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Abstract

Novotna, P. Implementation of technical-economic standards in the company
Miroslavské strojirny s.r.o. Bachelor’s thesis. Brno: Mendel University Brno, 2016.
This bachelor’s thesis concerns proposal of time standards in the company to re-
move unnecessary time, direct production wasting and to improve planning of de-
livery deadlines for customers. It is focused on elaboration of working environ-
ment and production organization in the company. Methods of direct work meas-
urement and video presentation have been used in here because of complexity of
the product and its processes. As a result, the total saving of 49 878 CZK in salary
costs and 431 hours of production time have been achieved. The main finding and
benefit is high potential in saving the time, financial costs and real application of
standards in the company.

Keywords

Time standards, production organization, direct measurement, machinery, produc-
tion.

Abstrakt

Novotng, P. Implementace technickohospodarskych norem v podniku Miroslavské
strojirny s.r.o. Bakalarska prace. Brno: Mendelova univerzita v Brng, 2016.
Bakalarska prace se zabyva navrZzenim €asovych norem v podniku pro odstranéni
nepotirebnych ¢asti, plytvani ptimo pri vyrobé a pro lepsi planovani dodacich ter-
minl zdkaznikiim. Je zaméfena na rozbor pracovniho prostiedi a vyrobni organi-
zace v podniku. V feSeni bylo pouZito metody pfimého méreni prace a videosnim-
ku z diivodu slozitosti vyrobku a jeho procesii. Po ziskani ndmért doslo na celé
zakazce k dspore 49 878 K¢ na mzdovych nakladech a 431 hodin vyrobniho casu.
Hlavnim zjisténim a pfinosem je vysoky potencial v uspore casu, finan¢nich nakla-
dl a realna aplikace norem v podniku.
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1 Uvod

V pripadé strojirenské vyroby dochazi k velkému natlaku jednak na kvalitu vyrob-
ka, ale také na cenu. Pravé cena byva v dneSni dobé hlavnim kritériem p¥i vybéru
dodavatele. K tomu, aby mohly jednotlivé podniky redukovat vyrobni naklady a
tim si mohli konkurovat mezi sebou na trhu, musi implementovat stale nova opat-
Feni vedouci k vyssi efektivnosti ve vyrobé.

Podnik Miroslavské strojirny, s.r.o. se neustale rozrista a ziskava stale nové
vyznamnéjsi zakazniky. Pro udrzeni takovych vhodnych podminek, za kterych je
zakaznik ochoten svérit podniku zakazku, je zapotiebi vytvorit prostiedi, kde do-
chazi k systematicnosti, prehlednosti, optimalizaci a standardizaci. Tento natlak ze
strany zakaznika, ale také ze strany konkurence na trhu, ma za nasledek snahu vy-

vV

vvvvvv

vysoka kvalita vyrabéného zbozi, kterd je podpoiena velmi dobrou kvalifikaci za-
meéstnancl a certifikaci ve specidlnich procesech svarovani a lepeni nebo certifika-
ty fady ISO 9000 a 14000.

Redukce nakladli ve vyrobé se stala v posledni dobé hlavni prioritou a cilem
podniku. Z pocatku dochazelo k tklidu pracovist, aktualizaci dokumentace a casté-
jsi kontrole pracovnikli, napfiklad zhlediska pouzivani pracovnich pomiicek.
K tomu také patfilo oznacovani nastrojli, montaznich pripravki a umisténi naradi
v regalech. Dale doslo na vyrazeni zbytecnych a zastaralych nastroji a také vyrob-
ki, které byly vyrobeny kdysi nadbytecné a uz nejsou prodejné. Celkové se méla
pracovisté stat prehlednéjsimi.

Nyni je potreba redukovat naklady ptrimo pti vyrobé vyrobkd, a to predevsim
nadbyte¢ného a nepotfebného casu, ktery neni plné vyuzit k tomu, aby zhodnoco-
val vyrobek. Casové normy by mély byt vyuZity i k lep$i organizaci produkce nebo
planovani dodacich termind. Pfi vhodném rozboru vyrobniho ¢asu bude mozné
zjistit izka mista ve vyrobé, ktera by podnik mél odstranit, a tim podpofrit optima-
lizaci, vytvorit vhodné prostredi pro vyrobu, snizit naklady a 1épe konkurovat
ostatnim vyrobctim na trhu.
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2

Cil prace

Cilem bakalatské prace je zhodnoceni vlivu zavedeni technickohospodarskych no-
rem smérem ke zvySeni vykonnosti podniku. Takto stanoveny cil je velice rozsahly
a zahrnuje fadu dilc¢ich aktivit, jejichZ vykonani je nezbytné nutné pro splnéni sta-
noveného cile. Proto je hlavni cil nasledné separovan do nékolika nasledujicich

cila:

stru¢né predstaveni podniku, jeho cildi, vyrobni struktury a vyrabénych pro-
duktd,

vybér normovaného vyrobku a jeho stru¢ny popis,

rozbor vyrobnich procesti, namérenych hodnot,

doporuceni pro zlepSeni ¢innosti,

ekonomické zhodnoceni navrzenych opatrenti.
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3 Metodika prace

Prace bude vychazet z konkrétni situace podniku, dojde k rozboru pracovniho pro-
stiedi a potfeb vedeni ohledné vyroby. K vypoctim budou pouzita i vnitropodni-
kova data podniku vychazejici z vyrobnich procesi, ktera jsou nazyvana jako kon-
trolni plany vyrobku. Vedouci vyroby zvoli vyrobek, u néhoZz dojde k implementaci
Casovych norem. Ten se bude vyznacCovat vyraznym nesouladem kalkulovanych
Castli zdkaznikovi oproti ¢asiim stravenych pii vyrobé dle vykazi v kontrolnim pla-
nu.

Pro méreni ¢asu pracovnich vykond bude zvolena metoda primého méreni
pracovnika. Z diivodu absence jakéhokoliv méreni ¢asti vyroby v minulosti je zapo-
tiebi pouzit snimkovani pribéhu prace, kde dojde k rozkladu procesti na jednotli-
vé pracovni ¢innosti, ale i pfipadné prostoje. Probéhne rozloZeni na ¢asy piidavaji-
ci a nepridavajici hodnotu vyrobku a urdi se, co je u daného procesu povazovano za
praci nebo prostoj. Rozbor ¢asti bude proveden s pomoci propij¢eného programu
Gepard System, dojde k definici nedostatkli nebo prostojti, které by mély byt u jed-
notlivych procest odstranény, a navrhne se moznost, jak situaci zlepsit.

Nasledné budou navrzeny ¢asové normy na zakladé cast piidavajicich hodno-
tu vyrobku a zvolené casové prirazky. U specifickych procesti bude zapotiebi zahr-
nuti ¢innosti bezpodminecné potiebnych pro proces vyroby, ktery je v urcitém
procesu zastoupen vyznamnym ¢asovym podilem.

Nastane zhodnoceni norem a jejich vhodnosti pro podnik. Dale bude znazor-
néno porovnani casli pied provedenim méreni s casem ziskanym pii naméreni, s
casy dle navrhovanych norem a v neposledni radé s ¢asy norem predstavujicich
potencial vyrobku, jak by mohla ¢asova spotteba pii vyrobé tohoto vyrobku vypa-
dat za optimalnich podminek. Nasledné bude provedeno ekonomické zhodnoceni
navrhovanych opatreni vyjadrené mzdovymi naklady a ¢asovou tsporou.
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4 Literarnireserse

V soucasné dobé se vyzdvihuje pozadavek ztotoZnéni veSkerych zaméstnanct, a to
jak vrcholového vedeni, tak pracovniki ve vyrobé, s cili podniku, prijimali je za své
a podileli se na jejich uskutecnovani. Tim, Ze vSichni budou mit tendenci prispét ke
splnéni podnikovych cil, umozni, aby bylo dosazeno vyssi efektivity prace, vyssi-
ho plnéni pozadavki zakaznik, vyssi konkurenceschopnosti a viykonnosti.

Cile podniku se s postupem ¢asu neustale vyvijeji s potrebami spole¢nosti a je-
jich okoli. Jak zminuje Vyskocil (2005), podniky byly vzdy zaloZeny pro to, aby vy-
rabély vyrobky a poskytovaly sluzby, a také pro to, aby slouZily vSem lidem, kteri
jsou s podnikem spjati. Jejich vlastnici vSak podnikaji za ucelem zisku a vydélku
penéz. Z pocatku byl pro podnikatele dllezity ukazatel celkové vynosnosti, pozdéji
pocatkem 20. stoleti zacali prihlizet i k ukazatelim ROI a ROE. Kolem 80. let
20. stoleti se ponékud zménily modely o fizeni podniku a upravily nazor o hlavnim
cili podnikani z vydélku co nejvétSiho mnozZstvi penéz na maximalizaci hodnoty
firmy. Pro zjiSténi hodnoty podniku se proto v soucasné dobé pouzivaji ukazatele,
jako napriklad EVA, CFROI a dalsi. (Pavelkova a Knapkova, 2009)

Pro soustavné zvySovani produktivity a vykonnosti je dulezité, aby byly neu-
stale dostupné informace v potrebné vysi pro veSkeré tiseky podniku. Jsou to pravé
informace a znalosti, které umoZznuji pochopit ndvaznost organizace na planovani a
fizeni vyroby v podniku. (Lhotsky, 2005)

Tomek a Vavrova (2007) se ztotoZnuji s nazorem Lhotského (2005) a dodava-
ji, Ze kazda konkuren¢ni vyhoda se odrazi neprimo prostrednictvim zakaznika,
ktery si vybira a hodnoti vyhodu nabidky. Proto by se mély podnikové strategie a
cile zamérit pravé na jeho poZadavky. Spole¢nost se musi snazit o ziskani takového
zdkaznika, se kterym muizZe dosahovat vyznamnych trzeb. Mezi atraktivni zakazni-
ky se mohou radit i podniky s vyzna¢nym postavenim a dobrym jménem v daném
segmentu trhu, ¢imz projevi diivéru a dobrou reklamu spolupracujici spole¢nosti.

Za vyhody vnimané zakaznikem dale Tomek a Vavrova (2007) uvadéji pova-
Zovani firmy za kompetentni a sympatickou jak navenek tak i zevnitf, znalost pod-
niku a jeho chovani na daném trhu, nabizena optimalni kvalita sluzeb a vyrobki
pro zakaznika, inovacni pristup firmy, rychlost a vstiicnost v komunikaci a pri pl-
néni pozadavkd a dalsi. Vyhody a uzitek pro zakaznika z pohledu Tomka a Vavrové
(2007) zjednodusené znazornuje obrazek ¢. 1.
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Porovnani @ a &
dilgich aspektd
potieby a
nabidky

Potfeby

Nase nabidka zakaznikil

Obr. 1 Vyhoda a uzitek pro zakaznika
ZDRO]J: Tomek a Vavrova, 2007

Naopak podle Synka, Kislingerové a kol. (2010) prevladaji cile, jako je maxi-
malizace hodnoty firmy, zajiSténi stalé prace, udrZovani tradice. S rostoucim pod-
nikem roste pocet zaméstnanci, dodavatelti, zakazniku, véritell a také pocet za-
jmovych skupin, s ¢imz je spojen vznik problému vytyceni cilti podnikani.

4.1 Vyrobni ¢innost

Kvalitni vyroba a procesy s nimi spojené mohou tvorit hlavni konkuren¢ni vyhodu
podniku. Vjejim procesu totiz dochazi k nejvétSimu kraceni vyrobnich nakladi a
dodacich lhiit. Je tak sloZita, Ze je vhodné kjejimu fizeni mit vedouci osobu,
tzv. vyrobniho feditele ¢i vedouciho vyroby, ktery tedy nejen ridi, ale i kontroluje a
organizuje vyrobu a predava pokyny podrizenym tak, aby byla zabezpecena plynu-
lost a kvalita vyroby. (Synek a Kislingerova a kol., 2010)

Podle Cerného a kol. (2007) dochazi béhem vyroby k transformaénimu proce-
su, kdy se vstupy (jako je material, polotovar, nakupovany dil) transformuji ve vy-
stupy. Dany proces znazornuje obrazek ¢. 2. K proméné dochazi pomoci lidské sily,
stroji, energie, nastroju apod. Vystupem daného transformacniho procesu je dany
vyrobek, sluzba ¢i informace.

Zakladnimi faktory jsou ptida, pracovni sila a kapital. Tyto faktory tvorii
tzv. produk¢ni funkci vyjddienou rovnici Q = f (I, K, L), kde |je ptida, K je kapital
a L predstavuje praci. (Sevela, 2012)
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VSTUPY VYROBA VYSTUPY
Vyrobni faktory Kombinace S Statky
- Vykonna prace —_— vyrobnich faktord vyrobky
- Budovy, stroje, {pfeména vstupl na sluiby
zafizeni, pGda vystupy)
- -material
- Tidici prace
{management)

Obr. 2 Vyrobni proces - preména vstupt ve vystupy
ZDROJ: Synek a Kislingerova a kol., 2010

4.1.1  Druhy vyrobnich procesi

Mezi zakladni vyrobni procesy patfi:

¢ hlavni vyroba, kde vystupy tvoii hlavni napln vyroby organizace

¢ vedlejsi vyroba, naptiklad vyroba pomocnych ¢i ndhradnich dilcti, polotova-
ri

¢ doplikova vyroba, kde vystupy vznikaji zpracovanim odpadu z hlavni a ve-
dlejsi vyroby

e pridruZena vyroba, ktera se kompletné lisi charakterem vyroby.

e V podniku existuji dale:

e pomocné procesy, které predstavuji vyrobu specidlnich ptipravki, naradi,
udrzbu stroji, apod.

e obsluzné procesy, do kterych patii skladovani, premisténi, baleni, expedice,
kontrola. (Martinovicova, 2006)

Z hlediska charakteru pro zvoleni vhodnych postupii a metod déli Lhotsky (2005)
procesy na:

¢ Rucni

e Strojnérucni

e Automatizované

Ru¢ni procesy

Cinnosti jsou vykonavany pouze pracovnikem bez pomoci stroji, pouze s vyuZitim
jednoduchych nastroji. Délka téchto procest je velikou mérou ovlivnéna rychlosti
a Sikovnosti pracovnika. (Danihelkova, 2008)

Strojné-rucni procesy

Odvedend prace je zavisld na Cinnosti jak pracovnika, tak i stroje. Stroj muze
v nékterych smérech praci usnadiovat, v nékterych miize pracovnika zdrzovat.
(Lhotsky, 2005)
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Automatizované procesy

Proces je ovlivnén a vykonavan nejvétsi mérou pouze strojem. Cinnost ¢lovéka
spociva pouze v kontrole ¢i udrzbé stroje. Chyba miiZe nejpravdépodobnéji nastat
pouze pti $patné tdrzbé ¢i $patném naprogramovani stroje. (Sajdlerova, 2012)

Z hlediska ¢asového priibéhu procesy dale Sajdlerova (2012) déli na:

o Pretrzité

e Nepretrzité
Pretrzité
Pretrzité procesy mohou byt nepravidelné nebo cyklické. Nepravidelné pretrzité
procesy mohou byt kdykoli preruseny a jednotlivé ¢innosti neprobihaji pokazdé ve
stejném sledu. Z tohoto dlivodu jsou Casto velkou mérou prostoupeny casovymi
rezervami. Cyklické pretrzité procesy lze sice také prerusit, avsak sled jednotlivych
¢innosti musi byt pokazdé zachovan ve stejném poradi. (Veber, 2009)

Nepretrzité

Nepretrzité procesy mohou byt preruseny pouze za pripadu ukonceni vyroby,
opravé ¢&i poruse. Uspora ¢asti u téchto procesii miize byt podchycena pouze pfi
projektovani, vybérl strojii a planovani. Cinnost pracovnika je v tomto piipadé
omezena pouze na kontrolu a véasnou a fadnou adrzbu. Z tohoto diivodu je potie-
ba pro vycisleni uspory ¢asu vybér vhodného poctu pracovnikili pro obsluhu zari-
zeni a zabezpeceni plynulosti vyroby. (Lhotsky, 2005)

Podle opakovatelnosti a mnozstvi vyrobki rozliSuje Synek a kol. (2011) typy:
¢ Kusova vyroba
e Sériova vyroba
e Hromadna vyroba

Kusova vyroba

Vyrabi se jeden unikatni vyrobek, pti kterém jsou kladeny velké naroky na kvalifi-
kaci pracovniki. V pripadé vyroby na zakazku jsou poZadavky stanoveny zakazni-
kem. (Po$var, Tomsik a Zufan, 2004)

Sériova vyroba
Je pripadem opakovatelné vyroby, kdy zakaznik na vyrobu nema vliv. Vyrabi se na
sklad a objednavky se realizuji ze skladu. (Kerkovsky, 2001)

Hromadnd vyroba

Je vyrobou ve velkém mnozstvi jednoho vyrobku po dlouhy ¢asovy usek. Proces je
vysoce zastoupen specidlnimi vykonnymi stroji, je mechanizovany a automatizo-
vany, tudiz potieba lidskych zdroji je minimalni. VétSina nakladi je fixnich, a pro-
to je poZadovana vysoka produktivita a efektivita vyroby. (Synek, 2011)

Toto déleni vyrob podle Synka (2011), Lhotského (2005), ¢i Martinovicové
(2006) je treba vnimat jako zaklad pro skute¢né tfidéni vyrob v praxi. Jak udava
Loffelmann (2010), je tieba si uvédomit, Ze ve skutec¢nosti v podnicich byva vyroba
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kombinovana a vyrobni typy, z kterych se sklada, 1ze hned na prvni pohled Spatné
identifikovat.

4.2 Produktivita

Synek a kol. (2011) uvadéji jako jeden z hlavnich cili podniku uspokojovani potieb
zakaznika, a to produkovanim zbozi a sluZeb. Ukazatelem je napriklad produktivi-
ta, jakoZto pomér mnozstvi produkce k objemu uZitych vstupii za urcité obdobi -
¢im vice je vyrobeno za pouZziti mensiho mnozstvi zdrojti, tim vice produktivita
roste. Produktivitu dale déli na produktivitu parcialni a celkovou a to podle toho,
jaky rozsah vstupli uvazujeme pii vypoctech. Pro podnik je nejvice vyuzitelna cel-
kova produktivita jako ukazatel, avSak vyznamnou tlohu ma také analyza parcial-
nich produktivit, a to zejména produktivity prace.

4.2.1 Produktivita prace
Je vyjadfena pomérem vystupu ke vstupu - praci. (Synek a kol., 2011)

vystup
vstup

Jednou z moznosti vyjadieni produktivity prace je, Ze se vyprodukované
mnoZstvi vyjadri po¢tem pracovnich hodin. VynaloZena prace se da také vyjadrit
pomoci poctu osob zapojenych v dany moment do dané produkce. Zavisi na kvalité
kapitalového vybaveni, kvalifikaci a vzdélanosti pracovnik, kvalitnich zdrojich,
technologiich a organizaci vyroby. Produktivita roste, pokud je pracovnik schopen
pfi stejném ¢i menSim mnoZstvi prace vytvorit vétSi objem produkce. (Tallo-
va, 2008)

4.2.2 Celkova produktivita

Pri vypoctu celkové produktivity vychazime z nasledujiciho vzorce:

vystup
souhrn vstupt -

Tento pomér ndm vyjadruje ucinnost firmy, kterd by méla mit spravné vyssi
hodnotu na vystupu neZ na vstupu. Do souhrnu vstupii se zapocitavaji faktory jako
je prace, kapitdl, material, energie apod. (Zikmund, 2010)

Podle Kristaka (2007) Ize produktivitu parcialni i celkovou aplikovat jednak
na praci clovéka, ale také ji lze vyuzit pro vypocet produktivity stroji, zafizeni,
ploch materialu a dalsich.

Dale definuje produktivitu odliSnym zptsobem, a to jako:

e délat spravné véci napoprvé
e délat spravné véci spravné
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e délat spravné véci spravné napoprvé a pokazdé.

Tim nahliZi na produktivitu jako na filozofii, zptisob mysleni a jednani, které zapii-
¢ini zvySovani motivace a tim i produkce a kvality.

4.3 Analyza a méreni prace

Analyza a méteni prace je jakymsi prvotnim nastrojem pro odstranéni neefektiv-
nosti pii vykonavani prace. Jde o systematické piezkoumavani pracovnich postupti
s cilem zlepsit efektivnost. (Dlabac, 2015)

Pokud chceme v budoucnu vykazovat vyssi efektivitu prace, je zapotiebi, aby-
chom védéli, jak efektivné pracujeme v soucasnosti. Je tfeba mérit a analyzovat
jednotlivé Cinnosti, abychom ziskali objektivni tidaje o nedostatcich a moZnostech
pro zlepSeni. Nasledné je moZno vytvaret jednotlivé normy. (Visiiansky, Kristak a
Kysel, 2010) Tento proces je znazornén na obrazku €. 3.

é Ny

Ruast produktivity

A ¥

Analyza prace

A ¥

Méreni prace

Y

Obr. 3 Analyza a méreni prace
ZDROJ: Dlaba¢ (2015)

Dilivodi, pro¢ mérit praci a nasledné ji analyzovat je spousta, zalezi na potie-
bach podniku. Naprtiklad je mozné uvést potiebu zkraceni ¢asu vyroby, planovani
vyroby, sniZeni pracnosti a zjednoduSeni vyroby, vytvoreni pracovni pohody a
bezpecnosti na pracovisti, vytvareni kalkulaci nebo Uprava systému odménovani
pracovniku. (Kristak, 2007)

4.4 Metody analyzy prace

Metod, které znazornuji proces neustalého zlepSovani, existuje rada. VétSina z nich
vychazi z predpokladu, Ze jedna zména prvku v systému vyvolava retézovou reakci
a tim vyzaduje i zménu nasledujicich prvki. (Posvar a Chladkova, 2014)
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4.4.1 Cyklus PDCA

Metoda PDCA neboli Demingtiv cyklus, jeZ je znazornén na obrazku ¢. 4, je metoda
neustalého zlepSovani a predstavuje opakovani 4 ¢innosti za sebou, kterymi jsou
anglicky Plan - Do - Check - Act.

Dlabac (2015) popisuje dany cyklus ¢esky nasledovné:

Vyberte praci, kterd ma byt zkoumana
Zaznamenejte vypovidajici fakta o této praci

Pirezkoumejte zpiisob, jakym je prace vykonavana

B N

Navrhnéte praktictéjsi, hospodarné;jsi a efektivnéjsi metodu, jak praci vykona-
vat

Zhodnot'te riizné alternativy pro zlepSeni metody
Definujte novou metodu

Zaved'te novou metodu

® N oW

UdrZujte novy stav, kontrolujte jako prevenci proti navratu k ptivodnimu sta-
vu

DEMING

Circle

Obr. 4 Demingtv cyklus
ZDROJ: https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/6/6d/Deming PDCA
_cycle.PNG

ZlepSovani ¢innosti by mélo byt nepretrzité, coZ znamenag, Ze po kazdém uza-
vireném cyklu by mél nasledovat dalsi. (PoSvar a Chladkova, 2014)

4.4.2 Kaizen

Kosturiak aj. (2010) ve své praci pojimaji kaizen jako zdokonaleni nebo inovaci.
Predstavuje drobna zdokonaleni béhem neustale probihajiciho procesu. Dale kla-
dou dtiraz na moralku, lidské usili, vzdélani, komunikaci a sebedisciplinu.

Posvar a Chladkova (2014) dodavaji ¢innosti, kterymi je treba se ridit pti do-
drzovani systému kaizen. Mezi né patii vykondvani malych véci 1épe, nasazovani a
udrzovani vyssiho standardu, pohliZeni na kazdého jako na svého zakaznika. Tento
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systém vyZzaduje pratelské a kolektivni klima v organizaci, aby mohly byt tyto za-
sady v poradku vykonavany.

Jak metodou PDCA tak metodou Kaizen zjistime postupem casu uzka mista ve
vyrobé, kritické a naro¢né Cinnosti, které by potrebovaly vylepsit. Tyto Cinnosti je
moZzné zjednodusit, pfeuspoiadat, spojit nebo Uplné eliminovat. Dané rozhodnuti
zavisi pokazdé na dalSich okolnostech, které sdanou c¢innosti souvisi. (Dla-
bac, 2015)

4.4.3 Osm oblasti zkoumanych pri analyze prace

1. Ucel operace

Zakladnim cilem je zjednoduseni, slou¢eni ¢i eliminace operaci. Castou chybou
byva operace, ktera odstraniuje chyby po predeslé operaci. (Visiiansky, Kristak
a Kysel, 2010)

2.  Konstrukce vyrobku

Pii zkoumani konstrukce vyrobku je tieba se zamérit na uplatnéni typizace,
unifikace, prejimani konstrukci a stavebnicovosti. Tim je moZno snizit pocet
druhti vyrabénych soucasti a zjednodusit vyrobu a zkratit casy vyroby. (To-
mek a Vavrova, 2007)

3. Tolerance a specifikace

Je tfeba zajistit absolutni kontrolu a presnost pri operacich a zabezpecit ¢in-
nosti tak, aby se nedaly lidskym faktorem narusit. (Visnansky, Kristak a Ky-
sel, 2010)

4. Pouzivany material

Volba materidlu je odvijena od potrebné jakosti, tavby, funkce, trvanlivosti,
vzhledu produktu, dostupnosti materialu a pohotovosti dodavatele. (Lhotsky,
2005)

5. Vyrobni proces

Zakladem je sniZit poCet operaci a prepravni vzdalenosti organizaci a predéla-
nim procest ve vyrobé. Je zde také uvazovana mechanizace a automatizace za-
jiStujici vyssi rychlost a plynulost. Také je treba zohlednit plné vyuzivani stro-
ji, jako je naptiklad obrabéni vice kustli naraz, apod. (Visnansky, KriStak a Ky-
sel, 2010)

6. Nastaveni a pouzivani naradi

Nastaveni, udrzba a servis zarizeni a naradi zavisi na jeho vyuzivanosti a veli-
kosti produkovanych vyrobku. V pripadé vysoké vyuzitelnosti stroje a naradi
je vhodné vice zainvestovat a zjednodusit si ¢innosti pfi vyméné naradi a tim i
snizit dané casy. Také by se mélo na udrzbu strojli a zarizeni nahliZet jako na
Zivy organismus, ktery ovliviiuje kvalitu, rychlost vyrabénych produktti i cenu.
(Boledovic, 2016)
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7.

Manipulace

Rytmické provadéni pohybi je méné fyzicky naro¢né nez pierusované pohy-
by. Vétsi spotieba energie je také pii pohybu svislém neZ vodorovném, proto
se doporucuje predméty posouvat, nez pirenaset. DilileZitou otazkou také je,
zda dany pohyb je opravdu potiebny pro vykonani ukolu, nebo by mohl byt
nécim nahrazen ¢i aplné zrusen. (Lhotsky, 2005)

Layout dilny

KriStak (2007) tvrdi, Ze ¢im lépe je dilna vybavena pro vykon potiebné ¢in-
nosti, tim se zvysuje kultura a produktivita prace. Na vysledky prace miize mit
vliv i hluk, osvétleni, vibrace, pracovni poloha nebo teplota prostiedi. (Lhot-
sky, 2005)

4.5 Procesnianalyza

Procesni analyza slouZi ke zkouman{ vykonnosti a u¢innosti operaci, které obsahuji
vétsi podil presunt, ¢ekani, kontrol a piekazek. Pouziva se pii zkoumani postupu
produktu nékolika technologickymi produkty. Pri procesni analyze je pouZivano
nékolik zavedenych znaki, které jsou uvedeny na obrazku ¢. 5. (Dlabac¢, 2015)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materilu,
polotovaru, produktu.
Zména umisténi materidlu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazd'ovani
skladovani materialdi, polotovard,
soucasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani materialdi, polotovard,
soucasti a produkti.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obr. 5 Symboly procesni analyzy
ZDROJ: http://www.e-api.cz/wcd/pages/kapc/jednotlive-metody-a-
nastroje/procesnanalza_symboly_mensi.jpg

Pri sledovani vyrobku pomoci jednoduchych znacek je zaznamenavano schéma, na
kterém lze jasné vidét, co se s danym vyrobkem délo, kde se nachazel a jak dlouho
v dané Cinnosti setrval. Také se sleduje, jakou vzdalenost vyrobek béhem procesi
ujede. Touto analyzou je tedy mozné zjistit, které procesy jsou nejzdlouhavéjsi a
jestli vyrobek neni nadbytec¢né premistovan. (Tomek a Vavrova, 2007)
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4.6 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram, ktery je zobrazen na obrazku &. 6, je vhodny pro zachyceni po-
hybu pracovnika v jistém pracovnim prostredi a case. Obvykle se vytvori plidorys-
né schéma prostoru, ve kterém se pracovnik nachazi, a jsou na ném vyznacena mis-
ta, ktera jsou predmeétem vykonavanych ¢innosti. Schéma je vytvareno podle mé-
ritka a vyznacuji se do néj trasy, které pracovnik vykonal. Podle poctu Car je moZné
vysledovat frekvenci navstévovanych mist a vzdalenost, kterou pracovnik ujde.
Ovéruje se, zda jsou veskeré ¢innosti nutné a zejména je dililezité zamérit se na tra-
su s nejvétSim poctem car. (Lhotsky, 2005)

-
rE—)
2SN

\ =AY
[
o I’\‘l?

oblast vyroby

Obr. 6 Spagetovy diagram
ZDROJ: http://www.e-api.cz/wcd/articles/odborne-clanky/naucte-se-videt-a-
odstranovat-plytvani/naucte_se_videt_a_odstranovat_plytvani_obrazek3.jpg

Ve vétsiné pripadl se setkdvdme s nazvem ,Spagetovy diagram®, stejné jak
udava napriklad Dlabac (2015), nékteri autoti vSak pouZivaji i jiné oznacenti jako je
yhitovy graf podle Lhotského (2005). Ve své podstaté se jednd o jednu a tutéz me-
todu, je vSak odliSna v tom, Ze pri zaznamenavani do schématu pouZziva Dlabac
(2015) pouze tuzku a papir a ¢ary do schématu kresli. Lhotsky (2005) vyuziva
Spendliky, které zapichuje do mist, které pracovnik navstévuje, a k vyznaceni tras
vyuziva nit, kterou omotava o dané Spendliky.

4.7 Plytvani ve vyrobé

Plytvani ve vyrobé je vSechno, co pridava naklady k vyrobku ¢i sluzbé, aniz by zvy-
Sovalo jejich hodnotu. Je to vSechno, co zakaznik nevnima jako hodnotu a nechce za
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to zaplatit. Plytvani je trvalym zdroje ztrat, a proto je dalezité tyto Cinnosti elimi-
novat. Odstranénim zdroji plytvani také docilime lepsiho pracovniho prostredi,
organizace prace a bezpecnosti prace. (Dlabac, 2015)

V béZné praxi se setkdvdme s osmi druhy plytvani, které jsou znadzornény na

obrazku ¢. 7.
OSM DRUHU ZTRAT,
i KTERE ODSTRANUIEME

Nadvyroba Zbyteéné pohyby
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky

Pridavna Konefnd
ualni vizudini

Vizudini  yizudini
kontrola  kontrola kontrola

@ e

NevyuZiti
Neefektivni prace lidského potencidlu

Obr. 7 Plytvani ve vyrobé
ZDROJ: http://www.svetproduktivity.cz/clanek/metodika-plytvani.htm

Osmy druh plytvani byva uvadén jako nevyuziti lidského potencialu. V dnesni
dobé se moderni podniky zaméfuji zejména na tento druh plytvani a snazi se pod-
porovat a rozvijet tvlir¢i a manualni schopnosti svych zaméstnancii. Pracovnici
totiz byvaji v pfimém kontaktu danych ¢innosti, vidi kazdodenné, jak procesy ko-
lem néj probihaji a tak nejlépe vidi, co by se mohlo délat 1épe, co by se mohlo pridat
nebo zrusit. Ke zjisténi a motivaci zaméstnanci se Casto vyuzivaji podnikové sou-
téZe o nejlepsi zlepSovaci navrh, kdy byvaji zaméstnanci odménéni za své napady
bud’ finan¢né, nebo néjak jinak, podle toho, co zaméstnanec bere pro sebe jako
hodnotnou odménu (nékdo povazuje pouze penize jako hodnotu, nékdo vyZaduje
vyvéseni svého jména na nasténce a oCekava tak uznani od ostatnich zaméstnanci
apod.). (Jezek, 2015)

4.8 Metody méreni prace

Metod méreni prace existuje Ffada, mohou byt v podobé hrubych odhadii podle
zkuSenosti z praxe, vyuziti historickych udajti, napriklad ndmért z minulosti, ¢aso-
vé studie a systému predem urcenych casu. Pri vybéru metody zalezi predevsim na
tom, jaky je objem vyroby a jak dlouho trva sestrojit dany vyrobek. Pokud potreb-
ny ¢as na vyrobu je vysoky, vyuZijeme metodu primého méreni. Pokud je vSak po-
tfebny cas na vyrobu kratky, je vhodné vyuZzit systém piredem urcenych casti, pri
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kterém zachytime i drobné prostoje a nedostatky pti vyrobé. (Dlabac, 2015)
V pripadé nedostatku c¢asu, informovanosti a znalosti vyroby je mozZné vyuZit
hrubého odhadu nebo historickych ddaji. Tyto metody nejsou vSak vhodné pro
precizni vypocty.(Lhotsky, 2005)

4.8.1 Metody primého méreni prace

Méreni spotieby Casu, jak uvadi obrazek ¢. 8, obsahuje zjisténi naplné urcité pra-
covni ¢innosti a jejich jednotlivych ¢asti, méreni doby trvani nutnych prestavek
v praci, podminecné nutnych prestavek, zbyte¢nych Cinnosti a zjisténi jejich pricin.
Hlavnim dkolem je poskytnuti informaci o struktuie a vyuZiti ¢casového fondu. Dale
informuje o dobé trvani jednotlivych pracovnich, ale i nepracovnich déji. (Tomek a
Vavrova, 2007) Pro to, aby bylo mozZné provadét nameéry, staci pouze papir, tuzka a
stopky. Pro lepsi a detailnéjsi zapis je dobré mit kameru a vyrobni proces si nata-
cet. (Vavruska, 2012)

CAS SMENY
CAS NORMOVANY €AS NENORMOVANY
kusowy zavinéné
CAS PRACE pripravy ZTRATY OSOBNI L.
N nezavinene
manipulace
CAS OBECNE na oddech zphisobené &ekdnim

ZTRATY TECHNICKO-

NUTNYCH fi s potfeb . . . o )
. a L prlroze'ne e ORGANIZACNI zpusobené vicepraci
PRESTAVEK ze zakona
CAS PODMINENE . . .
e dany stavajici ZTRATY ZAVINENE
” p organizaci prace "ySSi moci"
PRESTAVEK

Obr. 8 Cas smény
ZDROJ: http://images.slideplayer.cz/8/2504838/slides/slide_46.jpg

Metoda primého méreni se da realizovat predevSim pomoci snimku pracovniho
dne a snimku dané operace. Tyto studie a jejich navaznosti jsou znazornény na
obrazku ¢. 9. Dlabac (2015) v ramci toho dopliiuje postup vyhotovovani sledovani
a udava tyto body:

Vybér pracovnika

Seznameni s pracovistém

Vymezeni sledovanych déji

Stanoveni pocCtu snimk

Méreni

Vyhodnoceni snimki
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Kontinualni ¢asové studie

Snimek prib&hu price ‘ Plynuly ‘
Snimek operace Chronometrai Vybérovy ‘
Filmovy snimek ‘ Obkroény ‘

Jednotlivce

Pracovni éety

Snimek pracovniho dne Hromadny ‘
Vlastni ‘

Snimek dvoustranného

pozorovani

Obr. 9 Casové studie pomoci pfimého méteni
ZDROJ: http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/casove-studie

SNIMEK OPERACE

Jedna se o méreni skutecné spotiebovaného ¢asu pii opakujicich se operacich a
jejich castich. Ziskané udaje jsou vhodnym podkladem pro stanoveni norem casu
operace a normativi. (Lhotsky, 2005)

1.

Snimek priabéhu prace

Pouziva se prfi naroc¢nych operacich s nepredvidatelnym c¢asem trvani a ne-
pravidelnym cyklem. Pti sledovani operace zaznamenavame kazdy druh prace
a prestavek a délku jejich trvani. V praxi se mize stat, Ze snimek operace sply-
va se snimkem pracovniho dne. (Dlabac, 2015)

Chronometraz

Pfi chronometraZi se celé operace rozdéli na jednotlivé ¢innosti, které se opa-
kuji. Tyto ¢innosti se nékolikrat zméri a stanovi se z nich primérna doba cel-
kové operace. (Soukupova a Strachotova, 2005) Chronometraz se déli na vy-
bérovou obkroc¢nou a plynulou. U plynulé se méii nepretrzité pracovni priibéh
operace s pravidelnym a pfedem zndmym postupem ukont. V pripadé naru-
Seni sledu ukont se do zaznamniku napiSe diivod preruseni a jeho délka. U
vybérové chronometraze se sleduji pouze vybrané casti operace. (Lhot-
sky, 2005) Obkro¢nad chronometraz obsahuje méreni vSech tkoni v operaci
avs$ak s nepravidelnym sledem tukont. (Dlabac, 2015)
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3. Filmovy snimek

Pri méteni dil¢ich Cinnosti operace je vhodné danou operaci zaznamenavat ve
videosekvencich. Vyhodou je, Ze si operaci miizeme zpétné prehrat, namérené
Casy zapsat detailnéji a kdykoliv jednotlivé tikkony rozebrat detailnéji. Filmovy
snimek se pozdéji mize vyuzit i pro stanoveni technologickych postupti. (Dla-
bac, 2015)

SNIMEK PRACOVNIHO DNE

Jedna se o metodu méreni spotreby ¢asu, kdy se béhem pracovni smény zazname-
navaji veskeré druhy spotieby ¢asu a délka jejich trvani. Cilem metody je zjistit
mnozstvi uzitecnych a neuzite¢nych cast, jejich pric¢iny a podil jednotlivych casii

v ramci pracovni smény. (Lhotsky, 2005) Pri tomto snimkovani je sledovan jednak
pracovnik, ale i technologicky proces a Cinitelé plisobici na né. Cilem je stanoveni
velikosti ztratovych ¢ast za sménu. (Soukupova a Strachotova, 2005)

Podle poctu pozorovanych pracovniki se rozliSuje snimek pracovniho dne
jednotlivce a snimek pracovniho dne Cety. V ptipadé snimku pracovniho dne jednot-
livce sledujeme pouze jednoho pracovnika béhem jeho celé pracovni doby. Ziskame
tim podrobné informace o postupnych casech a vyskytu sledovanych déji. Diky
tomu lze analyzovat nejen casy, ale i proces jako celek a jeho funkénost. V piipadé
snimku pracovniho dne cCety sledujeme vice pracovnikii naraz pracujicich na stejné
(Dlabag¢, 2015)

Lhotsky (2005) dale rozliSuje hromadny snimek pracovniho dne a vlastni
snimek pracovniho dne. V pripadé hromadného snimku je pozorovatel schopen
zaznamenat nékolik pracoviSt najednou. U viastniho snimku si zapis o vyuZziti pra-
covni doby déla pracovnik sam, aby mél prehled o tom, jak vyuziva pracovni dobu
a jaké priciny ho v praci brzdi.

Pro zapis namért u snimku pracovniho dne nebo priibéhu prace slouzi pozo-
rovaci list, jako je uveden na obrazku ¢. 10.
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Obr. 10 Pozorovaci list

ZDROJ: http://docplayer.cz/docs-images/25/5760817 /images/52-0.png

4.8.2 Systémy pi‘redem urcenych casti

Tento systém jako prvni definoval A. B. Segur nasledovné:
e Tabulky s casovymi udaji s definovanymi sazbami prace pro klasifikované lid-
ské pohyby a myslenkové aktivity.
e Casy operaci nebo tikoli byly odvozeny s vyuZitim piesné konvence.
e Hodnoty predem urcenych casti pohybti byly vyvinuty pro bézné kombinace
zakladnich lidskych pohybi a myslenkovych aktivit.
(Glossary of terms used in work study and organization and met-
hods (0 & M), 1992)

Jak zminuji Tomek a Vavrova (2007), tento systém spociva v rozboru operace na
jednotlivé ikony a pohyby. Pohyby jsou elementarni ¢asti, které jsou zarazené do
klasifikace pracovnich prvkd, z nichZ lze vzajemnym skladanim vytvaret konkrétni
operace. Ke stanoveni konkrétnich ¢asii se pouziva standartnich metod nebo diky
vlastnich standardli v ramci dané firmy.

Nejrozsifenéjsi metodou je MTM (Methods Time Measurement), ktera obsa-
huje 20 zakladnich pohybti usporddanych a ohodnocenych v tabulkach. Tato meto-
da se neustdle vyviji a ma nékolik modifikaci, které jsou naptiklad MTM 1,
MODAPTS nebo MOST. V dneSni dobé je nejvice vyuzivana jiZ zminénd metoda
MOST. (Soukupova a Strachotova, 2005)

Principem predem urcenych casi je stanoveni planovaného c¢asu vyroby. Po-
hybové postupy lidi se daji popsat zakladnimi pohyby, kde 60% pohybti ovliviuji-
cich ¢as v pracovnich postupech lze popsat jako sadhnout, uchopit, prinést, umistit a
uvolnit. Dale jsou definovany veliCiny, na kterych zavisi potfeba ¢asu nutna pro
jejich vykonani (délka pohybu, kontrola pohybu, obtiZnost uchopeni). (Dla-
bac, 2015)

Jako casové jednotky jsou pouZzivany jednotky TMU (Time Measurement
Units), kde 1 hodina odpovida 100 000 TMU, 1 minuta odpovida 1 667 TMU a
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1 sekunda odpovida 27,78 TMU. V opacném prevodu ziskame hodnoty pro 1 TMU,
ktera je 0,036 sekund, 0,0006 minut a 0,00001 hodin. (Dlabac, 2015)

MOST

Metoda MOST je citliva a presnd, pri které se musi dodrZovat stanové standardy.
Jeji vyhodou je, Ze se da aplikovat v riznych odvétvich primyslu. Analyzuje pre-
mistovani objektl, které popisuje sekventnim modelem. Tento model spociva
v tom, Ze zakladni aktivity maji svoji znacku a témto znackam byvaji pridéleny Ca-
sové indexy.(Dlabac¢, 2015) Kazdy pohyb obsahuje tabulku normativi, které jsou
zohlednény vzhledem prisluSnym okolnostem a podminkam, v ramci kterych je
pohyb vykonavan (sloZitost, vzdalenost, vaha materidlu apod.). (Tomek a Vavro-
va, 2007)

Celkova koncepce vychazi z toho, Ze prace je v podstaté vydavani energie za
ucelem splnéni urcitého tkolu. Jednoduse feCeno, prace je premistovani hmoty ¢i
objektu. Pri tvorbé modelu je dilezité zohlednovat, jaky predmét premistujeme,
jakym zpiisobem, co musi udélat operator, aby dany predmét ziskal, odlozil a na
zavér je vhodné zhodnotit, zda je viibec celou aktivitu potiebné vykonavat. (Dla-
bac, 2012)

Koncepce metody MOST se ¢leni na dalsi 4 druhy, a to na Mini MOST, Basic
MOST, Maxi MOST a Admin MOST. Metoda Admin MOST se vyuZiva pro adminis-
trativni operace, Maxi MOST pro operace s dlouhym cyklem a Basic MOST, ktera je
nejpouzivanéjsi, je vhodna u operaci trvajici 10 sekund az 10 minut. U Basic MOST
se rozlisuji sekven¢ni modely podle toho, jakym zpiisobem dochazi k premisténi
objektu. Témi jsou:

1. Obecné premisténi - jedna se o maunalni premisténi objektu z mista na misto

2. Rizené premisténi - je premisténi objektu, kdy v priibéhu premisténi ziistava
v kontaktu s néjakym povrchem nebo je pripojen k jinému objektu

3. PouzZiti nastroje - je kombinaci obecného a rizeného premisténi s pouZzitim né-
jakého nastroje

4. Rucni jerab - jedna se o premisténi tézkych predméti za pouziti ruc¢niho jera-
bu. (Dlabac, 2015)

Ukazka toho, jak vypada data karta pro zapis ndmért metodou Basic MOST, je uve-
dena na obrazku ¢. 11.
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Obr. 11 Data karta pro Basic MOST
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4.9 Technickohospodarské normy

Technickohospodarské normy, neboli THN, jsou zdkladem pro planovani vyroby.
Umoziuji kontrolu vyroby podniku a jsou vyuZitelné pro vypocet mezd, odmén,
kalkulaci nakladi a cen. (Vaclavikova, 2013)

Soukupova a Strachotova (2005) popisuji THN jako normy, které predstavuji
soubor ukazatelli irovné vyroby, vyuZzitelnych pri stanoveni pozadované trovné a
pro stanoveni Urovné pro pristi obdobi.

THN miizeme délit podle Vaclavikové (2013) na dvé skupiny, a to na vykono-
vé normy a spotiebni normy. Spotiebni normy udavaji, jaka bude spotfeba materia-
lu, energie, surovin nebo naradi pti vyrobé produktu a nejcastéji se stanovuji na
zakladé 0idaji z minulych obdobi. Vykonové normy udavaji, jaké mnozstvi prace je
potiebné pro vykonani urcitého dkolu. Zahrnuji ¢asové normy a normu mnoZstvi,
avsak jedinym rozdilem v nich je zptisob vyjadieni. Toto ¢lenéni THN podle Vacla-
vikové je uvedeno na obrazku ¢. 12.
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Obr. 12 Clenéni THN
ZDROJ: Vaclavikova, 2013
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49.1  Casové normy

Jedna se o ¢as na vykonani Cinnosti pfi stanovenych podminkach (poZadavky na
bezpecnost prace, ¢iSténi pracovisté, vykonani udrzby, kvalitu), definovaném pra-
covnim postupu (pouzivané pracovni pomiicky, layout pracoviste, zpisob zasobo-
vani, material), normalnim tempu prace a priimérné zkusenosti pracovnika (mél
by mit alespon 2 tydny praxe). (Lhotsky, 2005)

Jak bylo jiZ zminéno, Vaclavikova (2013) vysvétluje, Ze ¢asova norma a norma
mnoZstvi je v podstaté to samé, rozdilem je jen to, jakym zpiisobem je norma vy-
jadrena. Vyjadieni miiZe byt:

e Casem na jednotku (min/Ks)
e MnozZstvim na ¢asovou jednotku (ks/hodina)

Celkovy pracovni €as jednoho dne se Cleni na ¢as normovatelny, ktery do normy
vstupuje, a ztratovy, ktery se do normy nezapocitava. Casova norma tedy obsahuje
manudlni ¢innosti, operacni ¢as a cas prestavek (prirozené potreby, €as na oddych,
¢as malych zdrzeni). Mezi ztratovy ¢as spadaji osobni ztraty (nedisciplinovanost,
nedostatecna zkusenost), organizacni ztraty (pracovnik na néco ¢eka) a ztraty zpu-
sobené ,vy$si moci“ (vypadek elektriny). (Tomek, Vavrova, 2007)

Normovatelny cas se vztahuje k jednotce vykonu = Cas jednotkovy, coZ je ¢as
potiebny na vyrobu jednoho vyrobku, k vyrobni davce = ¢as davkovy, ktery je po-
tirebny k pripravé jedné davky a k pracovni sméné = cas sménovy, ktery je potieba
k pripravé smény nebo k tklidu pracovisté po pracovni sméné. (Lhotsky, 2005)

Normovany cas je vysledkem 3 faktorti, a to zaznamenaného Casu, stupné vy-
konu a prirdzky. Stupném vykonu je myslené pracovni tempo a ucinnost prace,
kterd je ovlivnéna ekonomii pohybu, pfesnosti a kvalitou. Casové prirdzky byvaji
na osobni potieby, odpocinek anebo drobna zdrzeni, jelikoz od ¢lovéka nemizeme
oCekavat 60 minut prace za 1 hodinu. Stanovuji se na zakladé podrobnych caso-
vych studii, zkuSenosti nebo odbort. Prirazky mohou byt typu:
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e piirazka ¢asu nepravidelné obsluhy - ¢innost nebo zdrZeni, které prodluzuje
pracovni cyklus a vyskytuje se nepravidelné

e prirdzka Casu na oddych - ve formé organizovanych a neorganizovanych pre-
stavek

e prirdzka na osobni potieby - prestavka na jidlo, piti, hygienické potieby

e prirazka na odpocinek - jsou k regeneraci sil a stanovuji se podle tabulek, kdy
se zohledniuje fyzické zatiZeni pracovnika, mentalni zatiZeni a podminky pra-
covniho prostiedi

e piirazka na kratkodobé zdrzeni - nastavovani Cisténi, drobna udrzba, rozho-
vor s mistrem, studium dokumentace. (Dlabac¢, 2015)

Nejcastéji se ¢asové normy pouzivaji pri realizaci Casového planovani, urc¢ovani
nakladt, kapacitnich propoctt, vyvazovani linek, méreni produktivity, odménovani
pracovnikd nebo k porovnavani riiznych pracovnich metod. (Soukupova a Stracho-
tova, 2005)
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5 Vlastni prace

5.1 Predstaveni podniku Miroslavské strojirny

Firma byla zaloZena v roce 1994 Janem Novotnym, ktery odkoupil areal podniku
Mopos Olomouc. Spolu s nim se zakladateli stali Ivan Novotny a Radomir Petrik.

Podnik Mopos Olomouc se zabyval vyrobou pekarskych peci a potravinar-
skych stroji. Na tuto produkci navazal i podnik Miroslavské strojirny, avSak dale se
zacal angaZovat do textilniho a sklarského priimyslu nebo stroji pro vyrobu izo-
la¢nich materidla. Vyrabél potiebné dopravniky, sklarské pece nebo sekacky skel-
nych vlaken.

V poslednich letech doSlo k velké modernizaci vyrobnich technologii, zejména
v upravé plechd. vramci strojii pro upravu plechii. Dale se rozsSirovaly dilenské
prostory, které umoznily zpracovani vétsiho objemu zakazek, a tim i ziskani no-
vych klicovych zakaznikd, jako jsou podniky Siemens, Liebherr a Vossloh. Tyto vel-
ké podniky motivovaly dalsi rozvoj podniku, zejména co se odbornosti v oblasti
svarovani a lepeni tycCe, a tim podniku umoznily vstup na zahrani¢ni trh v oblasti
kolejové techniky, ktera je mezinarodné velmi cenéna.

V dnesni dobé se podnik snaZi o neustidlou modernizaci a obnovu starsich
stroji a prostor a také uspésné bojuje o vétsi a znamé;jsi zakazniky, ktefi pridaji na
atraktivnosti a dobrém jménu podniku. Logo firmy je uvedeno na obrazku ¢. 13.

miroslavskeé
strojirny

Obr. 13 Logo firmy
ZDROJ: http://files.tomik17.webnode.cz/200000265-
bObdbb1b7a/MStrojirny.jpg

5.2 Cile podniku

Zakladnim cilem tohoto podniku, jako kazdého jiného, je maximalizace hodnoty
pro jeho vlastniky, vytvareni zisku a vyvarovani se ztratovym obdobim. Jak uvadi
podnik ve své Prirucce jakosti, primarné usiluje o spokojenost zakaznika a to tim
miiZze konkurovat ostatnim vyrobclim. Pro dosazeni Zadané kvality, vlastni podnik
nékolik certifikaci z oboru ISO, svarovani nebo lepeni, které jsou diikazem odbor-
nosti a kvality proSkoleného personalu. Z tohoto diivodu mezi jeho hlavni cile patii
snizeni poctu reklamaci a udrzZeni spokojenosti zakaznika s kvalitou vyrobka na
urovni 98 % a vice.
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Mezi planované prostiredky k dosazeni cild podniku patri napriklad nakup op-
tického zamérovaciho pristroje, obrabéciho centra, porizeni nového informac¢niho
systému nebo znormovani a organizace celé vyroby ¢i tvorba technologickych po-
stupti.

Naopak mezi dlouhodobé plany podniku se fadi presun celého arealu na vétsi
a pristupnéjsi misto, vybudovani celého komplexniho arealu prizplisobeného roz-
mérné vyrobé, potiebam pro velka uskladiiovaci mista a rozloZeni dilen korespon-
dujici tok vyroby. Premisténi a vybudovani novych prostor by samoziejmé bylo
velmi nakladné, do budoucna by v$ak diimyslné rozloZeny a organizovany podnik
dokazal vyrabét pri nizSich nakladech neZ ve starych prostorech a firma by pak
mohla byt jeSté vétSim konkurentem na evropském strojirenském trhu.

5.3 Organizacni struktura

Celkova struktura podniku se déli na hlavni provozovnu Kostelni a mensi provo-
zovnu Nadrazni. V ramci kazZdé z nich probiha trochu odli$na hierarchie na dilnach.
Plati, Ze provozovna Nadrazni je rozsSirenim vyrobnich prostor provozovny Kostel-
ni. Organigram hlavni provozovny a provozovny NadraZni je uveden v priloze A.

5.3.1 Hlavni provozovna

JelikoZ se jedna o strojirensky podnik, vétSinu zaméstnancg, tedy asi tfi ¢tvrtiny,
tvori pracovnici na dilnach. Ti maji sva pracovisté rozmisténa na osmi dilnach. Na
kazdé z nich je vedouci dilny, ktery zodpovida za to, co se na dilné stane, vyrobi a
organizuje praci pro jednotlivé pracovniky. VSem témto vedoucim dilen veli 3 mi-
stti, kde kaZdy z nich ma na starost chod a vyrobu na urcitych dilnach. Cely ptrehled
nad vyrobou zastiesuje vedouci vyroby, ktery ma kompletni informace, zda se vy-
rabi, kde vyroba stoji, kde je nejvyssi chybovost a zda se plni dodaci terminy. Pla-
nuje doptedu, jaky objem vyrobki je firma schopna vyrobit a zda je potieba plosné
pridat na produktivité nebo si lidé mohou vybrat dovolenou a miiZe se zpomalit.
Veskeré informace predava vedeni.

Kromé dilen se zde nachazi sklad materialu a naradi, sklad polotovari a hoto-
vych vyrobkt a expedice. I na téchto skladech existuji vedouci, ktefi jsou podrizeni
vedoucimu vyroby.

Co se tyCe administrativnich pracovniki, najdeme zde oddéleni kvality, lepenti,
svarovani, obchodu, financi, nakupu, mzdové oddéleni a technické oddéleni.
V ramci kazdého oddéleni je jedna vedouci osoba, ktera dohlizi, aby jeho podrizeni
pracovali efektivné, predava informace vedeni a je odpovédna za chyby zptisobené
pracovniky v oddéleni. Celkovou organizac¢ni strukturu zastreSuji majitelé firmy.

5.3.2 Provozovna Nadrazni

7 7V

V arealu této provozovny se nachazi Ctyri dilny s délniky, kterym je nadrizen pirimo
jeden mistr. Na této provozovné neni Zddna administrativni budova, expedice ani
skladovani. VSe je vykonavano v ramci hlavni provozovny.
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5.4 Charakteristika vyroby

Vyroba v podniku je preruSovana, jelikoZ mezi jednotlivymi vyrobnimi fazemi musi
dochazet k manipulaci dilcti nebo hotovych vyrobki. Podle objemu a druhu vyra-
bénych produktii Ize odvodit, Ze se jedna o kusovou vyrobu, kterd je zaloZena na
pozadavcich zakaznika. Vyrabi se mensi mnoZstvi vyrobki jednotlivych kust, ale
Siroké spektrum druhf.

Cely podnik je rozdélen na nékolik vyrobnich tseki (dilen), v ramci kazdé
z nich je nékolik pracovist, kde délnici vykonavaji svoji vyrobni ¢innost. Pracovisté
jsou technologicky usporadana, tudiz kazda dilna je specializovana na néjakou ¢in-
nost. Nalezneme zde dilnu lepeni, svarovani, soustruznu, montazni dilnu nebo dil-
nu s CNC laserem a ohranovacim lisem. Vyhodou technologického usporadani pra-
covist' je rychla ucenlivost zacinajicich zaméstnanct a rychlejsi vypomoc od ostat-
nich pracovniki, ktefi se vénuji stejné Cinnosti. Dalsim kladnym aspektem miiZe
byt koncentrace stejnych nebo podobnych zatizeni na dilné, tudiz miize dochazet i
k rychlému vyptijcovani naradi a stroji. Zapornym cCinitelem tohoto typu uspora-
dani je zdlouhavéjsi komunikace a manipulace mezi dilnami. Plan arealu je v prilo-
ze B.

JelikoZ podnik provadi vyrobu pifevazné na zakladé zakazek, je dana vykreso-
va dokumentace a kusovniky od zakaznika. Z mensi ¢asti vyrabi podnik i na zakla-
dé zakazek mensich odbératelli, pro které vykresovou dokumentaci i sam vytvori.
Objednavani materialu se odviji od kusovnikl a objednava se na sklad principem
tlaku. To znamena, Ze je néjaky planovany odbyt a neni tfeba se bat, Ze by material
na skladé ztstal. To zajiStuje plynulost vyroby avsak s vétsim mnozstvim materialu
na skladé je nutné pocitat s vétsSim vazanim financniho kapitalu v zasobach.

Z materidlového skladu se vydava material na dilny, kde dochazi k mechanic-
kému nebo chemickému opracovani. Cast téchto polotovari nebo hotovych vyrob-
ki se premistuje na mezisklad, kde vyrobky cekaji na dal$i opracovani nebo na
zabaleni a expedovani zakaznikovi.

Z nedostatku vyrobnich prostor byl podnik donucen k rozsireni a ke koupi
nové provozovny. Sice je mozZné vyrabét vétsi objem vyroby v daném okamZziku, ale
je potieba pocitat s komplikaci v pfepravé mezi provozovnami, komunikaci a vyssi
finan¢ni nakladovosti.

Po zabaleni vyrobku dochazi k predani zbozi zadkaznikovi. Zadkaznik si mtze
pro vyrobky dojet sam, nebo v pripadé duleZitych zakazek a velkych vyrobki pro-
vadi podnik sam dopravu az k zakaznikovi.

5.5 Diuvod zavadéni norem

S rozvijejicim se podnikem, a tudiZ s rostoucim poctem zameéstnanci a objemem
vyroby, nastaly nékteré problémy, které uz vedeni firmy nedokazalo samo korigo-
vat, a proto muselo tyto problémy zacit resit.

Témito problémy jsou prodluzovani dodacich termini, klesajici orientace ve
vyrobé, Spatna organizace vyroby, odhadné Casy vyrabéni vyrobkl a pouze odhad-
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né kalkulace cen vyrobki pro zadkazniky. Tyto problémy se podnik snazi postupné
resit zavadénim casovych norem, které by mély napomoci zjistit délku vyroby vy-
robkl. Tim, Ze bude zndmo, jaké mnoZstvi ¢asu je potiebné pro vyrobu vyrobku,
bude mozné l1épe organizovat produkované mnozstvi vyrobkii a 1épe informovat
zakaznika o dodacich terminech. Vyroba by se méla zrychlit, a tim by se méla zvysit
i produktivita, coZ znamena, Ze by doslo ke zvySeni objemu vyprodukovanych vy-
robkii v ramci stejného casu. I pro délniky by zavedeni ¢asovych norem mélo pii-
nést pozitivni stranky, a to v podobé informovanosti o tom, kolik ¢eho musi stih-
nout vyrobit, anizZ by museli vyrazné pridat na pracovnim tempu nebo by to pro né
bylo dokonce nesplnitelné. Vedouci vyroby si pak musi byt védom, jakych vykoni
jsou zaméstnanci schopni a nesmi napldnovat dodani hotovych vyrobkt
k zakaznikovi za nesplnitelny cas.

5.6 Vybér normovaného vyrobku

Na zakladé rozhodnuti vedouciho vyroby byl vybran ke znormovani vyrobek Kas-
ten Geschweisst CD Jet (dale jen Kasten). Tento vybér neni ndhodny a ma svij di-
vod. Ve druhé poloviné roku 2015 podnik plosné zavedl tzv. kontrolni plany, které
putuji vZdy se svym vyrobkem. Tento kontrolni plan obsahuje sériové cislo vyrob-
ku, ¢islo vnitropodnikové zakazky, pocet kusti v sérii a také procesni strom kazdé-
ho vyrobku. To znamen4, Ze na kazdém kontrolnim planu jsou zobrazeny vSechny
operace, procesy a faze, kterymi vyrobek prochazi, po¢inaje vydanim materialu ze
skladu na vyrobu az po konecnou kontrolu a baleni. Ke kazdé operaci je pracovnik
vykonavajici danou ¢innost povinen napsat ¢as straveny pri vyrobé vyrobku a po-
depsat se. Tento kontrolni plan byl velice chvalen zakazniky, jelikoZ pri navstévé
podniku a kontrole vyroby byli okamzité informovani, co se vyrabi, v jaké je vyro-
bek fazi a celkové to plisobilo, Ze podnik ma prehled a potadek v jejich vyrobcich.
Ukazka kontrolniho planu je v priloze C.

Kontrolni plan byl vpustén do vyroby cca na 4 mésice pouze na to, aby si za-
méstnanci zvyKkli, Ze jejich prace je nékde Casové vykazovana a aby se zjistil hruby
odhad celkového Casu vyroby. Tyto informace byly sesbirdany a jako prvni, co se
udélalo, bylo, Ze se Casy z kontrolnich plant porovnaly s ¢asy v kalkulacich pro za-
kaznika. Vzhledem k tomu, Ze praveé rozdil téchto dvou Cas, a to ¢asu realné vyro-
by v dany moment a ¢asu kalkulovaného zdkaznikovi do ceny vyrobku, byl rozdil-
ny, byl mi tento vyrobek pridélen ke zjiSténi vhodného a redlného ¢asu pro vyrobu.

Druhym davodem, pro¢ byl tento vyrobek vybran, je, Ze Kasten se vyrabél
dlouhou dobu, a to jiZ od roku 2013. Pouze na chvili byla tato zakazka prerusena, a
to z toho dvodu, Ze samotny zakaznik (Siemens) prerusil svoji vyrobu vlaki, ke
které potrebuje tento vyrobek. Opét doslo k vyrobé na zacatku roku 2015 a to od
dubna. Od tohoto momentu podnik vyrobil 64 Kastend, a to az do 21. 3. 2016.

Vzhledem k mnozstvi vyrobenych kust je zapotiebi také uvést ¢astku, za kte-
rou se Kasten zakaznikovi vyrabél. Jednalo se o 1 820 € za kus, v prepoctu zhruba
0 50 960 K¢ za kus pfi kurzu 28 K¢ /EUR.
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5.7 Popis vyrobku a jednotlivych vyrobnich fazi

Kasten Geschweisst CD Jet, ktery je zndzornén na obrazku €. 14, je ¢ast klimatizac-
nich jednotek do vlakd Ceskych drah Railjet. Piesnéji fec¢eno, jedna se o rozvodny
kandl tepelného nebo chladictho zarizeni vlaki. Tento kanal je umistén na spodni
strané vlaku.

Obr. 14 Kasten Geschweisst CD Jet
ZDROJ: Interni dokumenty podniku

Jednotlivymi procesy, kterymi vyrobek prochazi, je uvolnéni do vyroby vyda-
nim materidlu ze skladu, montaz, svarovani podsestav, svarovani celku, vizualni
kontrola svarovani, vyrovnani, tmeleni, vizualni kontrola tmeleni, baleni a expedi-
ce.

Montazi je myslena drobna kompletace mensich dilcii k hlavni konstrukci, ny-
tovani nytii nebo matic. Nez se cely vyrobek muze svatit dohromady, je zapotiebi
svareni takzvanych podsestav. Tyto podsestavy jsou jednotlivymi ucelenymi bloky,
které se skladaji z nékolika dilcii. Podsestavy se poté kompletuji s celkovou kon-
strukci a jsou svareny dohromady v jeden celek.

Po dokonceni svatovani je zapotiebi zavolat kontrolora kvality svari, ktery
cely vyrobek prohlédne, zda je kvalitné svaifen a schopen pokracovat k dalSimu
procesu vyroby.

Po svatfovani byva casto samostatna ¢innost vyrovnavani svareného dilu, jeli-
koz po svarovani dochazi vlivem tepla ke zkrouceni plechi. Toto zkrouceni by na-
sledné délalo problém pri dalSich ¢innostech a také by pak vyrobek rozmérové
neodpovidal vykresové dokumentaci od zakaznika.

Nasleduje tmeleni veskerych ¢asti, které jsou nasledné vizualné zkontrolova-
ny odbornikem na lepeni a tmeleni vyrobki.

Po vytvrzeni tmelu nasleduje zabaleni vyrobku a expedovani k zakaznikovi.
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Pro zajimavost Ize jesté uvést, Ze vlak je jednim z nejmodernéjsich vlakl u nas
a jezdi na trase Graz - Viden - Breclav - Brno - Pardubice - Praha. V Rakousku ma
tento typ vlakdi barvu ¢ervenou, zatimco pro Ceskou republiku je barva modra
(viz obrazek ¢. 15).

Obr. 15 Vlak Railjet
ZDROJ: https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/0/09/CD-
R]_als_EC_73.jpg

z

5.8 Zptisob méreni

Vzhledem ktomu, Ze vyroba je zakazkova, rozsahla a naro¢na na preciznost a
mnoZzstvi spotfebovaného Casu, zvolila jsem jako zplisob méieni metodu primého
méreni. Jak z ndzvu metody vyplyv3, je zapotiebi pfimo se Uicastnit procesu vyroby
a provadét méreni prace délnika.

V ramci kazdé mérené operace je nutny vybér pracovnika, ktery bude ¢innost
provadét. Je dllezité, aby tento ¢lovék byl zkuseny, vyrobek bézné vyrabél a védeél,
co ma délat. Nesmi byt nejlepSim pracovnikem, ale ani nejhorsim. Neméné dilezi-
tym ukolem bylo sezndmeni se s pracovistém. Je dobré si misto vykonu prace pro-
hlédnout, a to z divodu lepsi pripravenosti pti samotném méreni a znalosti, co na
kterém misté pracovnik ma, po jakém naradi sahd nebo kam se chysta jit. Na za-
kladé rozhovoru s vedoucim vyroby bylo nasledné zjisténo, které Cinnosti se ¢asto
pri danych operacich opakuji a co je moZné ocekavat.

Jako pomiticky pro méteni byly pouzity tablet s aplikaci pro méreni ¢innosti,
papir, tuzka, videokamera a pro jistotu i stopky. Tato aplikace byla podniku Miro-
slavské strojirny proptjcena na dobu 3 mésicti a po tuto dobu ji mohla vyuzivat
pro nameéry. Je skvéle prizplisobena pro stanovovani ¢asovych norem. Papir a tuz-
ku je vZdy dobré mit pti sobé pro pripad selhani modernich technologii (porucha
pristroje, vybita baterie, porucha,...), nebo pokud je potreba néco si zakreslit nebo
napsat rychlou poznamku.

Vramci aplikace je mozné predvolit si tla¢itka, ktera predstavuji jednotlivé
¢innosti, a to napriklad manipulaci, tmeleni, svarovani, rozhovor, ¢ekani, hledani



40 Vlastni prace

v dokumentaci a dal$i. Vzhledem k tomu, Ze soucasti aplikace jsou stopky, staci
vZdy pti skonceni dané ¢innosti zmacknout patiicné tlacitko a délka trvani této
¢innosti se automaticky zapise. Zapiijcena aplikace vyrazné urychlila a zjednodusi-
la praci v tom ohledu, Ze se opakované ¢innosti nemusely psat stale ru¢né na papir
a pritom jesté sledovat €as na stopkach. Dalsi vyhodou bylo elektronické zpraco-
vani, tudiZ mohly byt ¢asy okamzité preneseny do Excelu a nemusely se zadavat
rucné.

Diky videokamere byl ziskan obrazovy zaznam prace, ktery mohl byt kdykoli
prehran v pripadé jakékoliv nejistoty. Tento zaznam byl uschovan také pro budou-
ci vyuziti technologa, ktery bude vytvaret technologické postupy k jednotlivym
vyrobkm.

5.9 Mérenijednotlivych procesi

Do cCasové normy nespadaly veskeré procesy, které jsou uvedeny v procesnim
stromu. Méreni podléhala pouze montaZz, svafovani podsestav a celku, rovnani a
tmeleni. Do normy nebyl zahrnut ¢as na vychystani materialu ze skladu, kontroly
svarovani a tmeleni a ¢as na zabaleni vyrobku a jeho expedici. To z toho diivodu, Ze
pro podnik tyto faze nejsou uzkymi misty a jejich normovani by bylo pro potireby
podniku zbyte¢né. Ve vyrobé je velké mnozstvi vyrobki, u kterych je prioritni na-
stavit casové normy u ¢innosti, které méni fyzicky stav vyrobku.

U jednotlivych procesti budou uvedeny ¢innosti piidavajici hodnotu vyrobku,
coz jsou Cinnosti, pti kterych dochazi k fyzickému, chemickému nebo jinému opra-
covani. Za tyto ¢innosti je zakaznik ochoten zaplatit. Cinnosti neptidavajici hodno-
tu vyrobku jsou ty, které jsou potfebné pro vyrobu vyrobku, avsak jsou jen dopro-
vodné, neméni nijak stav vyrobku a zakaznik za né neni ochoten zaplatit. Tyto ¢asy
je potfebné eliminovat. Dale bude zminéno, co je brano jako prace a co jako prostoj
u kazdého procesu. Cilem je nejvétsi pomér zastoupeni prace a naopak prostoje je
zapotrebi nejlépe Uplné odstranit z vykonavanych ¢innosti.

5.9.1 Montaz

V ramci tohoto procesu jsou stanoveny ¢innosti, které byly sledovany a byl méren
jejich Cas. Témito ¢innostmi byla montaz, ostatni prace, piiprava, manipulace s ma-
teridlem a dily, kontrola, rozhovor, hledani a mimo pracovisté. U kazdé ¢innosti je
duilezité si definovat jeji zaCatek a konec, aby se délka Cinnosti métila vzdy stejné.
Také je dobré si definovat, co dana cinnost bude zahrnovat. U manipulace
s materidlem nebo s dily je to jasné, ale napriklad u ¢innosti ostatni prace je dobré
uvést detailnéjsi popis zahrnovanych Cinnosti.

e MontdZ zahrnuje predevsim sestaveni dilcti k sobé pomoci nastreleni nytli a
matic,

e ostatni prdce jsou drobné nepravidelné ¢innosti, které jsou obcas pfi praci za-
potiebi. MiiZe to byt napiiklad zvétSeni diry na nyt vrtackou, protoze dira byla
vypalena CNC laserem priliS mala, nebo rychlé prebrouseni nebo prepilovani,
kdyZ pracovnik ndhodné narazi na drobny nedostatek,
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e priprava predstavuje nachystani materialu na pracovisté na zacatku meéreni
procesu, piipravu naradi,

e manipulace s materidlem znamena jakykoliv pohyb s pouzivanym materialem,
jako jsou Sroubky, nyty, matice a podobné,

e manipulace s dily je pohyb s jakoukoli ¢asti vyrobku, kterd neni materialem, a
to napriklad manipulace s prepazkami, miizkami nebo zaviranim, které je po-
trebné k vyrobku primontovat,

e kontrola znamena jakékoliv prohlédnuti a zkontrolovani vyrobku o¢nim nebo
manualnim zpisobem po vykonani prace,

e hleddni ptedstavuje hledani vyrobkt, materialu, narad{ nebo lidi,

e mimo pracovisté zahrnuje veSkery cas, kdy nebyl sledovany pracovnik na
svém misté vykonu prace, a to napriklad odchod na toaletu, pro piti, pro mis-
tra a podobné.

Podle kontrolniho planu byl stanoven odhadovany ¢as montaze na 180 minut. Dle
méreni vsak byly zjistény jiné hodnoty. Celkova doba méreni trvala celych 83 mi-
nut, z nichZ jednotlivé Cinnosti a jejich doba trvani jsou uvedeny v tabulce ¢. 1.

Tab. 1 Nameérené Casy ¢innosti u montaze
CINNOST | DRUH DELKA TRVANI

Montaz T 00:39:36
Ostatni prace T 00:01:55
Piiprava - 00:02:47
Manipulace s materidlem - 00:31:38
Manipulace s dily - 00:01:07
Kontrola - 00:00:11
Rozhovor ! 00:04:35
Hledani ! 00:01:40
Mimo pracovisté ! 00:00:23
Celkovy Cas 01:23:52

ZDRO]J: Vlastni prace

Tyto hodnoty byly pfeneseny do grafu znazornéného na obrazku ¢. 16, ve kterém
lze 1épe poznat, které ¢innosti trvaly nejdéle. Z tohoto grafu i tabulky €. 1 lze vy-
Cist, Ze nejdéle pracovnikovi trvala montaz a manipulace s materidlem. Ostatni ¢in-
nosti nejsou zastoupeny v tak vyrazné délce jako zminéné dvé.
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=Montai

mQstatni prace

= Priprava

=Manipulace s materialem

mManipulace s dily
Kontrola

=Rozhovor

Hledani

Mimo prac ovisté

Obr. 16 Pomér Cast sledovanych ¢innosti u montaze
ZDRO]J: Vlastni prace

Pfi rozboru ¢asu procesu je dobré rozdélit si sledované ¢innosti na ¢innosti
pridavajici hodnotu a nepridavajici hodnotu vyrobku. Ty ptidavajici hodnotu vy-
robku jsou montaZ a ostatni prace, zatimco hodnotu vyrobku neptidava priprava,
manipulace s materidlem a s dily, kontrola, rozhovor, hledani a kdyZ je pracovnik
mimo pracovisté. Zastoupeni téchto ¢innosti znazornuje graf na obrazku ¢. 17.

= Cinnosti ptidavajici hodnotu

u Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obr. 17 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u montaze
ZDROJ: Vlastni prace

Z obrazku €. 17 a tabulky ¢. 2, ktera obsahuje hodnoty ¢asii ptidavajicich a ne-
pridavajicich hodnotu vyrobku, je patrné, Ze polovina ¢innosti béhem montaZe ne-
pridava vyrobku hodnotu, kterou by zakaznik ocenil. Tyto ¢asy by méli byt zkrace-
ny na minimum.
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Tab. 2 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u montaze

CINNOST DELKA TRVANI
Pridavajici hodnotu 00:41:31
Nepiidavajici hodnotu 00:42:21

ZDROJ: Vlastni prace

Pro celkovy prehled je znazornéno na obrazku €. 18, jaky pomér c¢innosti je u dél-
nika brano jako prace a co jako prostoj. Dle tabulky ¢. 3, ktera uvadi délku prace a
prostojd, a obrazku ¢. 18 je pouze 8 % z ¢innosti vykonavanych u montaZe brano
jako prostoj. Mezi téchto osm procent patii rozhovor, hledani a pracovnik mimo
své pracovisteé.

= Prace = Prostoj

Obr. 18 Prace a prostoj u montaze
ZDRO]J: Vlastni prace

Tab. 3 Prace a prostoj u montaze

CINNOST DELKA TRVANI
Prace 01:17:14
Prostoj 00:06:38

ZDROJ: Vlastni prace

Prostoje nijak neptidavaji nijak hodnotu vyrobku a jen zdrZuji pracovnika ve vy-
konu své prace. Hledani bylo pfi¢inou Spatné organizace vyroby, uspotradani po-
miicek na pracovisti a Spatné informovanosti pracovnikl. Hledani lze vylepsSit i
organizaci pracovisté, jeho presklddanim a oznacenim mist v regalu. Pracovnik by
mél mit prehled o vécech na svém pracovisti, a v pripadé, Ze by byl nahrazen jinym
pracovnikem, i ten by mél byt schopen veskeré potrebné véci bez problému najit.
Tento problém lze reSit metodou 5S. VétsSina rozhovort na dilné byva zaloZena na
radach ohledné vykonani nékteré prace nebo na informovani o tom, kde se néjaka
véc nachazi. Tento systém neni vhodny a mél by byt vyruSen za pomoci mistrii na
jednotlivych dilnach spravnym informovanim délnikd. Vzhledem k tomu, Ze délka
rozhovoru je vyznamna a ¢ini 4 minuty a 35 vtefin, mél by se vedouci vyroby vy-
razné zameérit na zlepseni informovanosti pracovnikd na dilnach, aby kazdy z nich
byl samostatny. Prostoj z diivodu pracovnika mimo pracovisté nebyl tak vyznam-
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nou polozkou v mérenych casech a trval pouze 23 vterin. Jednalo se ale opét o hle-
dani naradji, tudiz by pracovnik nemél byt mimo pracovisté viibec.

Dale by mély byt eliminovany cinnosti, které nepridavaji vyrobku Zadnou
hodnotu, ale jsou potrebné pro jeho vyrobeni. NejdelSi dobu trvala manipulace s
materialem, ktera je ale Casto potiebna pti vyrobnim procesu montaze a vétSinou
se moc eliminovat neda. Jedna se nejcastéji o manipulaci s nytky a maticemi, které
pracovnik vklada do vyrobku, ¢asto je pienasi a pro jejich maly rozmér se s nimi
tézko manipuluje. Tento ¢as Cinnosti se mize mirné zkratit praxi pracovnika a jeho
dobrou znalosti vyrobku a rychlym reagovanim na opakujici se ukony.

5.9.2 Svarovani podsestav

Svarovani podsestav bylo rozloZeno do ¢innosti, kde je montaz, svarovani, brouse-
ni, nytovani, rovnani, upinani, pripravné prace, manipulace, ¢isténi, mimo praco-
visté, hledani a kontrola a ofuk (viz tabulka ¢. 4).
e Montdzi je mysleno opét jednoduché upevnéni dilcti k sobé, nebo potiebné
provrtani, odjehleni nebo odstranéni defektu, ktery by pri svarovani prekaZzel,
e svarovdni je ¢innost, pri které dochazi k vytvoreni spoje mezi kovovymi ¢astmi
vyrobku. V tomto ptipadé dochazi ke svarovani metodou MIG (CO2). S touto
metodou je spojena ¢innost ocisteni, kdy je zapotiebi ocistit svar od cernoty a
odpadniho nanosu pridavného materialu po svarovani,
e pro vyrovnani a zahlazeni svari se provadi brouseni,
e nékdy byva zapotrebi, aby si svare¢ sam upravil vyrobek tak, jak potrebuje
pro vykon své prace, proto je nutné obcasné zanytovdni,
e krovndni plechii dochazi témér u kazdého procesu vyroby strojirenského ty-
pu. Plechy maji tendenci se v pribéhu vyroby kroutit a zohybat, tudiz i
v tomto procesu svarovani potfebuje pracovnik upravit vyrobek tak, aby ho
mohl spravné svatrit,
e krovnani patii i upinani vyrobku zadmecnickymi svorkami tak, aby si svarec
vyrobek zakotvil a nehnul se mu pri vytvareni svaru,
e pripravné prdce opét predstavuji nachystani materialu a naradi nebo pracovis-
té tak, aby mohl zacit pracovat,
e k manipulaci u svarovani dochazi, kdyz si svare¢ potiebuje vyrobek na stole
posunout, otoCit nebo ho na néj nandat nebo sundat,
e mimo pracovisté se délnik nachazel z dlivodu osobnich prestavky,
e opét nastala ¢innost hleddni, kdy pracovnik nemitize nalézt naradi nebo mate-
rial,
e kontrola a ofuk vyrobku vzduchem je zapotrebi z toho divodu, jelikoz svaro-
vani jako proces je naro¢né na ¢as a preciznost. Proto probiha ze strany svare-
Ce Castéjsi kontrola, a to presnéji kontrola svaru, a ofuk vyrobku od prachu.

Uvedena doba svatfovani podsestav v kontrolnim planu nebyv4, a to z toho dtivodu,
Ze vétSinou svarec svarujici Kasten jako celek, si svaruje sam i podsestavy, které
potom ihned vyuzije pro svareni celého vyrobku. Proto se uvadi v kontrolnim pla-
nu pouze jeden cas, a to ¢as celkovy, zahrnujici ¢as obou procesii svarovani. Pro
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pripad, kdy mu podsestavy svaruje nékdo jiny, bylo rozhodnuto, Ze se naméri
zvlast svarovani téchto podsestav a svarovani Kastenu jako celku.

Tab. 4 Naméiené ¢asy Cinnosti u svarovani podsestav
CINNOST | DRUH DELKA TRVANI

Montaz T 00:18:24
Svarovani T 01:12:03
BrouSeni T 00:13:26
Nytovani T 00:37:08
Rovnani T 00:06:24
Upinani - 00:03:47
Pripravné prace - 01:55:21
Manipulace - 00:07:51
Cistén{ - 00:02:23
Kontrola a ofuk - 00:13:44
Mimo pracovisté ! 00:02:00
Hledani ! 00:01:53
Nezjisténo 01:24:00
Celkovy Cas 06:18:24

ZDROJ: Vlastni prace

Cinnost nezjisténo je doba, kdy nemohly byt zachyceny pfesné vykonavané ¢innosti
béhem vyrobniho procesu. Bylo to z toho dlivodu, Ze se krizily ¢asy dvou procesi
na méreni, a to montaze se svarovanim podsestav. Tento cas, a to konkrétné
1 hodina a 24 minut, se zda byt dlouhou dobou. V poméru k celkové dobé trvani
procesu to je vSak mala ¢ast. Podstatné je mit vzidy celkovou dobu procesu. Tento
pridany cas, ktery nelze dale rozloZit na jednotlivé ¢innosti, je moZné rozloZit na
¢innosti pridavajici a nepridavajici hodnotu pro potreby stanoveni normy tak, Ze
tento Cas bude rozloZen v poméru c¢asii pridavajicich a nepridavajicich hodnotu,
jaky stanovil naméreny Cas rozclenény na jednotlivé ¢innosti (4 hodiny 54 minut).
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m MontaZz

M Svaiovani
Brougeni

m Nytovani

M Rovnani
Upinani
Pfipravné prédce
Manipulace s kusy
Cisténi

W Mimo pracovisté

m Hledani

W Kontrola a ofuk

Obr. 19 Pomér Cast sledovanych ¢innosti u svafovani podsestav
ZDROJ: Vlastni prace

U svarovani podsestav, jak uvadi obrazek ¢. 19, jsou nejvice zastoupeny pii-
pravné prace, které ale jsou pro svarovani nezbytné. Jedna se opét o chystani ma-
terialu, pripravu svarecky, helmy, naradi. BohuZel, tyto pripravné prace hodnotu
vyrobku nepridavaji a zdkaznik za né neni ochoten zaplatit. Je moZné vypozorovat,
Ze pripravné prace svareci trvaji i déle neZ samotné svarovani. Na dalSich pozicich
se nachazi svarovani, nytovani a montaZz. Tyto ¢innosti jsou v poradku, jelikoz pfri-
davaji hodnotu vyrobku.

Hodnotu vyrobku zvySuji v tomto procesu ¢innosti, jako je montaZz, svarovani,
nytovani, brouseni, rovnani. Cinnosti neptidavajici hodnotu jsou p¥ipravné prace,
upinani, manipulace, ¢iSténi, mimo pracovisté, hledani a kontrola, ofuk. Jak bylo jiZ
zminéno, pfipravné prace jsou zastoupeny v mnohem vétSim mnoZzstvi nez samot-
né svarovani. Tento pomér vyvazuje montdz a nytovani, proto vychazi pomér ¢in-
nosti 50:50, ktery je uveden na obrazku ¢. 20.
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= Cinnosti piidavajici hodnotu

= Cinnosti neptidavajici hodnotu

Obr. 20 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u svarovani
podsestav
ZDROJ: Vlastni prace

Tab. 5 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u svafovani podsestav bez ¢innosti
nezjisténo

CINNOST DELKA TRVANI
Ptidavajici hodnotu 02:27:25
Neptidavajici hodnotu 02:26:59

ZDROJ: Vlastni prace

Pfidany Cas, takzvana ¢innost nezjisténo, byl nasledné k témto dvéma castim prida-
vajicim a nepridavajicim hodnotu vyrobku pfic¢ten a rozdélen v poméru 50:50. Ca-
sy zastoupené v poméru jsou uvedeny v tabulce €. 5 a nasledné upraveny v tabulce
¢. 6.

Tab. 6 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u svatovani podsestav s ¢innosti
nezjisténo

CINNOST DELKA TRVANI
Ptidavajici hodnotu 03:09:25
Neptidavajici hodnotu 03:08:59

ZDROJ: Vlastni prace

K tomu, zda délnik pracuje, nebo ma prostoje, slouzi graf na obrazku ¢. 21. Na tom-
to obrazku lze hezky vidét, Ze pracovnik vyuzil témét celou dobu a pracoval. Jako
prace se povaZzuji vSechny Cinnosti, kromé hledani a doby, kdy byl pracovnik mimo
své pracovisté. Cas prace a prostojii je konkrétné zapsan v tabulce ¢. 7.
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1%

u Prace
u Prostoj
Obr. 21 Prace a prostoj u svarovani podsestav
ZDROJ: Vlastni prace
Tab. 7 Prace a prostoj u svarovani podsestav bez ¢innosti nezjisténo
CINNOST DELKA TRVANI
Prace 04:50:31
Prostoj 00:03:58

ZDROJ: Vlastni prace

Opét i vtomto pripadé je teba, aby byl pricten ¢as ¢innosti nezjisténo, avSak nyni
v poméru 99:1. Délka sledovanych ¢innosti vzhledem k celkové délce procesu staci
k tomu, aby mohl byt na zdkladé tohoto poméru prace a prostoje rozdélen i nesle-
dovany Cas. Tuto Upravu uvadi tabulka ¢. 8.

Tab. 8 Prace a prostoj u svarovani podsestav s ¢innosti nezjisténo

CINNOST DELKA TRVANI

Prace 06:13:31
Prostoj 00:04:58

ZDROJ: Vlastni prace

Jak bylo jiZ zminéno, u svarovani podsestav nebyl ¢as sledovan v kontrolnim planu,
proto nemitize byt porovnan s namérenym casem. Ale i tak je mozné provést rozbor
¢innosti, co by bylo moZné provést 1épe nebo za kratsi dobu. Do prostoje je zahr-
novano hledanf a mimo pracovisté. Hledani byva ¢asto zapiic¢inéno rozptjcovanim
naradi nebo Spatnou organizaci pracovnich pomiticek na pracovisti a v regalech.
Mimo pracovisté byl pracovnik z diivodu osobni pauzy. Pauza na osobni potieby se
objevuje vétsinou u procest, které trvaji spiSe nékolik hodin, nez u procesu trvaji-
cich priblizné do dvou hodin. BohuZel u takto specifickych procest, jako je svaro-
vani, se vyskytuji dlouhé ptripravné prace, které zahrnuji ¢asté upravovani a nasta-
vovani svarecky, materialu i pracovisté. Dalsi Cinnosti je také Casta kontrola vytvo-
fenych svara a ofuk vyrobku vzduchem, aby se ocistil. Tyto casy lze hiife reduko-
vat nez u procest jako je montaz nebo rovnani. U svafovani je potiebna casta

sV v

Uprava nastaveni svarecky, kterou nelze vynechat nebo zkratit, a svarec¢ si musi
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obcas sundat helmu, aby zkontroloval vytvorené svary. Tyto pripravné Casy s kon-
trolovanim vykonané prace jsou dilezitou soucasti procesu a nelze je okamzité a
zasadné zredukovat.

5.9.3 Svarovani celku

vaivys

tohoto vyrobku, co se ¢asu tyce. Také navazuje na svarovani podsestav, kdy se jed-
nak svaruji ¢asti na samotné hlavni konstrukci, ale také se privaruji hotové podse-
stavy.

U tohoto procesu se ¢as rozloZil na montaz, svarovani, brouseni, rovnani, upi-
nani, demontaz ptipravki, pripravné prace, manipulace s kusy, ¢isténi a uklid, mi-
mo pracovisté a rozhovor, hledani, kontrola a ofuk, manipulace s celym kusem,
manipulace s pripravky a priprava na svarovani. VétSina ¢innosti je obdobna jako u
svarovani podsestav, co se zde ale vyskytuje navic, je manipulace a demontdZ pri-
pravkii. Pripravek je pomocné naradi, které podpira vyrobek na pracovnim stole
tak, aby se neposouval nebo nehoupal. VétSinou tyto pripravky byvaji jen malé a
nékdy i vyuzitelné pro jiné vyrobky. Hodnoty z méreni jsou uvedeny v tabulce €. 9.

Tab. 9 Nameérené ¢asy ¢innosti u svarovani celku
CINNOST | DRUH DELKA TRVANI

Montaz T 01:01:27
Svarovani T 11:42:08
BrousSeni T 01:59:10
Rovnani T 00:39:22
Upinani - 01:12:01
Demontaz pripravki - 00:52:32
Pripravné prace - 01:55:27
Manipulace s kusy - 00:18:28
Kontrola a ofuk - 01:05:08
Manipulace cely kus - 00:09:50
Manipulace s ptipravky - 00:45:37
Priprava na svarovani - 00:54:33
Cisténi, uklid - 00:56:51
Mimo pracovisté, pauzy, rozhovor ! 03:01:43
Hledani ! 00:01:12
NezjiSténo 00:25:00
Celkovy Cas 27:00:29

ZDROJ: Vlastni prace

Cinnost nezjisténo je opét cas, kdy nebylo moZzné ucastnit se primo vyrobni ¢innos-
ti, ale je potrebny z hlediska uvedeni celkového Casu procesu. Jedna se o €as osobni
pauzy meéfitele. Opét v porovnani sdélkou casu rozebraného na cinnosti je



50 Vlastni prace

25 minut zanedbatelnym mnozstvim s ohledem na ovlivnéni sledovanych pomérd,
avsak je dulezité zahrnout je i do celkové doby méreni.

3% 1 Montai
u Svafovani
Brouseni
u Rovnani
11% u Upinani
Demontaz pripravka
Pripravné prace
Manipulace s kusy
Cisténi, aklid
m Mimo pracovi§té, pauzy, rozhovor
® Hledani

m Kontrola a ofuk, méreni

1%

m Manipulace cely kus

® Manipulace s pripravky

0 - - P
2% Pfiprava na svafovani

Obr. 22 Pomér Cast sledovanych ¢innosti u svarovani celku
ZDROJ: Vlastni prace

Jak uvadi obrazek €. 22, aZ teprve s opravdu vyznamnou délkou trvani procesu
se projevila délka svarovani oproti pomocnym c¢innostem. Dalsi, avSak méné vy-
razné dlouhou cinnosti je, kdyZ byl svare¢ mimo své pracovisté. Mimo své praco-
visté byl predevsim z dlivodli obédovych prestavek. Méreni svairovani probihalo
pres pracovni smény Ctyi dnli. BEhem této doby do méreni spadalo 5 ptilhodino-
vych pauz, které zkresluji pomér ¢innosti ¢innosti mimo pracovisté. Ve skute¢nosti
mimo pracovisté byl pouze z kratkodobych divoddi, jako je odpocinek doplnéni
pitného reZimu. Pripravné prace v takové délce nameéru jizZ nejsou tak vyznamnym
Casem.
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Cinnosti pfidavajici hodnotu

58% §
m Cinnosti nepridavajici
hodnotu
Obr. 23 Cinnosti ptidavajici a nepridavajici hodnotu vyrobku u svaiovani

celku
ZDROJ: Vlastni prace

Tab.10  Cinnosti pFidavajici a neptidavajici hodnotu vyrobku u svafovani celku bez ¢innosti ne-
zjisténo

CINNOST DELKA TRVANI
Pridavajici hodnotu 15:22:07
Nepiidavajici hodnotu 11:13:22

ZDROJ: Vlastni prace

U tohoto procesu Casoveé prevaZzuji Cinnosti pridavajici vyrobku hodnotu (viz obra-
zek ¢. 23), a témi jsou montaz, svarovani, brouseni a rovnani. Co se ostatnich ¢in-
nosti tyce, za ty zdkaznik neni ochoten zaplatit. Nejvétsi mérou jsou zde zastoupe-
ny pripravné prace a priprava na svarovani, upinani a kontrola. To je podobné jako
u svaiovani podsestav. Cinnost, kdy byl svafe¢ mimo pracovistg, je sice zastoupena
casem okolo tff hodin, ale jak bylo jiZ zminéno, zahrnuje tento ¢as i prestavky na
obéd, které se nezahrnuji do pracovniho fondu.

[ k témto pomériim casi, které jsou uvedeny v tabulce €. 10, je zapotiebi pri-
pocitat ¢as, kdy nemohl byt proveden rozbor ¢asu. Téchto 25 minut bude rozloZe-
no v poméru 58:42. Upravené ¢asy uvadi tabulka ¢. 11.

Tab.11  Cinnosti ptidavajici a nepfidavajici hodnotu vyrobku u svatovani celku s ¢innosti nezjis-
téno

CINNOST DELKA TRVANI
Pridavajici hodnotu 15:36:07
Nepridavajici hodnotu 11:24:22

ZDROJ: Vlastni prace

Pro to, aby se zjistilo, zda svarec¢ pracoval nebo délal ¢innosti, které se povazuji za
prostoj, byl zpracovan graf na obrazku ¢. 24.



52 Vlastni prace

= Prace

H Prostoj

Obr. 24 Prace a prostoj u svarovani celku
ZDRO]J: Vlastni prace

Do cinnosti, které se povazuji za prostoj, patii pouze hledani a doba, kdy byl
mimo své pracovisté. Opét zde plati, Ze graf zkresluje ¢as obédovych prestavek.

Tab.12  Prace a prostoj u svarovani celku bez ¢innosti nezjisténo

CINNOST DELKA TRVANI

Prace 23:32:34
Prostoj 03:02:55

ZDROJ: Vlastni prace

Zde je nutné, aby byl do poméru téchto dvou casti, které jsou uvedeny v tabulce
¢. 12, zahrnut i ¢as, kdy osoba provadéjici namér nemohla byt pfitomna na praco-
visti. Uprava je provedena v tabulce &. 13 podle poméru 89:11.

Tab. 13  Prace a prostoj u svarovani celku s ¢innosti nezjisténo

CINNOST DELKA TRVANI

Prace 23:54:34
Prostoj 03:05:55

ZDROJ: Vlastni prace

U svarovani celého Kastenu je potreba podkladat si vyrobek prisluSnymi montaz-
nimi pripravky a také upinat vyrobek tak, aby se mohl svatit rovné a plechy nebyly
pokroucené. Tyto cinnosti trvaji pracovnikovi spoustu casu, ktery by mohl byt
efektivnéji vyuzit pro nékteré jiné cinnosti, které opracovavaji vyrobek fyzicky,
chemicky nebo jinym zplisobem. Je také problém, Ze délnici pouzivaji spoustu
drobnych, jimi vyrobenych, piipravk, které riizné podkladaji pod vyrobek. DalSim
problémem je, Ze pouZzivaji manudlni zdmecnické svorky na ptichyceni vyrobku,
kterych je spousta a béhem svatovani je potrebuji neustdle posunovat tak, aby
svorka stlacela to misto, které potiebuje svarec pravé privarit. Tento problém se
fesi u jinych, méné clenitych, vyrobkl napiiklad typizovanym piipravkem, piimo
vyrobenym na dany vyrobek tak, aby se vyrobek do néj jen uchytil a stlacel na po-
trebnych pozicich. Toto feSeni je vSak podstatné nakladnéjsi a vyplatilo by se az
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v pripadé, Ze by podnik mél v planu do budoucna dlouhodobé spolupracovat na
vyrobé Kastenu a mél by v planu vyrabét veliké mnoZstvi téchto vyrobki. Kasten je
Clenity vyrobek a ma spoustu ohybt, tudiZ by se na néj takovyto specialni ptipra-
vek, ktery by usnadnil svarovani a tim i zkratil pripravné Casy a €asy na upinani
svorkami, Spatné vyrabél a mozna by i celkova aplikace pripravku na vyrobek byla

vvvvvv

Jak bylo jiz uvedeno, v kontrolnim pldnu nebyva zvlast uveden cas na svato-
vani podsestav a celku. Nyni je vSak znamo, Ze dohromady celkovy cas svarovani
za oba procesy podle méreni trval okolo 33 hodin a 18 minut, coZ odpovida pri-
blizné 1998 minutam. Podle prvotnich kontrolnich plani byl ¢as uvadén okolo
2 220 minut. Je pravdépodobné, Ze od doby, kdy se €as zaznamenaval pouze do
kontrolnich pland, do doby, kdy byl proveden namér, doslo ke zlepsSeni rychlosti a
lepsi znalosti vyrobku pracovnikem, ¢imZ usetril ¢as. Také bylo ¢astym tkazem, Ze
kdyz byl pracovnik méren primo na pracovisti a tim padem byl pod né¢im dozo-
rem, pracoval o néco rychleji, neZ obvykle. Také se stava, Ze do kontrolnich plani
nékter{ pracovnici uvadéji zaokrouhleny cas.

5.9.4 Rovnani

U procesu rovnani byly stanoveny cinnosti, jako montaZz, odjehleni, pilovani, rov-
nani, vychystani a priprava, manipulace, dklid a hledani. Ukazka prace délnika pri
rovnani je uvedena v priloze D.

e MontdZ obsahuje proces nytovani matic a nyti pistolemi,

e odjehlenti je takzvané obrouSeni ostrych hran plechu na vyrobku pomoci ruc-

niho odjehlovace,

e pilovdni predstavuje opilovani ostrych hran ru¢nim pilnikem,
rovndni je jakékoliv ohnuti plechu tak, aby 1épe pasoval a byl natvarovan tak,
jak ma. Toto rovnani muize byt pouze rukou, ale i pomoci kladivka a pripravkii,
vychystdni a priprava predstavuje chystani naradi a materialu,
manipulace je jakykoliv pohyb s vyrobkem, a to posun nebo otoceni,
uklid znamena poklizeni pracovisté, odklizeni materialu a naradi do regalu,
hleddni je jakékoliv hledani, materialu a naradi.

V kontrolnim planu byla uvedena doba vyrovnani s délkou 60 minut. Dle méreni
proces vyrovnani Kastenu trva 23 minut a jednotlivé €innosti s délkou trvani jsou
uvedeny v tabulce €. 14.
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Tab.14  Nameérené casy Cinnosti u rovnani

CINNOST DRUH CINNOST
Montaz T 00:06:34
Odjehleni T 00:01:54
Pilovani T 00:02:50
Rovnani T 00:03:16
Vychystani a piiprava - 00:06:54
Manipulace - 00:01:00
Uklid - 00:00:28
Hledani ! 00:00:32
Celkovy Cas 00:23:28

ZDROJ: Vlastni prace

Pro lepsi prehled, jak dlouho ktery ¢as trval, jsou pireneseny jednotlivé ¢innosti do
grafu na obrazku ¢. 25. BohuZel, jak lze z tohoto obrazku vycist, u tohoto procesu
nejdéle trva pracovnikovi vychystani materialu a naradi a jeho priprava na praci.
Jako druha ma nejvétsi zastoupeni montaz, a to nytovani matic a nytli. AZ teprve
treti nejdelsi ¢as je rovnani plechii na vyrobku.

Obr. 25

2%
2%\

4% = Montai = Odjehleni

= Pilovani = Rovnani

mVychystani, piiprava Manipulace

Uklid Hiledani

Pomér cast sledovanych ¢innosti u rovnani

ZDROJ: Vlastni prace

Co se tyce ¢asu vyuzitého pro pridani hodnoty vyrobku, tak je tento ¢as podle
obrazku ¢. 26 zastoupen v nadpolovicni vétSiné, coZ neni Spatné. Mezi tyto ¢innosti
patii montaz, pilovani, odjehleni a rovnani. Tento procentudlni pomér narusuje
predevsim dlouha doba ¢asu pro vychystavandi.
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= Cinnosti pridavajici hodnotu

n Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obr. 26 Cinnosti ptidavajici a nepfidavajici hodnotu vyrobku u rovnani
ZDRO]J: Vlastni prace
Casové vyjadieni ¢innosti pridavajicich a neptidavajicich hodnotu vyrobku je
vyjadieno v tabulce €. 15.

Tab.15  Cinnosti pFidavajici a nepfidavajici hodnotu vyrobku u rovnani

CINNOST DELKA TRVANI
Ptidavajici hodnotu 00:14:34
Nepiidavajici hodnotu 00:08:54

ZDROJ: Vlastni prace

Jako prace se pocitd montaZz, odjehleni, pilovani, rovnani, aklid, vychystani a mani-
pulace. Na obrazku ¢. 27 lze vidét, Ze pracovnik témér cely ¢as pracuje, kromé pou-
hych 2 %, kdy se vénuje hledani naradi. Konkrétni hodnoty ¢ast prostoji a prace
uvadi tabulka ¢. 16.

2%

® Prace

® Prostoj

Obr. 27 Prace a prostoj u rovnani
ZDROJ: Vlastni prace
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Tab.16  Prace a prostoj u rovnani

CINNOST DELKA TRVANI

Prace 00:22:56
Prostoj 00:00:32

ZDROJ: Vlastni prace

Celkové na tomto procesu v porovnani ¢asli z kontrolniho planu a skute¢ného na-
méreného Casu bylo uSetfeno 37 minut. To Ize vysvétlit tim, Ze normalné byva pra-
covnik zaméren na vice praci naraz, a jelikoZ je vedouci dilny, ¢asto radi ostatnim
pracovnikiim na dilndch a pomaha jim i s jinymi projekty. Tim padem stravi béhem
rovnani jesté spoustu dalSiho ¢asu jinymi aktivitami, které vSak nepatii do vyroby
tohoto vyrobku, ale presto tento celkovy cas zapisuje pracovnik do kontrolniho
planu. Nyni byl zaméren pouze na konkrétni innosti potfebné k vyrobé Kastenu a
tim byl ¢as vyrazné kratsi.

Co se tyce prostoje, hledani bylo zastoupeno pouze v kratkém case, ale i tak by
bylo vhodné jej odstranit, a to nejlépe organizaci materialu a nastrojl na pracovis-
ti. Vhodné by bylo i oznaceni mist, kam by se véci pravidelné ukladaly a nemusely
by se hledat.

Velkym problémem u tohoto procesu je délka pripravy a vychystani materialu
a naradi. Tyto dlouhé casy jsou zapricinény ¢astymi pifesuny pracovnika pro mate-
rial a vymeénu naradi v regalech, které nejsou primo v misté vykonu prace. Pracov-
nik musi casto vykonavat cestu vzdalenou okolo deseti krokl tam i zpét. Dale po-
tfebuje ¢asto ménit nastroje, a to pro nytovani, rovnani, pilovani nebo odjehleni.
Tyto ¢asy by bylo mozné zkratit umisténim nastrojii a materialu v misté vykonu
prace pracovnika, avSak z divodu malého prostoru a poctu kusti naradi to neni
realné mozné a je nutné chodit pro véci do regal umisténych spiSe na pracovistich
jinych délnikl. ZvysSeni rychlosti presuntii pracovnika by zkratilo ¢asy mnohem vy-
raznéji nez reorganizace umisténi nastroji, avSak méteni je provadéno za bézZného
pracovniho tempa délnika a umélé navysSeni rychlosti chlize neni pripustné. Délnik
je vys$siho véku a v tomto pripadé se nejedna o nizké tempo z dlivodu marnéni ca-
su. Manipulace probihala v normalni vysi, pracovnik nemanipuloval s vyrobkem
nadbytecné ani chaoticky.
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5.9.5 Tmeleni

Tmeleni je jako proces narocnéjsi a je u néj vyZadovano dodrzovani jistého pra-
covniho postupu. Z tohoto diivodu bylo nutné vyclenit vice sledovanych c¢innosti
pri méreni Casu prace. Témito ¢innostmi je rucni dprava tmelu a montaz, ocisténi,
brouseni a aktivace, zavérecna kontrola a dotmeleni. Dale natér Cernym lakem,
tmeleni, pripravné prace, manipulace naradi a pripravky, kontrola, uklid, hledani,
pauza a rozhovor. Ukazka prace pri tmelenti je zobrazena v priloze E.

e Rucni uprava tmelu znamena otreni prebyte¢ného tmelu prsty nebo stérkou
na tmel,

e ocisténi, brouseni a aktivace souvisi s presnymi postupy pri tmeleni, kdy se
mista, kde se bude aplikovat tmel, musi ocistit odmastovaci latkou, obrousit
scotch-britem pro lepsi prilnavost, odsat necistoty a takzvané aktivovat speci-
alnim roztokem,

e zdvérelnd kontrola a dotmeleni zahrnuje vizualni kontrolu zatmelenych mist,
celkovou kontrolu vyrobku a dotmeleni Spatné zhotovenych c¢asti,

e ndter ¢ernym lakem opét souvisi s dodrzenim postupti a je zapotiebi mista,

kde se bude aplikovat tmel, zatrit specialnim ¢ernym lakem,

tmelenti je jakakoliv aplikace tmelu na vyrobku,

pripravné prdce opét predstavuji nachystani nastrojli, materialu a latek,

manipulace je jakykoliv pohyb, pfesun, posunuti s naradim a pripravky,

kontrola, tiklid, hleddni znamenaji piekontrolovani vykonané prace, uklizeni

pracovisté, pouzivaného naradi a materialu a hledani opét nastroji nebo ma-

terialu,

e pauza miZe byt jak pauza na napiti, chvilka odpocinku od dlouhého soustie-
dénfi pri praci nebo pauza z hygienickych diivodli a pauza na obéd.

e rozhovor je konzultaci s délniky, ktefi se také podileji na vyrobé Kastenu,
avs$ak kazdy ptlisobi v jiném procesu vyroby.

Podle kontrolniho planu praci vykonavali dva délnici jednu osmihodinovou sménu,
coZ dohromady predstavuje dobu 960 minut. Pfi méreni stejny proces vykonaval
jeden ¢lovék a to po dobu 454 minut. Jednotlivé Cinnosti s délkou jejich trvani jsou
zapsany v tabulce ¢. 17.
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Tab.17  Nameérené casy ¢innosti u tmeleni

CINNOST DRUH DELKA TRVANI
Rucni uprava tmelu a montaz T 02:21:53
Cisténi, brouseni, aktivace T 01:18:30
Zaveérecna kontrola, dotmeleni ) 00:41:03
Cerny lak 1 00:47:17
Tmeleni T 01:08:21
Pripravné prace - 00:24:21
Manipulace naradi - 00:00:31
Manipulace pripravky - 00:00:34
Méreni a kontrola - 00:04:58
Uklid - 00:06:53
Hledani d 00:01:33
Pauzy ! 00:36:20
Rozhovor l 00:01:59
Celkovy Cas 07:34:13

ZDROJ: Vlastni prace

Z tabulky ¢. 17 je jasné, Ze nejvice Casu zabrala ru¢ni Uiprava tmelu a montaZz ma-
lych patek. Opét je zde pridan graf jednotlivych Cinnosti na obrazku €. 28. Tento
graf jasné uvadi, Ze nejdéle trvaly ¢innosti jako je, ru¢ni dprava tmelu, Cisténi Kas-

tenu, obrousSeni a natfeni povrchu aktivatorem a tmeleni pistoli.
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® Ruéni dprava tmelu a montaz m CiZténi, brougeni, aktivace
w Tmeleni m Cerny lak
W Zavérefna kontrola a dotmeleni Pauzy
1 Pfipravné prace Uklid
Méfeni a kontrola M Rozhovor
u Hledani B Manipulace pripravky

B Manipulace nafadi

Obr. 28 Pomér Casti sledovanych ¢innosti u tmeleni
ZDROJ: Vlastni prace

[ na obrazku €. 29 Ize vidét, Ze Cinnosti pridavajici hodnotu vyrobku byly za-
stoupeny v procesu ve velkém podilu. Pouhych 17 % casu bylo vénovano ¢innos-
tem, které hodnotu neptidavaji a mezi ty patii hledani naradi, pauzy, rozhovor,
manipulace, méfeni a kontroly, pi¥ipravné prace a tklid. Cinnosti, za které je zakaz-
nik ochoten zaplatit, byly zastoupeny 83 %, které tvorily tmeleni, ru¢ni uprava
tmelu, zavérecna kontrola a dotmeleni, ¢iSténi, brouseni, aktivace a natér cernym
lakem.
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= Cinnosti pridavajici hodnotu

m Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obr. 29 Cinnosti ptidavajici a nepfidavajici hodnotu vyrobku u tmelenf
ZDRO]J: Vlastni prace
Konkrétni vyjadreni Casl pridavajicich a nepridavajicich hodnotu vyrobku je
zapsano v tabulce ¢. 18.

Tab.18  Cinnosti pFidavajici a neptidavajici hodnotu vyrobku u tmeleni

CINNOST DELKA TRVANI
Pridavajici hodnotu 06:17:04
Nepiidavajici hodnotu 00:40:49

ZDROJ: Vlastni prace

uPrace

mProstoj

Obr. 30 Prace a prostoj u tmeleni
ZDROJ: Vlastni prace

Diky grafu na obrazku ¢. 30 je ovéreno, Ze pracovnik opravdu pracoval po vét-
Sinu casu. Zbylych 9 % tvori Casy hledani naradi, rozhovoru a predevSim pauzy.
Konkrétni vyjadieni ¢ast prace a prostoju je uvedeno v tabulce ¢. 19.
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Tab.19  Prace a prostoj u tmeleni

CINNOST DELKA TRVANI

Prace 00:22:56
Prostoj 00:00:32

ZDROJ: Vlastni prace

NejvétsSim problémem u procesu tmeleni se zda byt prostoj ve formé pauzy. Je vSak
nutné dodat, Ze se jedna o pauzu obédovou, ktera trva 30 minut. Tudiz ve skutec-
nosti prostoje Cinili 9 minut a 52 vterin z celych 7 hodin a 34 minut. Tento podil je
prozatim zanedbatelnym problémem pro podnik, avSak je dobré jej eliminovat.
Hledani je vhodné eliminovat opét lepsi organizaci nastrojii a materialu na praco-
visti a oznaCenim regall. Kratké rozhovory byvaji ¢astym problémem vyskytujici
se pravé u vedoucich dilen, ktefi maji na starost organizaci prace na dilné.

Piipravné prace, které jsou nejvice zastoupeny u c¢innosti, které nepridavaji
hodnotu, jsou velkym problémem predevSim na pracovisti tmeliciho dseku. Pri
tmeleni je dllezité dodrzovat jisty postup, ktery obsahuje Casté stridani nastroji a
materiald, které zdrzuji. Mezi pripravné prace také patii vyména naplné do tmelici
pistole, kde pro tuto napli musi pracovnik dojit do regalu pomérné vzdaleného od
jakéhokoliv pracovisté na dilné. Velka vzdalenost a komplikovany prichod mezi
dilny a regal by v blizkosti jeho pracovisté zavazel. Tento problém by bylo moZné
vyresit napriklad nachystanim potifebného poctu naplni tmelu ihned na zacatku
zahajeni procesu, aby se pracovnik nemusel vracet do vzdaleného regalu. Bohuzel,
nachystat si vSechny nastroje a materialy vSak nejde, protoZe pracovnik nema né-
jaké vétsi odkladaci misto, kde by si mohl véci polozit pobliZ sebe. Vyresit tento
problém by mozna bylo nejvhodnéjsi pomoci malych posuvnych voziki, na které
by si mohli pracovnici odkladat nastroje a material a nemuseli se tak vracet do re-
gall. Tyto posuvné voziky by nemusely tolik zavazet, jako statické regaly nebo sto-
ly.

U Casu poti‘ebného pro proces tmeleni je diileZité nezapomenout na technolo-
gicky cas, ktery je nutny pro vytvrzeni tmelu. Hotovy dotmeleny Kasten by mél
24 hodin vytvrzovat na diln€, nez se miiZe zabalit.

Avsak hlavnim zjisténim u tohoto procesu je rozdil mezi hodnotou ¢asu v kon-
trolnim planu a skute¢nym mérenim. V ramci néj se podarilo vyradit jednu osobu,
ktera by byla potfebna pro vyrobu. Toto zjiSténi usSetii podniku ndklady na jednu
pracujici osobu. K tomuto zjisténi by nedoslo, pokud by nebyli pracovnici ptfinuceni
pracovat pod dohledem. Doposud totiZ v podniku bylo zvykem Setfit si praci nebo
zbytecné spolupracovat s jinym pracovnikem na urcitém vyrobnim procesu. Toto
samoziejmé pro podnik neni ani zdaleka rentabilni a teprve po nahlédnuti na vy-
kon pracovniki doslo k velkému zlepseni.
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5.10 Navrh ¢asovych norem

Navrh ¢asovych norem pro jednotlivé procesy byl konzultovan s pracovnici, ktera
se zabyva vyrobnimi procesy, kontrolnimi plany a navrhy technologickych postu-
pl, a s vedoucim vyroby. Dohodlo se, Ze u kazdého procesu se stanovi Cisty ¢as vy-
roby, a to pouze cas ¢innosti, které vyrobku prinasi hodnotu a zadkaznik je za tento
Cas ochotny zaplatit. Tento ¢as nezahrnuje Zadné manipulace ani pripravné casy
nebo rozhovory. Tyto pridavné ¢asy se stanovi pomoci prirazky.

Tato prirazka presnéji obsahuje ¢innosti, jako jsou pripravné ¢innosti pro na-
chystani pracovisté, nastroji a materialdi, uklid, osobni prestavky na piti, hygienic-
ké prestavky a prestavky z dlivodu narocnosti prace. Také zahrnuje €as na studium
vykresové dokumentace k vyrobku a rozhovor s mistrem nebo s jinou osobou, po-
kud se rozhovor tyka prace na vyrobku. Do prirazky spada také ¢as na manipulaci
s vyrobkem a kontrolu vlastni vykonané prace.

Vedenim byla tato prirazka stanovena plo$né pro vSechny procesy stejna, a to
ve vys$i 12 %. Obvykle se voli vySe prirdzky mezi hodnotami 9 % az 15 %. Deviti-
procentni prirazka se vyuziva predevsim u témét bezchybného a plynulého provo-
zu, jako je pasova vyroba. Patnactiprocentni prirdzka je uZ pomérné vysoka. I kdyz
se to nezd3, 12 % je v celku dlouhy casovy usek z pracovni smény. Pro ukazku je
mozné uvést, Ze 12 % z osmihodinové smény, je cca 58 minut. Téchto 58 minut
jako prirazka by mélo stacit pracovnikovi na ptripravné ¢innosti, manipulace a pau-
zZy.

Diilezité je poukazat na to, Ze podnik pri stanovovani ¢asovych norem nesmi
spoléhat na plné vyuZiti pracovniho fondu normované osoby. Tim je moZné fici, Ze
je dobré prvotné stanovit ¢as potiebny k odvedeni prace v ramci procesu o néco
nizsi, a teprve poté ho podle potreby navySovat. BéZné se nestava, Ze by pracovnik
dobrovolné zvysil pracovni tempo, aby mohla byt ¢asova norma zkracena. Vétsi-
nou se podnik setkava s pranim pracovnikii o potiebné prodlouzeni ¢asu. Proto se
miuZe rozptyl mezi dvanacti a patnacti procenty prirazky prozatim brat jako rezer-
va.

Nyni se konkrétné stanovi casové normy pro jednotlivé procesy u vyroby Kas-
ten Geschweisst CD Jet (viz tabulka ¢. 20).
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Tab.20  Navrhy norem pro jednotlivé procesy

Montaz 42 minut 5 minut 47 minut
Svarovani podsestav 189 minut 23 minut 212 minut
Svarovani celku 936 minut 112 minut 1 048 minut
Rovnani 14 minut 2 minuty 16 minut
Tmeleni 377 minut 45 minut 422 minut
Celkovy Cas - - 1 745 minut

ZDROJ: Vlastni prace

Podle navrZené normy by se méla vyroba Kastenu vejit do ¢asu 1 745 minut, coz je
v prepoctu necelych 29 hodin. Navrzenou normu bude vhodné porovnat s redlnym
mérenim procest. Toto porovnani hodnot je uvedeno v tabulce ¢. 21.

Tab.21  Porovnani hodnot mérenych ¢asti a navrhi ¢asovych norem

Montaz 83 minut 47 minut 36 minut
Svarovani podsestav 378 minut 212 minut 166 minut
Svarovani celku 1 620 minut 1 048 minut 572 minut
Rovnani 23 minut 16 minut 7 minut
Tmeleni 454 minut 422 minut 32 minut
Celkovy cas 2 558 minut 1 745 minut 813 minut

ZDROJ: Vlastni prace

Jak bylo jiZz vyse zminéno, navrhovana norma by méla byt ze zac¢atku nizsi nez po-
tiebny Cas, a to z toho divodu, Ze pracovnikiim je lepsi ¢as postupné pridavat, po-
kud je ho potteba, nez jej ubirat. Toto pravidlo se v porovnani ¢asti potvrdilo. Niz-
$imi Casy jsou také délnici vice motivovani k vyssi rychlosti pri vykonavani procesi
a budou se prvotné snazit casové vejit do nastavené normy.

Po takto sestavenych navrzich norem je dobré si ovérit, zda néktery proces
neni natolik specificky, Ze by bylo zapotirebi stanovit casovou normu jinym zpiiso-
bem z diivodu velkého rozdilu mezi redlné mérenym ¢asem a navrhovanou nor-
mou. KdyZ se objevi tento velky rozdil, zfejmé pracovnik nebude schopny tuto
normu dodrzet, protoZe mu bude chybét cas, ktery neni v normé zapocitan. Mezi
takovéto pripady spada v tomto pripadé svarovani podsestav, celku a tmeleni. Pro-
to bylo zjisténo, které ¢innosti nejsou zahrnovany do ¢asové normy, a tudiz se vy-
skytuji jako Cinnosti nepridavajici hodnotu vyrobku a jsou zastoupeny nejdelSim
Casem. U procesu svarovani podsestav jsou takovouto cinnosti pripravné prace,
které trvaji svareci témeér dvé hodiny. Jak bylo jiZ zminéno u rozboru ¢innosti sva-
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rovani podsestav, tyto pripravné prace zahrnuji nachystani naradi, materialu, pri-
pravu pracovisté nebo svarecky. Svarovani jako takové je pomérné dost sloZity a
specificky proces, ktery je ndro¢ny na presnost. K témto piipravnym castim se také
vaZze Cas na kontrolu pravé dodélaného svaru a ofuk vyrobku vzduchem. Pracovnik
tyto kontroly provadét musi, aby si byl jist, zda odvedl dobrou praci. Kontrola u
svafovani je naro¢néjsi casové z toho diivodu, Ze svarec si musi odklopit svatovaci
helmu a podivat se. Toto nasazovani a sundavani helmy zabere cas, ktery se pri
bézné kontrole, jako napriklad u montaze nebo tmeleni, nevyskytuje.

V pripadé svarovani celého vyrobku opét dochazi ke zkresleni a je vhodné za-
pocitat nékteré ¢innosti do casové normy. Mezi tyto Casy se opét radi ty, které sice
vyrobku nepridavaji hodnotu, ale jsou nedilnou soucasti vyroby. Mezi né se
v nejvyznamnéjsi mire radi opét pripravné prace, priprava na svarovani a kontrola
a ofuk. K témto Castim by bylo vhodné pripocist i potfebny ¢as pro nasazeni a de-
montaz svorek, kterymi si vyrobek potiebuje svarec¢ prichytit, aby se nezkroutil. S
ohledem na specifi¢nost procesu je zapotiebi pripocist i ¢as na manipulaci a de-
montaz pripravki, bez kterych by pracovnik vyrobek spravné nesvaril.

U tmeleni se rozdil mezi méfenym Casem a navrhovanou normou nezda byt
tak velikym, avsak z diivodu slozZitosti a specificnosti procesu bylo rozhodnuto pfri-
dat do normovaného Casu i pripravny cas, ktery je pro tmelice potiebny z diivodu
piesné stanoveného postupu tmeleni a musi jej dodrzovat. Jak bylo receno, pro
tmeleni je stanoveny a presné dany tmelici postup, ktery obsahuje velké mnozstvi
jednotlivych Cinnosti s riznymi latkami, pripravky a nastroji, které vSak nelze nijak
vyloucit z vyrobniho procesu.

Proto, aby byly ¢asové normy realnéjsi pro ucely podniku a také splnitelné a
nezkreslené pro potreby pracovnikii vykonavajicich ¢innost, bylo rozhodnuto tyto
Casy pripocist do ¢asovych norem. Tato Uiprava je uvedena v tabulce €. 22.

Tab. 22  Navrh ¢asovych norem u specifickych procesi vyroby

Svarovani podsestav 212 minut 355 minut
Svarovani celku 1 048 minut 1499 minut
Tmeleni 422 minut 449 minut

ZDRO]J: Vlastni prace

Takto stanové normy by mély 1épe korespondovat s redlné namérenymi ¢asy, mély
by byt snaze splnitelné s ohledem na to, Ze podnik nedokazZe ihned optimalizovat
vyrobu na maximum a tim pripravit takové prostiedi pro pracovniky, kde by nalé-
zali ty nejleps$i pristroje, pripravky a méli nejoptimalnéji zorganizované pracovni
prostredi i vyrobu jako celek s doprovazejicimi informacemi.
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5.11 Porovnani ¢asu s vyvojem sledovani vykonané prace

To, zda mélo néjaky vliv sledovani casti jednotlivych procesti a vytvareni norem, je
moZzné porovnat nyni, a to za pomoci vyuziti priibéZnych kontrolnich plant pouzi-
vanych béhem doby vyroby Kastenu. Také je zapotiebi zhodnotit, zda pracovnici
byli schopni vejit se casové do stanovenych norem, a pokud ne, z jakého diivodu.

5.11.1 Casy z prvotnich kontrolnich plani s ¢asy z méreni

JiZ po kratké dobé po zavedeni kontrolnich plant bylo znat, Ze pracovnici maji
nutkani pracovat efektivnéji a vyuzivat 1épe pracovni dobu. Na prvnich zaznamech
byly zachyceny pouze hrubé odhady trvani jednotlivych procest, vZdy zaokrouhle-
né nejcastéji na celé hodiny. Po nékolika tydnech bylo znat, Ze se na zaznamenava-
ni ¢asi lidé divaji poctivéji, casy zaznamenavali presnéji a najednou se zacaly zkra-
covat. Nyni je vhodné porovnat ¢asy zaznamenané v prvotnich kontrolnich planech
s casem, kdy byl provadén namér u jednotlivych pracovniki (viz tabulka ¢. 23).

Tab.23  Porovnani ¢asi z prvotnich kontrolnich plant a ¢asu podle naméru

Montaz 180 minut 83 minut 97 minut (54 %)
Svarovani 2 220 minut 1 998 minut 222 minut (10 %)
Rovnani 60 minut 23 minut 37 minut (62 %)
Tmeleni 960 minut 454 minut 506 minut (53 %)

ZDROJ: Vlastni prace

Proces svarovani se sklada z procesi svarovani celku a podsestav. Pro porovnani
musi byt tyto casy slouceny, jelikoZ v kontrolnim planu nebyvaji uvadény oddéle-
né.

Pouhym méfrenim pracovnich vykonl bez jakékoliv optimalizace pracovist
nebo informaci doslo k velkému dbytku ¢asu. Tento ¢as byl s ohledem pro potifebu
vyroby Kastenu zbyte¢ny a byl zplisoben nizkou kontrolou nad pracovniky a vol-
néjSim pracovnim tempem. AZ kdyZ je pracovnik pri své praci monitorovan, zvysu-
je sviij vykon a déla mensi pocet zbytecnych Cinnosti, které se berou jako prostoj. U
tmeleni doslo k nejvyraznéjSimu ubytku c¢asu, a to z toho divodu, Ze ptivodni dva
pracovnici, ktefi se podileli na vyrobé Kastenu, odmitli byt sledovani, a z toho di-
vodu tento vyrobni proces pirevzal jiny pracovnik, a to vedouci dilny, ktery na vy-
robku v minulosti jizZ pracoval. Pro to, aby bylo mozné dokazat, Ze pouhym namé-
fenim délky prace doslo k usetreni finan¢nich nakladd, je nutné zjistit, jaké jsou
primérné mzdové naklady na pracovnika jednotlivych procesi. Tyto naklady uva-
di tabulka ¢. 24.




66

Tab.24  Mzdové naklady na jednoho zaméstnance u jednotlivych vyrobnich procest

Montaznik 110 K¢/hod 1,8 K¢/min
Svarec 140 K¢/hod 2,3 K¢/min
Tmelic¢ 110 K¢/hod 1,8 K¢/min

ZDROJ: Interni dokumenty podniku

Vlastni prace

Nyni lze snadno vyjadrit casovy rozdil mezi ¢asy z prvotnich kontrolnich plant a
mérenym Casem ve finan¢nich nakladech, coZ uvadi tabulka ¢. 25.

Tab. 25  USetfené mzdové naklady na 1 kusu vyrobku pti pracovani stejnym tempem jako pfti

provadéni naméru

Montaz 1,8 K¢/min 97 minut 174,6 K¢
Svarovani 2,3 K¢/min 222 minut 510,6 K¢
Rovnani 1,8 K¢/min 37 minut 66,6 K¢
Tmeleni 1,8 K¢/min 506 minut 910,8 K¢
Celkem - 862 minut 1662,6 K¢

ZDROJ: Vlastni prace

Pouze tim, Ze pracovnici byli pod dohledem, dokazali zkratit ¢as potrebny pro vy-
robu o 862 minut, coz predstavuje 25 % uSetreného Casu oproti Casu pred ndmeéry.
Tento ¢as ma pro podnik hodnotu 1 662,6 K¢ vyjadienych pomoci mzdovych na-
kladli na zaméstnance. UZ jen tim, kdyby se délnici drzeli téchto casti od naméreni
prace a s témito Casy by pokracovali ve vyrobé naslednych 30 kust, které byly na-
planovany az do 21. 3. 2016, bylo by uSetfeno na mzdovych nakladech 49 878 K¢.

5.11.2 Casy z prvotnich KP oproti normam véetné pridanych ¢asi u
specifickych procesi

Posun od naméreného ¢asu ke stanovenym c¢asovym normam upravenych o po-
tirebné Casy u specifickych procesi, je pro moznosti podniku realnym cilem. Takto
nastavené normy lépe koresponduji s aktualnimi moznostmi a podminkami podni-
ku.

Je vhodné porovnat, zda jsou pracovnici podle poslednich kontrolnich plant
schopni stihat nastavenou ¢asovou normu, a pokud ne, z jakych divodi. Tato data
jsou uvedena v tabulce ¢. 26. Jeden zposlednich kontrolnich plani je uveden
v priloze F.
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Tab. 26  Schopnost pracovniki zvladat upravené casové normy

Montaz 60 minut 47 minut NE
Svarovani 2 100 minut 1 854 minut NE
Rovnani 10 minut 16 minut ANO
Tmeleni 460 minut 449 minut NE

ZDROJ: Vlastni prace

Jako prvni proces je montdZ, ktera je v kontrolnim planu rozdélena do dvou kolo-
nek, a to z toho dlivodu, Ze jednu ¢ast déla jeden pracovnik, a druhou c¢ast déla
druhy. Pfi provadéni naméru byly tyto dvé montaze shrnuty dohromady, jelikoz
byla montaz obou casti provadéna jednim pracovnikem. K tomu, aby bylo dosah-
nuto ¢asu upravené normy, chybi 13 minut. NedosaZeni norem je mozné vysvétlit
tim, Ze jak pracovnici museli vykonavat pripravu naradi, pracovisté a dalSi dopro-
ni vyrobniho ¢asu. Bylo by vhodné, aby na tento Ukaz byli upozornéni mistti vyro-
by a zaridili, aby montaz byla provadéna vzdy jen jednim pracovnikem naraz.

Svarovdni je druhy proces, kde opét nedoslo k naplnéni stanovené normy. Di-
lezité je zde uvést, Ze doslo k povSimnuti, Ze svarec psal pravidelné do kontrolnich
pland ¢as 35 hodin (2 100 minut), nikdy se od uvedeného ¢asu neodchylil. Dalo by
se Tici, Ze piSe tento cas ze zvyku a neudava presné udaje. UZ jen to, Ze pti naméru
dokazal pracovnik vykonat praci za 1 998 minut, dokazuje, Ze to zvladne rychleji.
Pfi porovnani suvadénym c¢asem na kontrolnim planu, a to 35 hodin neboli
2 100 minut je rozdil hodnot celych 102 minut. Pfi porovnani namérené doby sva-
feni, coZ je 1 998 minut, a jiZ upravené normy, kterd byla stanovena na 1 854 mi-
nut, doSlo k zavéru, Ze rozdil mezi témito casy je 144 minut. Dalo by se fici, Ze jsou
udaje od svarece v kontrolnim planu velice zkreslené a je mozné, Ze po opakujici se
vyrobé Kastenu doslo ke zrychleni vykonu. Presto bude jeSté potfeba vyrazné op-
timalizovat pracovni prostredi a vyrobni postupy, aby doslo k pribliZzeni k ¢asu
stanovené normy.

U rovndni vyrobku se povedlo, Ze se pracovnik dokazal vejit do limitu 16 mi-
nut. Pravdépodobné doslo k redukci rozhovord, které byvaly zptsobeny tim, Ze
pracovnik je vedoucim dilny, ke kterému chodi jeho spolupracovnici z dilny pro
rady a informace tykajicich se jinych projektli. Také na dilné doslo k vyraznéjSimu
oznaceni nastroji a pomicek v regalech a to zkratilo ¢asy hledani a ¢asy potrebné
na vychystani nastroji a materialu.

U tmeleni nedoSlo k dodrZeni stanovené normy, avsak pouze o 11 minut. Opét
by bylo zapoti'ebi, aby doslo k redukci prostoji nejlépe hledani a rozhovora. Tato
dilna byla opét vybavena prehlednym znacenim tloznych mist na pomtcky v rega-
lech. Také by bylo zapotrebi, aby byli pracovnici 1épe informovani a nemuseli se
ptat vedouciho dilny a zdrZovat ho tak od své prace. Téchto 11 minut je v takovéto
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délce ndméru zanedbatelnym mnozZstvim ¢asu, Ze rozdil je spiSe zplisoben ne tplné
presnym zapisem vykonavané prace do kontrolniho planu.

VétSina pracovnikil Casy zaokrouhluje, vétSinou nedochazi k tomu, Ze by pra-
covnik zapisoval délku své prace na jednotky minut, ale spiSe na desitky minut.
Tento jev miize casto zkreslovat vysledky a zavéry. Také tim, Ze Casové nameéry,
sledovani vykonané prace a stanovovani norem jsou v pocatcich, zaméstnanci nej-
sou zvykli byt ve vykazovani potirebného casu tak disledni. Také Ize rici, Ze vedou-
ci pracovnici nedbaji na presné dodrZovani stanovenych norem. Druhym problé-
mem je to, Ze zatim nebyli informovani, jaka je stanovena na dany vyrobek ¢asova
norma. Jednim z velkych problémia podniku je celkové Spatna komunikace mezi
nadrizenymi a pracovniky i mezi jednotlivci a Utvary. Da se vSak Fici, Ze jsou stano-
vené normy splnitelné a pouZzitelné pro potreby podniku.

V pripadé, Ze by pracovnici dokazali pracovat tak, aby splnili upravené ¢asové
normy od toho okamziku, co byly provedeny naméry, doslo by k patrnému usetre-
ni mzdovych nakladi, které uvadi tabulka ¢. 28. Porovnané hodnoty casti jsou uve-
deny v tabulce ¢. 27.

Tab. 27  Porovnani ¢ast z prvotnich kontrolnich plant a ¢asu podle upravenych norem

Montaz 180 minut 47 minut 133 minut (74 %)
Svarovani 2 220 minut 1 854 minut 366 minut (16 %)
Rovnani 60 minut 16 minut 44 minut (73 %)
Tmeleni 960 minut 449 minut 511 minut (57 %)

ZDROJ: Vlastni prace

Pro zjiSténi zbytec¢né pridanych ndkladd vyrobku budou pouZity stejné mzdové
nadklady jako v predeSlém srovnavani. USetfené mzdové ndklady a Casova rezerva
na 1 ks vyrobku je vycislena v tabulce €. 28.
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Tab.28  USetfené mzdové naklady na 1 kusu vyrobku pti pracovani stejnym tempem stanove-
nym upravenymi normami

PRUM. MZDOVE NAKLADY T USETRENE MZDOVE
PROCES NA ZAMESTNANCE ROZDIL NAK}.ADY NA

ZA MINUTU 1 VYROBKU
Montaz 1,8 K¢/min 133 minut 239,4 K¢
Svarovani 2,3 K¢/min 366 minut 841,8 K¢
Rovnani 1,8 K¢/min 44 minut 79,2 K¢
Tmeleni 1,8 K¢/min 511 minut 919,8 K¢
Celkem - 1 054 minut 2 080,2 K¢

ZDROJ: Vlastni prace

KdyZ by pracovnici od doby, kdy byl proveden namér a stanoveny upravené nor-
my, pracovali azZ do 21. 3. 2016, podileli by se na vyrobé 30 dalsich kust. Kdyby
pracovali timto normami stanovenym tempem, uSettilo by se na mzdovych nakla-
dech 62 406 K¢, tedy 31 %. Tyhle penize by podnik mohl investovat do lepsiho vy-
baveni, ndkupu nového naradji, které schazi, nebo je v malém poctu dostupné.

5.11.3 Casy z prvotnich KP oproti nejpFisnéji stanovenym normam

Nejprisnéji stanovené normy jsou ty, které neobsahuji pridané ¢asy u specifickych
procesi. Stanovuji to, jak by mohl vypadat ¢as vyroby tohoto vyrobku za naprosto
idealnich a optimalnich podminek. Tyto podminky je moZné nastavit pomoci od-
borného preskladani pracovist nebo ndkupu dostate¢ného mnozstvi naradi, aby se
nemuselo ptjcovat. Vice ndkladné by bylo porizeni vykonnéjsSiho naradi, které by
zrychlilo upravu vyrobku, nebo specialnich montaznich ptipravki.

To, kolik by podnik uSetfil mzdovych ndkladi pii dosaZeni perfektniho a op-
timalniho stavu, bude uvedeno nyni v tabulce ¢. 29.

Tab.29  Porovnani ¢asti z prvotnich kontrolnich pland a podle nejpiisnéji stanovenych norem

v , CAS PODLE
CAS Z PRVOTNICH NEJPRISNE]I
SROCES KP STANOVENYCH
NOREM

Montaz 180 minut 47 minut 133 minut (74 %)
Svarovani 2 220 minut 1 260 minut 960 minut (43 %)
Rovnani 60 minut 16 minut 44 minut (73 %)
Tmeleni 960 minut 422 minut 538 minut (56%)

ZDROJ: Vlastni prace

[ nyni pro urceni finan¢nich nakladd budou pouzity priimérné mzdy pracovniki u
jednotlivych procest. Vycisleni uSetrenych mzdovych ndkladd a dspory casu je
uvedeno v tabulce ¢. 30.
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Tab.30  USetfené mzdové naklady na 1 kusu vyrobku pti pracovani stejnym tempem stanove-
nym nejprisnéji stanovenymi normami

Montaz 1,8 K¢/min 133 minut 239,4 K¢
Svarovani 2,3 K¢/min 960 minut 2 208 K¢
Rovnani 1,8 K¢/min 44 minut 79,2 K¢

Tmeleni 1,8 K¢/min 538 minut 968,4 K¢
Celkem - 1 675 minut 3495 K¢

ZDROJ: Vlastni prace

Nyni pii nasledné vyrobé 30 kusii vyrobku by podnik usetiil 104 850 K¢, coz pred-
stavuje 49 % moZnych mzdovych dspor. Tato ¢astka predstavuje pro podnik jakysi
potencial vyrobku, jak by za nejlepSich podminek mohla vyroba vypadat. Tyto
usetiené finance musi byt ale prvotné podpoteny nakladnym investovanim do vy-
konnéjsich nastrojli, odborného preskladani pracovist nebo nakupu dostate¢ného
poctu naradi. Neméné dileZitou soucasti vylepseni vyroby je i kvalitni interni ko-
munikacni systém. Pracovnici nemaji dostatek informaci k tomu, aby mohli odbor-
né vykonat vlastni praci. Takovy komunika¢ni systém neni aZ tak otazkou penéz,
ale navyku pracovniki rikat informace spravné, vcas a kazdému, kdo je potiebuje.
Velkym plusem pro potieby podniku by bylo i ziskani 837,5 hodin ¢asu, které by
mohl vyuZit pro vyrobu jinych vyrobkd. Podnik ma problém s ¢asovymi kapacita-
mi, zpozZdénim u dodacich termind, proto by byl velkym piinosem takovy ¢asovy
prostor, ktery se se zavadénim norem nabizi.

Pro lepsi orientaci v tabulkach a zavérecnych vysledcich je vhodné uvést krat-
kou komparaci vysledku. Jiz pti prostém méteni a sledovani vykonavané prace pfti
vyrobé doslo k uspore 49 878 K¢ na mzdovych nakladech vyrobnich zaméstnanct
a 431 hodindm vyrobniho ¢asu. Tato Uspora je ve vysi 25 % oproti situaci pred
provedenim mérenti.

Pti zavedeni navrhovanych norem by doSlo na zakazce k uspoie 62 406 K¢ a
527 hodindm vyrobniho ¢asu. Uspora po zavedeni navrhovanych norem by byla ve
vysi 31 % oproti situaci pred mérenim vyrobnich procest. V porovnani s isporami
z prvni komparace c¢asti by byly mzdové a ¢asové uspory vyssi o 12 528 K¢ a
96 hodin, coZ je o0 6 % vice.

Potencidl Uspor vyrobku ve formé nejprisnéji stanovenych norem byl vycislen
ve vySi 104 850 K¢ a 837,5 hodin ¢asu. Takto stanovené normy by vytvorily tspory
ve vysi 49 % oproti pivodnimu stavu. Oproti isporam v prvnim pripadé by byly
tyto normy efektivnéjsi o 54 972 K¢ a 406,5 hodin ¢asu coz je o 24 %. V porovnani
s usporami v druhém pripadé komparaci by doslo o navyseni tspor o 42 444 K¢ a
310,5 hodin, tedy o 18 %.
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6 Diskuze

S ohledem na objem a rozmanitost vyrabénych produktl ve vyrobé a vzhledem
k jejich pracnosti a ¢asové narocnosti byla vybrana metoda primého méreni. Tato
metoda byla aplikovdna pii naméru hodnot u vyrobku, ktery byl pridélen vedou-
cim vyroby. V souladu s literaturou nastavaly potiZe v pripadé Spatné organizace
prace a rozmisténi pracovisté. Tyto problémy mély za nasledek hledani nastroji a
materialu potrebného k vyrobé. S hleddnim se objevoval také rozhovor. Obé tyto
¢innosti se daji povazovat za plytvani ve vyrobé a mély by byt v budoucnu napros-
to odstranény.

U procest, jako je svarovani a tmeleni, je vyzadovan jisty postup ukond, ktery
musi byt dodrZen a nelze jej jinak nahradit. U nich Ize také stanovit ¢asovou normu
tak, jako bylo zvoleno u montaze nebo rovnani, ale pro potfeby podniku by byly
naprosto nevhodné. Tato situace byla o¢ekavana, a proto byly normy u téchto spe-
cifickych procesti upraveny o casy, které sice neptidavaji hodnotu vyrobku, ale
nelze je odstranit z vyrobniho procesu a jsou v ném velkou ¢asti zastoupeny.

Pfi porovnani stanovenych ¢asovych norem k vyrobku s ¢asy vykazovanymi
v kontrolnim planu na konci zakdzky se bohuZel pracovnikiim nepodarilo vejit do
tohoto limitu. Tyto ¢asy vSak nebyly aZ tak rozdilné. Nezvladnuti téchto norem je
moZné vysvétlit si tim, Ze v podniku nejsou stale normy spustény do vyroby, ale
lidé pouze vykazuji priblizny ¢as straveny u vyrobniho procesu. Casovy limit jim
tedy nebyl ani sdélen a neméli potiebu se do néj vejit. Také hodnoty v kontrolnich
planech byvaji ¢asto priblizné a zaokrouhlené. Nékteri pracovnici pisi ze zvyku Cas
neustale stejny, i kdyZ neodpovida realité. PredevSim jak se ukazalo pfi svarovani,
pracovnik stale vykazoval 35 hodin, avSak tento ¢as dokazal zkratit jiZ pfi primém
méfeni o 102 minut.

Dle mého nazoru i nazoru vedouciho vyroby jsou tyto normy dobte stanoveny
pro potieby podniku a k jejich zavedeni dojde aZ spolu s jinymi vyrobky. Prozatim
se vyuzivaji pouze casy procesti, které byly ziskany pii provadéni pfimého méteni
na to, aby pracovnici v administrativé mohli 1épe jednat o dodacich terminech se
zdkaznikem, a aby mistfi na dilnach dokazali 1épe rozvrhnout praci délnikiim.

Problémy s normami by mohly nastat vtom pripadé, Ze by pracovnici nebyli
schopni stihat nastaveny cas. To by se dalo upravit zvySenim procentni prirazky na
vice nez 12 %, ktera byla stanovena po dohodé s vedenim. Je diilezité si uvédomit,
ze podnik nema Zadné zaklady standardizace nebo provadéni norem, proto je vse
nastavovano nové, prevazné kvalifikovanym odhadem a domluvou. VeSkeré nuan-
ce se mohou odhalit a odstranit az po plném zavedeni norem vyrobki.

Do budoucna byl znazornén i potencial ¢asu potrebného pro tento vyrobek,
avSak k tomu by musel podnik vysoce prizplisobit prostredi, ucelové preskladat
pracovisté, nakoupit vykonné nastroje a mit naprosto bezproblémovou komunika-
ci v ramci podniku. Takovéto normy jsou pro podnik v blizké dobé nevhodné a ne-
pouzitelné. Veskera pracovisté nelze momentalné prizplsobit perfektné pro
vSechny vyrobky, které podnik nabizi zakazniktim. Celkova vyroba je kusova a cas-
to ménéna v zavislosti na objednavkach a pozadavcich zakaznikd.
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Na zavér bylo provedeno vycisleni ¢asovych uspor a dspor na mzdovych na-
kladech pracovniki, které odrazeji vhodnost implementace norem. UzZ to, Ze na-
sledkem pozorovani pracovnika pii praci dokazali zredukovat vyrobni Cas, se po-
darilo podniku na této zakazce usetrit 49 878 K¢ a 431 hodin nadbyte¢ného casu,
coZ je 25 % oproti plivodnimu stavu. To svéd¢i o vhodnosti zavadéni norem a vy-
tvoreni Casovych a mzdovych uspor, které mohou byt investovany do jinych po-
tifebnych véci a ¢innosti. Vhodna by byla investice do nového naradi a jeho vétsiho
poctu na pracovistich, cozZ ma i podnik v planu.

V pripadé, Ze by doSlo k zavedeni navrZenych norem, doslo by k isporam na
mzdach ve vysi 62 406 K¢ a 527 hodin vyrobniho ¢asu. Tato uspora by byla 31 %
oproti predeSlému stavu.

V pripadé, Ze by doslo k plnému zavedeni norem na vétSinu vyrobki ve vyro-
bé, dalo by se ocekavat, Ze dojde k vyraznym usporam. U vyrobku Kasten Geschwe-
isst CD Jet doslo k opravdu vyraznému poklesu nakladi a to az o 31 %. Takto vy-
znamnou usporu nelze ocekavat u vSech vyrobki. Dalo by se vSak predpokladat, Ze
by odhadem mohlo dojit k isporam kolem 15 - 20 %. V takto zavedeném vyrob-
nim systému by nedochazelo pouze k ispordm ve vyrobé, ale také v oblastech ad-
ministrativy. Pracovnikiim by bylo zjednoduseno papirovani, kontroly i pripadna
komunikace. Vyrazné by se také zlepsila dlivéra zakaznika vici podniku vzhledem
k dodrzovani dodacich termind.

Implementace norem v podniku ma jisté svilij vyznam a prinasi vysledky i v je-
ho zacatcich.
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7 Zaver

Cilem bakalarské prace bylo zhodnoceni efektivnosti implementace technickohos-
podarskych norem v podniku. Na zakladé rozboru casti jednotlivych procesti mélo
dojit k identifikaci izkych mist ve vyrobé a k navrZzeni ¢asovych norem dle pred-
stav vedeni podniku s ohledem na jejich pozadavky a mozZnosti. Takto navrzené
normy by mély prispivat k lepsi vykonnosti podniku a organizaci ve vyrobni struk-
ture.

Béhem rozboru vyrobnich procest vyrobku doslo k identifikaci prostojt a je-
jich pric¢in. Tyto prostoje byly zastoupeny kratkym casem oproti vykazovanému
Casu prace, avSak bylo navrZeno, aby podnik pracoval na jejich odstranéni.

Jiz po provedeni naméru vyrobnich procesti se prokazala efektivnost méreni
prace a sledovani vyrobnich ¢innosti pracovnikii. Tato Uspora byla vycislena ve
vysi 49 878 K¢ a Casové rezervy 431 hodin. ZlepSeni vykonosti pracovnikd, jejich
organizace pii praci a komunikace se zlepsila o celych 25 % oproti pivodnimu sta-
vu.

Na zakladé domluvy s vedenim vyroby byly nastaveny normy na zakladé Cin-
nosti pridavajici hodnotu vyrobku a casové prirazky ve vysi 12 %. Tento systém je
v podniku novy a prvni, proto teprve uvedenim do praxe a aplikaci téchto norem
dojde ke zjiSténi naprosté vhodnosti vycislenych norem, nebo je bude tfeba pou-
pravit.

Casové normy bylo zapotiebi upravit u specifickych ¢innosti, kdy by navrzeny
Cas absolutné nekorespondoval s redlnymi mozZnostmi vyroby. Po srovnani casii
z poslednich kontrolnich plant a ¢ast navrZenych norem bylo zjiSténo, Ze normy
prozatim pracovnici nesplnili. Rozdily nebyly az tak markantni a dvody nedosa-
zeni vytyCenych cast byly jiZ zminény a okomentovany v diskuzi. V pripadé zave-
deni a dodrZovani téchto norem by byly mzdové uUspory na zakazce ve vysSi
62 406 K¢ a casové uspory ve vysi 527 hodin, coz predstavuje 31% zlepSeni oproti
plivodnimu stavu.

Pro potieby vedeni a urceni potencialu vyrobku byly vycisleny i takové nor-
my, které jsou sice pro potreby podniku nevhodné a neadekvatni, jsou vSak dobrou
inspiraci pro podnik, jakym smérem by mohla byt optimalizovana vyroba vedena.
Takto zavedené normy by vedly aZ k vyznamné 49% tspore ve vysi 104 850 K¢ na
zakazce a 837,5 hodin.

Cile bakalarské prace byly splnény, podnik prozatim pouZivd casy
z provadénych nameéri procesu, které vyuziva pro zakladni planovani a organizaci
vyroby a dodavek. NavrZzené normy jsou pripraveny pro aplikaci ve vyrobé zaro-
ven s ostatnimi vyrobky a zavedenim informac¢niho systému.
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9 Seznam pouzitych zkratek a symboli

T ¢innost pridavajici hodnotu vyrobku
- ¢innost potiebna pro vyrobu vyrobku, ale nepiidavajici hodnotu
\A ¢innost zbytecna pro vyrobu vyrobku

KP  kontrolni plan
THN technickohospodarska norma
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B Plan arealu Kostelni

ZDROJ: Interni dokumenty podniku
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C Kontrolni plan

7, miroslavské
strojirny

Kontrolni plan vyrobniho procesu zakazky

Zakazka 215-2101 Objednavka : BPOC0O0198 pos. 10
Vyrobni piikaz:  V16-0010 Nazev : Kasten geschweisst
Artikl sestavy : 10112132 / ECM016272

Zménové fizeni: ECMO016272
Podet kusi : 2 ks

Sériove Cislo (Cisla) :

€. popis procesu datum zahdjeni  &as zpracovani jméno podpis
1 Uvolnéni do vyroby
- kompletnost zakazky

2 Monté

3 Svarfovani

4 Kontrola
vizudini kontrola svafovani
vodni zkouska

5 Monta:

6 Vyrovnani

7 Tmeleni

8 Kontrola tmeleni

9  Vystupni kontrola

10 Baleni
- zabalenf vyrobku
- popis baleni

dne 04. duben 2016 (09:42:55) Stranka 122

ZDROJ: Interni dokumenty podniku
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D Ukazka vykonu prace u procesu rovnani

ZDROJ: Vlastni prace
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E Ukazka vykonu prace u procesu tmeleni

ZDROJ: Vlastni prace



Prilohy

83

F Kontrolni plan z brezna 2016

ZDROJ: Interni dokumenty podniku



