez byla vypracovana v ramci 9. kapitoly této prace (Kap. 9 — Analyza soucasné

situace) a zejména na zakladé spoluprace s normovacem spole¢nosti CZUB, a.s.

Tab. 22. HAAS — vypocet nové normy

casu (Vlastni zpracovani)

Vypocet nové normy casu
tA11 + tA12 + tA13 0,5
tAX 3,3 % 0,0165
tAl 0,5165
tA3 =tA31 + tA32 0,5
tA 1,0165
tAC=Ta.kC (*1,043) |1,06

Operator pracovisté HAAS by dle tabulky (Tab. 22) mél vyrobit produkt za 1,06 minuty.

Uskutecnéni analyzy a meéfeni prace na pracovisti HAAS prostfednictvim Nortns trvalo

autorce diplomové prace celkem 10 minut.
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10.9.2 Nortns — pracovisté Horizontalni frézky

Pti zpracovani postupky pro pracovisté Horizontalni frézky bylo postupovano stejné, jako
Vv ptipad¢ pracoviste¢ HAAS.
Celkovou postupku znazornuje nasledujici obrazek (Obr. 32) a zaroven printscreen

z Nortns v ptiloze pro lepsi prehlednost — Ptiloha P XIV.

Z obrazku (obr. 32) je zfejmé, ze celd pracovni operace, kterd byla v BasicMOST obsazena
ve tfech formulafich a celkem tficeti sekvencich, je v rdmci postupky programu Nortns

zredukovana na 7 kroku.

Celkovy ¢as operace dle Nortns ¢ini 1,7 minut.

p. & text Cinnosti cas |

1 | Povrchovad uprava - Stétec 0.1kg 1lvyr. 7x 0.23
- obsahuje chlize - krok 1
Odepnout a upnout obrobek do pfipravku 1/3 0.2kg lup. lvyr. 1x 0.26

LS

(plus ovlidéni stroje - paka 0,04)
(plus ovlédédni stroje - tladitke 0,02)
- obsahuje doklepnuti 8x

- cbsahuje pfesnost; vyrovndni

3 | Povrchové uprava - Stétec 0.1kg lvyr. Tx 0.31
(plus ovlidéni stroje - paka 0,08)
- obsahuje chlize - kreok 1

- cbsahuje shyb

4 | Odepnout a upnout cbrobek do pE¥ipravku 2/3 0.2kg lup. lvyr. 1x 0.32
{plus ovlddéni stroje - pédka 0,04)

(plus setrvaéné ovlddéni stroje - pdka 0,1)
- ocbsahuje doklepnuti 8x

- cbszhuje pfesnost

o

PouzZit néstroj - klié&; uvolnit 0.5kg 1lvyr. 1x 0.16
- obszhuje chlize - krok 1

- cbsahuje &istit vzduchem 1 m
& | Odepnout a upnout cbrobek do pfipravku 3/3 0.2kg lup. lvyr. 1x 0.32
- obszhuje &istit vzduchem 1 m
- cbszhuje pfesnost

- obsahuje doklepnuti 5x

-1

Pouzit néstroj - k1li&; utédhnout 0.5kg 1lvyr. 1x 0.10

(plus cvlédédni stroje - tladitke 0,02)

Obr. 32. Postupka pracovisté Horizontadlni frézky (Vlastni zpracovani)
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Nasledujici tabulka (Tab. 23) reprezentuje vypocet normy ¢asu s vyuzitim stavajicich pfi-
razkovych koeficientli pro pracovisté Horizontdlni frézky, jez nélezi dle internich doku-
mentt spolecnosti CZUB, a.s. do 5. stupné — vysoka zatéz. Operator pracovisté Horizon-

talni frézky by dle tabulky (Tab. 23) m¢l vyrobit produkt za 1,89 minuty.

Tab. 23. Horizontalni frézy — vypocet

normy casu (Vlastni zpracovani)

Vypocet normy ¢asu
tA11 + tA12 + tA13 1,7
tAx 5,8 % 0,0986
tAl 1,7986
tA3 =tA31 + tA32 X
tA 1,7986
tAC=Ta . kC (*1,049) [1,89

Dale uvedena tabulka (Tab. 24) reprezentuje vypocet normy c¢asu s vyuzitim pfirdazkovych
koeficientd, jez byly stanoveny autorkou diplomové prace na zaklad¢é analyzy pracovni
¢innosti, jez byla vypracovana v ramci 9. kapitoly této prace (Kap. 9 — Analyza soucasné
situace) a zejména na zakladé spoluprace s normovacem spole¢nosti CZUB, a.s.

Tab. 24. Horizontalni frézy — vypocet

nové normy casu (Vlastni zpracovani)

Vypocet nové normy casu
tA11 + tA12 + tA13 1,7
tAX 5,3 % 0,0901
tAl 1,7901
tA3 =tA31 + tA32 X
tA 1,7901
tAC = Ta . kC (*1,043) |1,87

Operator pracovisté Horizontdlni frézky by dle tabulky (Tab. 24) mél vyrobit produkt za
1,87 minuty.

Uskute¢néni analyzy a méfeni prace na pracovisti Horizontalni frézky prostfednictvim

Nortns trvalo autorce diplomové prace celkem 15 minut.
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10.10 VSestranné zhodnoceni projektu

Nekteré udaje, zejména financni, jsou pro ucely diplomové prace vyndsobeny vlastnim
zvolenym koeficientem, aby nedoslo k tniku citlivych informaci spolecnosti CZUB, a.s.
Nasledujici tabulky (Tab. 25) a (Tab. 26) poskytuji informace o srovnani chronometraze

provadéné normovacem spolec¢nosti CZUB, a.s., dale chronometraze, BasicMOST a mére-

ni v Nortns provedené autorkou diplomové prace.

Tab. 25. Srovndni — pracovisté HAAS (Viastni zpracovani)

Pracovisté HAAS

- Pocet kust Efektivita pracovisté -
, | Doba potrebnd na ’ A ECE
Doba na pracovni i B vyrobenych za procentudini plnéni
operaci [min/kus] P ] Y disp.cas - 480 min. | vyrobniho pldanu - 350
[kusy] ks/sména [%]
| 43 - 0,91
Chronometraz - CZUB g 15 315 90%
Norma - CZUB 1,52
Chronometraz - autorka 0,95
a 80 308 88%
Norma - autorka 1,56
BasicMOST 0,522
25 : 20 440 126%
Norma - BasicMOST 1,09
Nortns 0,50 449 128%
Norma - Nortns 1,07 10
Nova norma - Nortns 1,06 453 129%

Dle tabulky (Tab. 25) je aktualni ¢asova norma dle CZUB, a.s. 1,52 minut na kus. OvSem
tato norma neni plnéna, a proto pfi dal§im a zejména financnim srovnani bude vychazeno
z aktualné zjisténych udaju autorkou diplomové prace. V tomto piipadé je ¢asova norma,
vychazejici z chronometraze, ve vysi 1,56 minut na kus. Casova norma vypoétena pomoci
softwaru Nortns je az 0 32% kratSi nez norma vychazejici z chronometraze, tedy o celych

0,5 minut.

V modelové situaci, kdy by bylo vychazeno z uvedeného poctu vyrobenych kust v devaté
kapitole (Kap. 9.6.3 — Chronometrdz), jez ¢ini 3700 kusii za mésic a na kazdém vyrobeném
kusu by bylo uspofeno 0,5 minuty, pak by celkovy uspoieny ¢as ¢inil 1850 minut za mésic,
neboli 30 hodin a 50 minut. Za rok by tak ¢asova uspora ¢inila 370 hodin, neboli 15 dnil
a 10 hodin. Uspofeny cas tak dava prostor pro zvyseni kapacitniho pldnovani vyroby.

O tomto faktu taktéz informuje tabulka (Tab. 25), ze které je zfejmé, ze plivodné nastaveny
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plan vyroby na 350 kust za mésic mize byt zvysSen az o 29,4%. Oproti aktudlnimu poctu

vyrobenych kust, jez ¢ini 308, se jedna o zménu az o 47%.

Jelikoz je variabilni slozka mzdy pracovnika odvijena od poctu vyrobenych kust, pak zde
1ze prokazat 1 usporu ve financich. Na jednu minutu potiebnou pro vykon pracovni operace

na pracovisti HAAS, jez spadé do 3. pracovni tfidy, ptipada ¢astka CZK 1,305.
Vzhledem k této skute¢nosti je ro¢ni uspora na tomto pracovisti nasledujici:
370 hodin/rok => 22 200 minut/rok => 22 200 x 1,305 = CZK 28 971

Dalsimi piinosy zavedeného feSeni prostfednictvim Nortns je jisté zjednodusSeni prace
normovace. Dle tabulky (Tab. 25) trvalo autorce diplomové prace vypracovat analyzu pra-
ce prostfednictvim Nortns 10 minut a to z divodu, Ze umi pouze zakladni postupy s timto
programem, jez ziskala na $koleni Nortns a diky odbornému vedenim pana Petuellyho —
poskytovatele softwaru. Avsak dle jeho osobnich zkuSenosti lze, po delsi spolupraci
S programem, vytvofit primérnou postupku pro pracovni operaci béhem nékolika sekund,

coz je oproti dobé stravené pii chronometrazi obrovska uspora ¢asu.

Dle modelové situace, kdy mési¢ni plat normovace ¢ini CZK 26 208 (neboli CZK
156/hodinu) pii 21 pracovnich dnech a osmihodinové sméné, lze urcit Gspory spojené

S normovanim pracovi$t€ HAAS nasledovné:

CZK 156/hod. = CZK 2,6/min.

Rozdil mezi ¢asem potiebnym na chronometraz a na Nortns: 45 — 10 = 35 minut
2,6 x35=CZK 91

Penize uspofené na jedné analyze pracovisté jsou tak ve vysi CZK 91.

Ovsem, i1 v ptipadé BasicMOST byla prokazana jeho vyssi efektivnost oproti chronometra-
zi. Ale v ptipad¢ porovnani s Nortns je zna¢ny rozdil v ¢asové naro€nosti technik, ackoli
naméfené Casy a vypoctené Casové normy byly takika stejné, coz lze ocekavat vzhledem
ke skutecnosti, ze Nortns vychazi pravé z koncepce MOST. V piipadé¢ BasicMOST bylo
zapotiebi 11 sekvenci, respektive fadkl, pfi zpracovani méfeni. Oproti tomu v ptipadé

Nortns byl tento pocet zredukovan do t¥i krokii.
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Tab. 26. Srovndni — Pracovisté Horizontdlni frézky (Viastni zpracovani)

Pracovisté Horizontalni frézky

ok Pocet kusti Efektivita pracovisté -
. | Doba potrebnd na ; AR
Doba na pracovni PR s vyrobenych za procentudlni pInéni
operaci [min/kus] P ] 4 disp.cas - 480 min. | vyrobniho pldnu - 200
[kusy] ks/sména [%]
| 47 - 2,25
Chronometraz - CZUB ; 70 192 96%
Norma - CZUB 2,50
Ch traz - autork 2,72
ronometraz - autorka 110 159 80%
Norma - autorka 3,02
P Cet - BasicMOST 1,722
ropocet ?5|c 0S y 40 251 126%
Norma - BasicMOST 1,91
Propocet - Nortns 1,70 254 127%
Norma - Nortns 1,89 15
Nova norma - Nortns 1,87 257 129%

Jelikoz ani v ptipadé pracovisté Horizontalni frézky neni plnéna firmou stanovena norma
2,50 minut na kus, bude dle tabulky (Tab. 26) vychazeno z aktualné zjisténych udaji pii
chronometrazi, jez byla provedena autorkou diplomové prace. V tomto ptipad¢ je Casova
norma, ve vysi 3,02 minut na kus. Casova norma vypoétena pomoci softwaru Nortns je

az 0 38% kratsi nez norma vychazejici z chronometraze, tedy o celych 1,15 minut.

V modelové situaci, kdy by bylo vych4zeno z uvedeného poctu vyrobenych kusii v devaté
kapitole (Kap. 9.7.3 — Chronometrdz), jez ¢ini 4000 kusii za mésic a na kazdém vyrobeném
kusu by bylo uspoieno 1,15 minut, pak by celkovy uspoieny ¢as ¢inil 4600 minut za mésic,
neboli 76 hodin a 40 minut. Za rok by tak ¢asova tspora ¢inila az 920 hodin, neboli 38 dni
a 8 hodin. Uspotfeny cas tak dava prostor pro zvySeni kapacitniho planovani vyroby.
O tomto faktu taktéz informuje tabulka (Tab. 26), ze které je zfejmé, Ze plivodn¢ nastaveny
plan vyroby na 200 kust za mésic muze byt zvySen az o 28,5%. Oproti aktuadlnimu poctu

vyrobenych kust, jez ¢ini 159, se jedna o zménu az o 62%.

Jelikoz je 1 v tomto piipadé variabilni slozka mzdy pracovnika odvijena od poc¢tu vyrobe-
nych kust, pak zde lze prokazat i usporu ve financich. Na jednu minutu potfebnou pro vy-
kon pracovni operace na pracovisti HAAS, jez spadéd do 5. pracovni tfidy, pfipada ¢astka
CZK 1,512.
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Vzhledem k této skute¢nosti je ro¢ni uspora na tomto pracovisti nasledujici:
920 hodin/rok => 55 200 minut/rok =>55 200 x 1,512 = CZK 83 462
Ptinosy z hlediska zjednoduseni prace normovace jsou popsany nasledovné:

V modelové situaci, bude opét bran v potaz mési¢ni plat normovace ve vysi CZK 26 208
(neboli CZK 156/hodinu) p#i 21 pracovnich dnech a osmihodinové sméné. Uspory spojené

S normovanim pracovisté¢ Horizontalni frézky jsou nasledovné:

CZK 156/hod. = CZK 2,6/min.

Rozdil mezi casem potiebnym na chronometraz a na Nortns: 70 — 15 = 55 minut
2,6 x55=CZK 143

Penize uspofené na jedné analyze pracovisté jsou tak ve vysi CZK 143.

Co se ty€e porovnani Nortns a BasicMOST vzhledem k tomuto pracovisti, bylo na Ba-

sicMOST potieba 30 sekvenci, avSak Nortns bylo zpracovano v sedmi Kkrocich.

10.10.1 Navratnost investice do softwaru Nortns

Kalkulace ceny softwaru pro spole¢nost CZUB, a.s. je nasledujici:

Software Nortns: CZK 95 900

Jednodenni $koleni (8 x 45 minut): CZK 6 990

Cestovni naklady Skolitele (2 x 358 km): CZK 7 160

Celkem: CZK 110 150

Cas normovace vynaloZeny na praci s Nortns: (10 + 15) x 2,6 = CZK 65

Naklady celkem: CZK 110 215

Orientacni ro¢ni uspory spojené s obéma analyzovanymi pracovisti jsou dle vySe uvede-

nych modelovych vypocti nasledujici: 28 971 + 91 + 83 462 + 143 = CZK 112 667
Uspory celkem: CZK 112 667

Navratnost investice

110215/112667 = 0,978 roku neboli 357 dnu (uvazujeme-li 365 dnt v roce)
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Ovsem tato hodnota je Cisté orienta¢ni, vezmeme-li v potaz, ze aplikace softwaru Nortns je
moznd na vSechna pracovisté spole¢nosti CZUB, a.s., jejichz pocet ¢ini kolem 900 praco-

vist. Tudiz navratnost a rovnéz i Gspora je v tomto piipadé vysoka.

10.10.2 Potvrzeni vychozich predpokladu

Z provedenych opatfeni v ramci projektové ¢asti diplomové prace a z jejich vystupt lze

potvrdit pfedpoklady, jez byly stanoveny v Cilech a metodach zpracovani prace.

Bylo prokazano, ze nahrazenim stavajici metody ptimého méfeni prace, tedy chronometra-
ze, metodou pfedem stanovenych casti za vyuziti softwarové podpory, je proces méteni
prace efektivnéjsi a casové méné narocny, a to az o 87,5% v ptipadé pracovistée HAAS a o
86,3% Vv pripad¢ pracovisté Horizontalni frézky.

Dale bylo prokdzano, Ze neplnéni plant vyroby na nckterych pracovistich Hlaviiového
stiediska vyplyva z neoptimalné stanovenych norem casu, které byly zredukovany o 32%

Vv pripad¢ pracovisté HAAS a o 38% v pripad¢ pracovisté Horizontalni frézky.
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ZAVER

Hlavnim cilem této prace bylo zefektivnéni zplsobu stanoveni ¢asové narocCnosti prace
volbou nové metody pro analyzu a méfeni prace a prokazani jeji vhodnosti na vybranych
pracovistich a racionalizace ¢asovych norem prace. Tohoto cile bylo dosazeno prostiednic-
tvim aplikace softwaru pro analyzu a méteni prace, jez v sobé zahrnuje koncepci predem
stanovenych cCasti. Aktualné¢ ve spolecnosti CZUB, a.s. probihd bliz§i seznamovani

se s moznostmi softwaru a ptizptisobovani vestavénych normativii pottebam podniku.

Diplomova préce byla rozdélena na ¢ast teoretickou a praktickou, ktera byla dale rozc¢lené-

na na ¢ast analytickou a projektovou.

V teoretické Casti byla provedena reSerSe vychazejici z odbornych monografickych a elek-

tronickych zdroji orientovanych zejména na oblast analyzy, méfeni a normovani prace.

Hlavnim zdmérem analytické casti bylo analyzovat proces méfeni prace a zjiSténi casové
narocnosti prace na vybranych pracovistich, a to prostfednictvim pfimého méteni, konkrét-
né chronometrazi, jez je ve spoleénosti CZUB, a.s. bézné vyuzivana. Sté€Zejnimi dil¢imi
cili analyzy bylo zjistit ¢asovy podil veskerych ukonti na vybranych pracovistich béhem
smeény, vypocet produktivity pracovnika a efektivity pracovist, odhalit nedostatky na vy-
branych pracovistich zapfi¢inujici potencionalni plytvani, zeyména casem. Zaver analytické
¢asti poskytuje shrnuti informaci ziskanych béhem analyzy, na zéklad¢ kterych byly stano-
veny navrhy pro napravna opatieni. Vystupy z analyzy ptedstavovaly vstupni informace

pro zpracovani projektové Casti diplomové prace.

V projektové ¢asti bylo provedeno meéteni prace prostfednictvim techniky z koncepce pie-
dem stanovenych casi — BasicMOST a rovnéz i pomoci zvoleného softwaru Nortns,
¢emuz predchazelo vybérové fizeni z nékolika potencionalnich druhi softward. Na zakladé
vysledku z téchto technik byly potvrzeny pfedpoklady stanovené v kapitole Cile a metody
zpracovani prdce, jelikoz diky nahrazeni stavajici metody pfimého méfeni prace metodou
predem stanovenych casi, ktera byla navic obsazena v softwaru Nortns, se proces méfeni
prace stal efektivngjsim a ¢asové méné narocnym. A diky racionalizaci ¢asovych norem

vychézejicich z méfeni dle softwaru, je mozné zvysit objem kapacitniho planovani vyroby.

Béhem zpracovani diplomové prace bylo postupovano dle Zasad pro vypracovani, jez byly
formulovany v zadani diplomové prace. Dle nazoru autorky se podafilo zpracovat vSechny

body Zasad pro vypracovani a tak splnit navrzené cile diplomové prace.
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DATA KARTA pro BasicMOST

Akce na urtitou
A

vzdalenost Pohyb t8la

2Zadny pohyb téla

Ziskani kontroly

Bez ziskan| kontroly

Drzet

G Umisténi

|Bez umisténi
Drzet
Hodit

PRILOHA P I: DATA KARTA PRO BASICMOST — 1. STRANA

y Vzdélen Vzdalen(
(ft)
38
50

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

1Sermoul se a napfimit

|
|Sednout Vstat

| Sehnout se a sednout, Vylézt
|nahoru, Siézt dold, Vstat a
|sehnout se, Dvefmi

M
Presun fizeny

Tlagit/ Tahnout / Otacet Tocit

2adna Einnost zadna Einnost
Tlacit/Tahnout/Otagets12in.(30cm)

Tiacit lagitko Tlacit nebo tahnout

pfepinaé Otacet otoénym knoflikem

Tlagit/Tahnout/Otacet>12in.(30cm)
Tlacit/Tahnout s odporem Usadit Uvolnit
TlagiVTahnout se zvys kontrolou
TladitTahnout 2 etapy <12in.(30cm)
Tla¢iTahnout 2 etapy s 60cm soucet

TlagitVTahnout 2 etapy>12in.(30cm)
TiagiTahnout 2 etapy>60cm soudet
Tiadit s 1-2 kroky

2 -3 otacky

Tiagit/Tahnout 3 - 4 etapy
Tiacit s 3 - 5 kroky 4 -6 otédek

Tladit s 6 - 9 kroky 7 - 11 otacek

Uchopit lehky objekt
Uchopit lehky objekt Simo

Ziskat Ne-simo

Ziskat té2ky/objemny
Ziskat nevidény
Ziskat blokovany
Promichany

Rozpojit, Shromazdit

X

Procesni ¢as

sekundy minuty hodiny

Zadny procesni éas

0589 min. hr.

0,02
min.

F Utahnout nebo Uvolnit L

Cinnost

iy Cinnost zapésti

Rolovani | Oto¢eni = Razy | ToZeni | Klepnuti

ruka, Kli¢ na
i
ey, Sroubova oxne matice, ruka,

Sroubovl | xna, N"f:‘:i‘b Allen kié, | Kladivo
T-ic | MC ragna

Otoeni

raéna obouruén matice,

Cinnost paze

Razy | Toteni

kii¢ na

T-kli¢
matice,

Kli¢ na

Yy Alenki¢

0,01 | 0,0001

Allen Kli¢,
raéna

Odlozit
Volné tolerance

Volné tolerance pfi nevidéni
Umistit s ustavneim

Umistit s lehkym tlakem
Umistit s dvojim umisténim

[Ulozit s pééi

UlozZit s pfenosti
UloZit nevidény
UloZit blokovany
Ulozit velkym tlakem
AUIoan s mezipohyby

I
Vyrovnani
Zadné vyrovnani

vyrovnani na 1
bod

vyrovnani na 2
body <4 in. (10
cm)

vyrovnani na 2

body >4 in. (10
cm)

| 6878 |
| 7990 |
[91-102 |
103115
[116-128]
[120-142.
143158,
159174
(175191,

vyrovnani s

presnosti

Nastroj
Kiadivo |
. Prsty nebo
Uder niks
Nz
Nuzky
uka, Kleste

kladivo
Psaci pomixcky

Méfici ndstroje

Pomicky
powrch Gpravy

Sroubovak

Réaéna
T-kli¢

1)
wat kancem

Allen kli¢
Utahovatka

Nastavitelny |
i

DWW W W W W = -

Vyrovnani na
Obrobek

Rysku na stupnici
Stupnici indikatoru

Vyrovnani na
Proti zardZetce (-kam)

1 vyrovnani k zarazce

| 2 vyrovnani k zarhlce (kam) 1

| vyrownéni ke 2 zardikim

3 vyrovnani k zaratce (kam) 23
vyrovnani na linku

Charakteristiky atypickych
predméta
plochy, velky, tenky, ostry, obtizné
manipulovatelny
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[
Délit

Kroutit /
Ohnout

kiesté

drat

o‘“‘"“’ U Ustiihnout | Rezat

nizky

stih(y) | fez(y)

DATA KARTA pro BasicMOST

S

Povrchova uprava

Cistit

| Ziskat Ne- |
simo

niz

Cistit
vzduchem | kartaCem

kartad

sq.f.(0,1m?) sq.ft.(0,1m?) 'sq.ft.(0,1m?)

Méreni Zaznamenani

Offit Meérit

hadfik méfici pomiicky

in (cm) ft. (m)

1 =

2 1

%

profilovy kalibr
Pevna stupnice posuv.méfitko 12 in
(30cm)
Listkovy spérometr

| Ocel.méf.pasmo 6 ft (2m) Hioubkovy |
mikrometr

Vnéjsi — Mikrometr 4 in (10cm)
Vnitfni — Mikrometr 4 in (10cm)

v _rs_wr
ATKFVLVPTA Ruc¢ni jerab
A T L K F Vv P
index Akce na uréitou Transport do 2 tun Zahaknout a Vertikalni
x10 | vzdalenost Stopy (met . " e . A
(kroky) cd e, Wikimont Uvolnit objekt premisténi Umisténi
Prazdny NaloZeny
Palce (cm)
3 ‘ 2 Bez zmény sméru 9(20) Bez zmény smér
6 ‘ 4 S jednou zménou sméru 15 (40) Ustavit jednou rukou
10 ‘ W 5(1,5) 5(1,5) Se dvémi zménami sméru 30(75) Ustavit obéma rukama
| 1S jednou nebo vice zménami sméru, | |Ustavit a umistit s jednim
16 10 13(4) 12(3,5) péce ph manipuiscl nebo s tiakem 45 (115) aihaankn
24 15 20 (6) 18(5.5) Jeden nebo dva haky 60 (150) Ustavit a }Jmisht s nékolika
32 20 30(9) 26 (8) Ustavit a ,u",':'::ai::'kdika
42 26 40(12) 35(10)
54 33 50 (15) 45(13)

x10

10

16

32

42

1TMU

=0,00001 hod

=0,0006 min

= 0,036 sek

1 hodina

=100 000 TMU

1minuta =1667 TMU

1 sekunda =27,8 TMU

9vLE — LYBZ
98T — 2LSC

orve — LiE

V.52 - 2zee

188 — LEL

12eg - LL02
1109 - LY
LlZ- 161

9.0Z - 2v8l




PRILOHA P III: LOGICKY RAMEC PROJEK

Popis projektu

Zameér projektu:

Zefektivnéni zplsobu stanoveni ¢asové narocnosti prace.

Po realizaci projektu by spole¢nost méla vyuzivat zcela novou metodu
pro stanoveni ¢asové naroc¢nosti prace na vybranych pracovistich, coz by
se mélo promitnout do celkové zmény ¢asovych norem prace, zvyseni
efektivity prace, rozsifeni moznosti kapacitniho planovani, snizeni ¢asové
naroc¢nosti prace normovace.

Cil projektu:

Uréeni konkrétni efektivnéjsi metody pro stanoveni ¢asové naroc¢nosti
prace, redukce ¢asovych norem o 30%, zvySeni efektivity pracovist o
25%.

1. Vyrobni proces je zanalyzovan

Vystupy:

TU

Objektivné ovéritelné ukazatele

Snizeni ndklad( na proces
stanoveni méreni prace a
normovani, snizeni mzdovych
néaklad normovacu, zvyseni
produktivity prace, racionalizace
¢asovych norem, zvyseni efektivity
pracovist

Prostiedky ovéreni

Financni, nakladové, mzdové
a jiné vykazy spolecnosti
CZUB, a.s.

Predpoklady

Nova metoda pro méfeni prace a
nové koeficienty a casové normy

Svéazand DP (s. 97 - 106),
normy a interni smérnice
spolecnosti

9. kapitola DP, analyticka ¢ast (s. 49
— 65,68 —76)

Tabulky, grafy a fotografie v
kapitolach 9.5 — 9.7, Audit 5S
priloze P Vil a P VIII

2. Cinnost méFeni prace a normovani je zanalyzovana

9. kapitola DP, analyticka ¢ast (s. 65
— 67,76 —79)

|Formulaie chronometraze
v priloze P IXa P X

3. Vystupy z analyzy jsou shrnuty a opatfeni stanovena

9. kapitola DP, analyticka ¢ast (s. 80
- 81)

IKapitoIa 9.9

4. Vybér vhodného softwaru je proveden

10. kapitola DP, projektova ¢ast (s.
95 —97)

Kapitola 10.8, zaznam z
porady

5. Méreni prace a tvorba norem je provedena novym zplisobem
Klicové ¢innosti:

1.1. Seznameni se s vybranymi pracovisti, rozhovory se zaméstnanci

10. kapitola DP, projektova ¢ast
(s. 88 — 94,97 —101)

Vstupy a zdroje:

Informace od pramyslovych

1.2. Provedeni auditu 55

inZenyr a normovacui spole¢nosti,

1.3. Realizace snimku pracovniho dne

informace od mistra dilny a
pfislusnych operatorl vyroby,

2.1. Provedeni chronometrazZe, interview s normovacem

stopky, videokamera, fotoaparat,
pocitac, softwarové vybaveni, MS

3.1. Prokonzultovani vysledk( analyzy a urceni projektového reseni

Excel, MS Word, zaznamové
formulare, data karta BasicMOST,

4.1. Ucast na prezentacich softwari od potencialnich dodavateld, porada

interni dokumentace spolec¢nosti,

5.1. Aplikace metody MOST

DNC sit, TNG postupy, projektovy
tym, odborna literatura

5.2. Zpracovani méreni prace ve vybraném softwaru

10. kapitola DP, Prilohy P XI,
P XIl, P XIlI, P XIV

Casovy ramec aktivit

11/2014

12/2014 - 01/2015

12/2014

01/2015

Zajem ze strany spolecnosti CZUB,
a.s. o zdarné dokonceni projektu

PFi zpracovani veskerych analyz
nenastaly chyby

Podpora ze strany vrcholového
managementu

Spoluprace s dodavatelem softwaru

Veskerd rozhodnuti byla stanovena
na zakladé relevantnich dat a
spravnych informaci

Vsichni ¢lenové projektového tymu
budou spolupracovat

Uskutecnénad opatreni povedou
k pfedpokladany vysledkim

02/2015

01/2015 —-02/2015

Projekt je schvdlen vedenim spolecnosti

03/2015

CZUB, a.s., podpora a spoluprace ze
strany spolecnosti, projektovy tym je

03/2015

sestaven.




PRILOHA P IV: RIZIKOVA ANALYZA PROJEKTU — RIPRAN

Ppst Celkova

Hrozba Dopad Celkem Opatreni

scéna’Fe PPST

Zastupci firmy zvoleni pro jako . . Obdrzeni nekompletnich

" (e 1.1. . , 75% |15% | MP | SD BIgI
mentofi pro zpracovani projektu informaci
1 | nebudou jevit zadjem o dokonceni | 20% Akceptace
projektu ¢i nebudou mit dostatek 1.2. | Nedosazeni cilli projektu | 65% |13% | MP | MD =\%;[H

casu

H S¥any o o
Nepochopeni skuteéného zaméru 2.1. | Zkresleni namérenych dat | 80% |40% | SP SD SHR

projektu ze strany operatord

Komunikace se zaméstnanci,

2 % | 2.2. | Konflik i ik 9 9 D vt ot ey .
vyroby a nasledna neochota spo- >0% ontlikty mezi pracovniky | 50% 25%| SP S il vysvétleni ucelu projektu
lupracovat 2.3. Neuspéch projektu 60% |30%| SP | VD |WVi::
3.1. Chybné zavéry analyz 90% |27%| SP SD SHR
3 Vyskyt chyb pfi mfeni ¢i vypo- 30% Projekt bude vychazet Pravidelné konzultace s vedou-
(]

z nepresnych dat, tudiz
jeho vystupy budou ne-
spravné
Nekorektni postup v ana-

L. 4.1. | lyzach a vybér nevhod- 70% | 7% | MP | MD %3
Nedostatecnd znalost metod Pl a .
4q e . ) 10% nych metod Akceptace
praktickych zkuSenosti studenta — -
Ukonceni spoluprace

S autorem

¢tech béhem zpracovani projektu cim a zadavatelem projektu

3.2. 90% |27% SP | VD WAV

4.2. 60% | 6% | MP | MD Y|4}

Nezakoupeni poZzadovaného
softwaru pro méreni prace

Nedodrzeni cas'oveho vymezeni 60% | 6.1. Odloseni terminu Sz7 100% |60% SP | VD VHR Vytvoreni a dodrzm{am harmo-
projektu nogramu projektu

40% | 5.1. | Projekt nebude realizovan | 90% |36% | SP SD SHR Zajisténi demoverze softwaru




PRILOHA P V: DNC SIT - PLAN DILNY 3320 HLAVNOVEHO STREDISKA

Definice  Online sestavy  Historie vyroby  Grafické sestavy  Nastaveni Konec Dilna 3320




PRILOHA P VI: DNC SIT - HISTORIE VYROBY

7 Historie vyroby

~Zadin il
Stioj. | x| Pracovite [ | Daumod [05022013 (50000 =]  datmdo [07022013 000000 =] ¥ Spejt visohupies piinoc | Ewport doEucelu |
Operdtor | Vi, piikez: | Opersce: [ Cidodie: | Dilns; [Diina 3120

—— Cisla | Cisko vix, ﬂ:-;m Eislo dile m :ﬂﬂ x Norma W‘ ml E‘:zn&nr Dalum :’;E
STAMA MCS26-1 (10 020 HOO0001387-0 | Jifi MIKULEC 5120051001 bl 0 102 ; -
WYSSBR MCS12718(23) 180 HODODOZISS0 |ZdenskFOLUCH | 0710058001 (180 (3 |0 005156581 (006 |0 522013174257 62201354106 |3 03 47:41
STAMAMC3IN-4(14) 155 |HOO0DOONS3-0 | Petr KOHOUT D420-0045-42 100 . 12 .[l 00356342 | 003 hEl lEZZI]'IS 2021:58 |B22013545H |2 083528
WYSSBR MCS1010(19) (090 |HOODOOW 4040 | Zdenék MIKULEC | 55004014363 (700 42 0 |0072343%6 (008 i] R2ANITIR47 6220353243 |3 0%06:23
STAMAMC3312(8) 0 HOOOUIZB0 |ZdenskCAMEL 0710096001 138 |2 |0 |00SO97311 (005 |0 522013173208 6220135333 1 120127 092426
STAMA MC5264[12) 030 |HOO0DOD2E75-0 | Pet KOHOUT 047007200706 (200 | 24 0 |003620131  |0.04 1] B22AN317:3814 622035455 |1 120737 | 112237
HECKERT CWKAOOD (22) |252  [HODDOD1S950 |JaoslavHRBAC  |S370:01523863 (100 |25 |0 (008995254 (003 |0 |62201302348 (62201354845 |1 (052457 041747
WhSSER MCS10:6(18) 020 | HOODDOZE330 | Brorislew NEMEC | 5570-1420401 620 3 0 |00B372735 006 1] 5213174538 62201360358 |3 121520 | 101458
WYSSBR MCSI004(21) (185 [HODDOOD3S6D | Starickay KRATKY | D4005850805 (100 |39 |0 005454687 |006 |0 522013174672 62201354826 |3 120214 105800
STAMAMCII-1 (1) 155 |GO0OMB370 | Jifi MIEULEC 04200047070 | 180 . 12 -[l 002613235 (002 .El .52211131?:4325 b221354208 |2 115343 114244
WYSSBR MCS103(20) (180 | HODODDZ1E10 |Pavel SOBAR 0710058001 160 & 0 |005156581 005 0 R2AN3184374 6220353740 |3 1054:26 | 10:00:33
STAMAMCIZI3(13) 450 HOODDDI3S60 |PeukOHOUT  |0710058001 140 |2 |0 (008097301 006 |0 62201333800 (62201354607 |1 |020807 003350
STaMA MCS25-3(9) Mo |HOO00OO428-0 | Zdenék CAHEL 15005070120 (500 (O 0 |006893254 000 0 B2AN3IEAN07 |B22M353EIN |1 0071204 | 000813
STAMA MCS26:3(9) 010 HOODDOO4280 |JaoskvZDRAZIL 15005070130 (500 23 |0 |ODEBS3S4 (014 |0 62201353311 (6220133003 |1 032824 023646
WYSSBR MCS12:18(23) 180 | HODOD02159-0 | Jaroslav LEKES 0710-0580-0 160 12 0 |005156581 | 0.08 0 B2AMNITAT06 |B22M3INE0E |3 033456 023713
WYSSBRMCSI014(21) 185  HODODODISED |Josef GAZDIK | O4300SES0805 (100 27 |0 |OOS454637 |00 |0 B2201354826 (622013132555 |3 073729 070718
HECKERT CwK400D [22) |252 | HOODDONSS5-D | Radek SLABIRIAK | 5370-0152:3863 [100 ‘15 ‘[l 008395254 | 003 hEl lEZZI]'ISS.#ﬂ:#S 62201330048 |1 031201 (022735
HECKERT C\wK4OOD (22) |526 | GOODD2G3230 |Radek SLABIFAK |5370.0152:3863 (117 (117 |0 | 0.38%0052 073 0 E22An3%0115 (62203141121 |1 0510008 | 023230




PRILOHA P VII: AUDIT 58S — PRACOVISTE HAAS

Datum 17.12.2014
Pracovisté HAAS
Vyrobek: Zachyt zavéru Hodnotitelé
Student | Operator | P.inZenyr
1. JPracovisté je vybaveno pouze nezbytnym nafadim a pomuckami. spise ano
2. JVeskeré naradi a pomucky jsou pIné funkéni. I spise ano _
3. Jsou nastaveny urcité pocetni limity (min/max) pro nafadi a pomdcky. _
4. |JPracovisté je vybaveno pouze nezbytnou a aktualizovanou dokumentaci. _
5. JPracovisté je vybaveno pouze nezbytnym nabytkem a zafizenim. spiSe ne spiSe ano
6. [Na pracovisti jsou odstranény veskeré prekazky (neporadek, kabelaz). spise ne spiSe ano spise ano
1. JVeskeré nafadi, pomucky a materidl jsou snadno dostupné, aby
se dali kdykoli pouZzit.
2. |Ulozna mista pro naradi, pomticky a material jsou Fadné oznacena, aby ; ;
L o - spise ne spiSe ano
se vzdy vSe mohlo vratit na své misto.
3. [Nestdva se, Ze by pracovnik hledal potfebnou pomacku, naradi, - - .
ey . spiSe ano spiSe ano spise ano
|material ¢i dokumentaci.
4. JUlozné ;?rostc?vryjfou z vizudlniho hlediska pIné vyhovujici S nel soiteano spieano
(barevné rozliseni).
5. f'rostvory pr? stroje, bedny, regdly a materidl jsou na podlaze spitene
frddné oznaceny.
16. [Pro dokumentaci je vymezeno urcité misto tak, aby byla vidy dostupna -
a nemusel ji nikdo hledat.
7. |Veskeré nouzové spinace jsou fadné oznaceny.
1. JRozsah kaZzdodenniho ¢isténi a uklidu je jasné stanoven.
2. JRozsah tydenniho Cisténi a uklidu je jasné stanoven. _—
3. JProstiedky a pomucky k realizaci ¢isténi a Gklidu jsou presné definovany. _
4. JOpatieni k eliminaci viech potencidlnich hrozeb znecisténi pracovisté - " -
; B spiSe ne spiSe ano spiSe ano
| lisou zajisténa.
. JPravidla pro udrZovani Cistoty jsou zavedena. . ano
16. |Osoba provadéjici kontrolu Uklidu a Cistoty pracovisté je povérena. _—
7. |Casovy interval, ktery by mél pokryvat dobu uréenou k tklidu pracovisté --
lje presné stanoven.
18. [Na pracovisti jsou dostupné fotografie pozadovaného stavu. _—
9. JPFi vykonu tklidu a ¢idténi je dodrzovano BOZP. ~ ano
10. jVse je Cisté, funkéni a v poZzadovaném stavu. spiSe ano spiSe ano spise ano
11. JProstiedky pro uklid jsou funkéni. spise ne spiSe ano
1. |JStandard pracovisté je vytvoren.
2. |Standard pracovisté je dostupny. | spisene B spise ne
3. [Standard pracovisté je srozumitelny a prehledny. _—
4. |Standard pracovisté je dodrZovan. I spiSeano spise ano spise ano
5. |Dokumentace tykajici se standard(i pracovisté podléhd pravidelné
kontrole a revizi.
1. JAudity 5S jsou zde uskutecriovany.
2. |Proskolovéni pracovnikl na 5S probiha.
3. Jsou nastaveny cile 5S a kontroluje se jejich dodrZovani.
4. QJsou nastavena ndpravna opatteni v pfipadé neplnéni 5S.
5. JV systému 5S je zohlednéna oblast ochrany Zivotniho prostredi a BOZP.
SUMA [body]




PRILOHA P VIII: AUDIT 58 - HORIZONTALNI FREZKA

Datum 17.12.2014
Pracovisté Horizontalni frézka
Vyrobek: Zachyt zédvéru Hodnotitelé
Student | Operator | P.inZenyr
. Separace
1. [Pracovisté je vybaveno pouze nezbytnym naradim a pomuckami. spiSeano spiSe ne spiSe ano
2. JVeskeré naradi a pomdcky jsou pIné funkcni. spise ano spiSe ano ‘
3. Msou nastaveny urcité pocetni limity (min/max) pro naradi a pomucky. _
4. JPracovisté je vybaveno pouze nezbytnou a aktualizovanou dokumentaci. spiSe ne spiSe ano spise ano
5. JPracovisté je vybaveno pouze nezbytnym nabytkem a zafizenim. spise ano spiSe ano
6. JNa pracovisti jsou odstranény veskeré prekazky (neporadek, kabeldz). spise ne
. Systematizace
1. JVeskeré nafadi, pomucky a material jsou snadno dostupné, aby - -
. . spiSe ne  spiSe ne
se dali kdykoli pouZit.
2. JUlozna mista pro naradi, pomiicky a material jsou fadné oznacena, aby -
se vzdy vSe mohlo vrétit na své misto.
3. [Nestava se, Ze by pracovnik hledal potfebnou pomticku, naradi, e i e
o . spiSe ne spiSene spise ano
materidl ¢i dokumentaci.
4. JUloiné ;?rost?fy J?ou z vizudlniho hlediska pIné vyhovujici hiene
(barevné rozliseni).
5. |JProstory pro stroje, bedny, regaly a materidl jsou na podlaze -
fradné oznaceny.
6. JPro dokumentaci je vymezeno urcité misto tak, aby byla vzdy dostupna e
a nemusel ji nikdo hledat.
7. [Veskeré nouzové spinace jsou fadné oznaceny. I spise ne spiSe ano spise ano
. Stala cistota
1. JRozsah kazdodenniho Cisténi a Gklidu je jasné stanoven. spise ne
2. JRozsah tydenniho Cisténi a uklidu je jasné stanoven. I spiSe ano spiSe ano spise ano
3. |Prostiedky a pomUcky k realizaci ¢isténi a uklidu jsou presné definovany. spiSe ne
4. JOpatreni k eliminaci viech potencidlnich hrozeb znecisténi pracovisté -
ljsou zajisténa.
5. [Pravidla pro udrzovani Cistoty jsou zavedena. I spiSe ne spiSeano spiSe ne
6. JOsoba provadéjici kontrolu tklidu a Cistoty pracovisté je povérena.
7. |Casovy interval, ktery by mél pokryvat dobu uréenou k tklidu pracovi§té - ;
DN A spiSe ne  spiSe ne
lje presné stanoven.
8. [Na pracovisti jsou dostupné fotografie poZzadovaného stavu.
9. |Pri vykonu uklidu a Cisténi je dodrZovano BOZP.
10. JV3e je Cisté, funkéni a v poZzadovaném stavu. spise ano | spise ano
11. |Prostiedky pro uklid jsou funkéni. spise ne spiSe ano spiSe ne
. . Standardizace
1. |Standard pracovisté je vytvoren.
2. [Standard pracovisté je dostupny.
3. [Standard pracovisté je srozumitelny a pfehledny.
4. |JStandard pracovisté je dodrZzovan.
5. |Dokumentace tykajici se standard( pracovisté podléhd pravidelné
kontrole a revizi.
. Sebedisciplina
1. JAudity 5S jsou zde uskutecriovany.
2. |JProskolovéni pracovnikli na 5S probiha.
3. JJsou nastaveny cile 5S a kontroluje se jejich dodrzovani.
4. JJsou nastavena napravna opatreni v pfipadé neplnéni 5S.
5. JV systému 5S je zohlednéna oblast ochrany Zivotniho prostredi a BOZP.
SUMA [body] 19 30 23




PRILOHA P IX: CHRONOMETRAZ — PRACOVISTE HAAS

zavod . ¥ POZOROVACI LIST | nazev sougasti islo soué. 9%y pracovni &innost (/3367 A CAC
|provoz 9/3’(,’)0 pro Z ; TV OO &islo vykresu [%f(j”’ D - 40 poéet obsluhovanych stroji v
dilna ’A;Z[’ CHRONOMETRAZ 4[)” 77 CAVERY &islo operace 775 pracovnik
pofad o . koneény Ginitelé poradova &isla naméra soucet aritm. | symbo
cislo Popis: Choand mezni bod trvani il 1 2 3 a4 5 6 7 8 9 10 1 12 | poget K prumér (1 éasu
) bootent’ J 0/‘,'// {) “1»7 / f /‘i'lh ( &4 0 / , 0 2 0 »"{,’ D, 40 Z[fj M
! | e worove k45| e QI VARV LA A YA K VLA GATATERY g 11 | A1
, nadizo J10,53\0,64 | 455 10,5% | 20| 45 0, 531 042 055105 4,35 A
£\ umour keonestapns hus_| ner P09 [ 2201 5.0 15,28 6,4810, 51 9.6 Vgaellint|dofe / ViS4 | A1
4 B ; J10 & f/ D& |( & {."H n ‘,"‘:'7 r“;,‘ f’ 5 Cj [), /;1]
/| Smom éns AT VR AT e B A A VA Al K o ERGE
J
P
J
P
J
P
J
P
J
P
J
P
J
P
J
P
ukon |kus pferuseni prace poé. kon. &as ukon kus VYPOCET CASU
tA11+tA12 +tA13 095
t Ax @,F % &, voeq
tA1 0, 9861
tA3=tA31+tA32 0.5
tA 1,484
tac=Ta.kC x/ 045 | 4.5¢




PRILOHA P X: CHRONOMETRAZ —- HORIZONTALNI FREZKA

zavod (T ¥ POZOROVACI LIST |nazevsougasti gislo soug. pracovni &innost 7L 20 0AT
provoz %/ pro _ ] &islo vykresu 40 |pocet obsluhovanych stroj i)
dilna 9270 CHRONOMETRAZ Z/‘//‘(,'/’L ] 74 &islo operace ) é 50 pracovnik
B P porFadova ¢&isla naméra soudet
%?rfd popis tkonu KoRsaEety Kr ar.ltrn- Syiio
slo mezni bod /’ 2 i 9 poéet pramér |1 &asu
/| . L TDLOFEN 514 : 205 iy,
/ [‘7); DNLTY — FRE 0 5 i ( /9*2' LA
) — 1t 4, ? J 75 i)
1 UPNUT ) — FRE ¢4 77 P L4l +4
N SRS e DN J nr.q | »
/ DDEPAN 1T I A T T / T | 444
) | POETNUT) - TLE ZA ¢ PlC, ; 2 Z}fz/,_// [//’4 Z
. J NLC 7 / v = ‘
1. |UTNUT) — FREEA © P 7,97 24d |/ 2, 2964122 ("/ by | A1
= JLLES  ( 0% )
5\ peonuT ). s A = 7 TV AV R /.7 AN
). | UDEPNUT /- FREE P m' /,:AJ y)w A aAvEAV ’2’-.7, 29 0 G-
F JInsel / 7) k¢ f 7 nNes| HNcy () &*
C | PNUT) -~ F2EZA 3 BV, ’ ot = T TR B 2t | 7
(p. | UPNU AE¢ P | 73 [4eobie VL 477 177917 691775015057 o€
J
P
J
=)
J
P
J
P
J
P
ukon |kus pFerudeni prace poé. kon. gas ukon kus VYPOCET CASU
tA11+tA12 +tA13 ],?2
tAx 5 f % 07529
tA1 7 £ 2ELE
tA3=tA31+tA32 —
tA 2 FEEE6E
tAC=Ta.kC x/u5| 2,02




PRILOHA P XI: NORTNS — VKLADANI CINNOSTI DO POSTUPKY

Mormativy | Davka Vykres Postup  Postupka Funkce  Pristupy O programu  Help
:z_nﬁ;::::::{z;r::?u&ni : text Einnosti cas kéd normativ
svarovani a pajeni 3 i
povrchové dpravy 3 (o
déleni materialu »
strojni prace 3
glektromontaZni prace 3
stavebnice normativi 3
soustruZeni 3 0 do pfipravku 0,3/2m oto . zvedak
wrtani 3 1 do pfipravku 0,8/2m otoé. zvedak
hoblovani,obraZeni 3 2 do pfipravku 2,5/5m jefab
3 . frézovani - frézky A 3 50000 plocha obvodem - valcové nastréné
brougeni » | 91.. frézovani- frézky B »| B00S0 - celni 4 do pfipravku - var. ¢.4
92... frézovani - frézky C »| 90100 - stopkowvé 5 do pfipravku - var. £.5
93... frézovani - vywrtavacky do 100mm »| B0150 - kotoudowve & do pfipravku - var. .6
94... frézovani - vyvrtavaéky do 160mm »| 90200 - Ghlové 7 do pfipravku - var. &7
95 .. frézovani - vywrtavacky nad 160mm  »| 90250 - zaoblovaci & do pripravku - var. ¢.8
95... frézovani - hoblovky »| 90300 - tvarové 9 do pfipravku - var. 9
97 ... frézovani - ostatni »| 90350 - jiné a do pfipravku - var. .10
90400 plocha &elem - valcové nastréné b do pfipravku - var. &.11
80450 - &elni 190500 na stiil ¥ | cdo pfipravku - var. ¢.12
90500 - stopkowvé 190520 na prismatické podioZky »| d do pfipravku - var. £.13
80550 - kotouéové 180540 ke kostce (kostkam) ¥ | e do pfipravku - var. ¢.14
90600 - Ghlové 190580 k Ghelniku (Ghelnikim) » | fdo pfipravku - var. £.15
980650 - zaoblovaci 190580 na kostku (kostky) »| g do pfipravku - var. &16
90700 - tvarové 190600 na magnetickou desku ¥ | hdo pfipravku - var. €17
90750 - jiné 190620 do sveraku(l) ¥ | ido pfipravku - var. £.18
90800 dkos obvodem 190640 do pfipravku (na ep) '3 jdo pfipravku - var. £.19
(pravy fadku postupky :  Fadek neuréen 90850 (kos celem 190850 do pfipravku s tfrmenem  »
1905.. upinani '3 190680 do déliciho pristroje 3 0.00 Nmin
Opa Opi Presunout Zrugt | 1908.. mEfeni » [HEC 0.00 Nmin | iz} 0.00 Nmin
[ A ] | t4 Opak | | B | | Ruéni zapis | | Pidavani | | Zpét




PRILOHA P XII: NORTNS — ODEPINANI A UPINANI

Pomicky MNormativy Davka Vykres Postup Postupka
Obrazek Poznamky  Kalkulacéka  Nastaveni Korekce

190643 do pripravku - var. £3

Odepnout =& upnout ckbrobek do pEipravku
— obsahuje &istit vzduchem 3 m

Funkce Pfistupy O programu  Help
t=1
Implicitni Prohlidka Vypoiet Pomiicky Prohlidka U Prohlidka P Pfiprava
0.1lkg lup. lwyr. 1lx
-
Labell

=

0.10 | hmotnost [ka]
1 | wiskyt
1| soutasné
bez Cepu El typ pfipravku
vodorownd [ | poloha obrobku
1 | poéet upinek

se Eroubem El typ upinky

0 | pocet pfep. upinek

vedle sebe El poloha souéasné

El doklepnout obrobek

v jednom sméru [ || vyrovnani obrobku

opracovana El dosedaci plocha

ta[] kad

0.02 | plus 1.00

krat

| Storno |




PRILOHA P XIII: NORTNS - HOTOVA POSTUPKA PRACOVISTE HAAS

Normativy Davka Vykres Postup Postupka Funkce h’stupy O programu  Help

p. € text Cinnosti

Manipulace - zp¥istupnit stroj
(plus ovléddéni stroje - paka 0,02)
Odepnout a upnout cbrobek deo pfipravku 0.1kg lup.
- cbsahuje &istit vzduchem 3 m

0.1kg lvyr.

lvyr.

Manipulace - znepfistupnit stroj
(plus ovladéni stroje - péka 0,02)
(plus ovlddéni stroje - tladéitkoc 0,02)

0.1kg 1lvyr.

normativ

100501

190643

100501

0.52 Nmin
)pi Presunout Opravit kC | 1.049 = 0.00 Nmin

Opa

’/ Gpravy fadku postupky :  Fadek neurcen

0.50 Nmin
0.00 Nmin

t8 | | Ruénizipis | | pridavani | |

Zpét

vpber normativiu




PRILOHA P XIV: NORTNS —- HOTOVA POSTUPKA PRACOVISTE HORIZONTALNI FREZKY

Normativy Davka Vykres Postup Postupka Funkce iistupy O programu  Help

text Cinnosti & normativ

Povrchovad uUprava - 3tétec 0.1lkg .2 795107
- obsahuje chiize - krok 1
Odepncut a upncut cbrobek do pZipravku 0.2kg lup. 190643
(plus ovlédéni stroje - paka 0,04)
{plus ovléddéni stroje - tlaéitkeo 0,02)
- obszhuje doklepnuti 8x

- cbszhuje pfesnost; vyrovnani
Povrchové dprava - Stétec ’ 795107
(plus ovlédéni stroje - paka 0,08)
- cbszhuje chiize - krok 1

- cbsahuje shyb

Odepnout a upnout obrobek de p¥ipravku 2, 0.2kg lup. 190643
{plus ovladéni stroje - paéka 0,04)
(plus setrvaéné ovlddéni stroje - péka
- obszhuje doklepnuti 8x

- ocbszhuje pfesnost

Pouzit néstreoj - klié&; uvelnit 404108
- cbszhuje chiize - krok 1

- obsahuje &istit vzduchem 1 m
Cdepnout a upnout cbrobek do pfipravku 0.2kg lup. 190643
- obszhuje &istit wvzduchem 1 m
- obszhuje pfesnost

- obsahuje doklepnuti 5x
Pouzit néstroj - klié&; utdhnout 404109
(plus ovlédéni stroje - tladéitke 0,02)

Gpravy fadku postupky : Fadek neurcen

1.78 Nmin 1.70 Nmin
Presunout . 0.00 Nmin 0.00 Nmin

] I Ruéni zapis ] I Pridavani I [

wpber normativu




