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Anotace

Bakalafska prace analyzuje metodiku normovani prace ve vyrobnich podnicich. Prvni
¢ast je vénovana teoretickému popisu této problematiky, jehoz hlavnim cilem je popsat
pfinos normovani prace pro optimalizaci vyroby a zakladni zpusoby, jak k méfeni
spotfeby Casii piistupovat. V praktické ¢asti je popsana situace v konkrétni firme sidlici
na severni Morave, ktera se zabyva vyrobou hlavovych opérek do aut. Prace predstavuje
celkovou analyzu spolecnosti a navrh jak optimalizovat vyrobni proces, je vytvoiena
norma pro jednotlivé produkty a zakomponovani norem do systému odmeénovani

pracovnic. Zavér bakalarské prace je vénovan zhodnoceni pfinosu optimalizace.

Kli¢ova slova: optimalizace, norma spotfeby ¢asu, normovani, analyza, mzda
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Anotation

The bachelor thesis analyzes work standardization methodology in manufacturing
companies. The first part is devoted to theoretical description of the issue where the main
objective is to describe the benefits of work standardization to optimize production and
basic ways how to approach the measure of time. The practical part describes the situation
in a particular company based in Northern Moravia, which produces headrests for cars.
The thesis presents an overall company analysis and a possible solution to optimize the
production process; a standard is created for each product and standards are incorporated
into the worker rewarding system. The conclusion of the bachelor thesis is devoted to

evaluate the benefits of optimization.

Key words: optimization, standard of time, standardization, analysis, salary
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Uvod

V oblasti textilni vyroby, u které doslo v uplynulych letech k obrovskému utlumu, je
problematika racionalizace velmi aktudlni. Spousta technickych pracovnikii byla
propusténa v prvni viné€ snizovani po¢tu zaméstnanct V textilnich a odévnich zavodech.
Nasledn¢ mnoho podnikt, véetné téch nejvyznamnéjsich zkrachovalo, ¢imz postupné
doslo k tbytku kvalifikovanych odbornikti na trhu prace. V nové zalozenych
spolecnostech byva tato oblast ¢asto opomijend, coz je ke Skod¢ vSech jejich pracovnikil
a nahrava to konkurenci, jelikoz jen firma, kterd vytvaii zisk a investuje do novych

technologii a kvality zamé&stnancli, ma Sanci uspét na trhu.

Velmi vyznamni jsou pro vyrobni Spoleénost zaméstnanci z provozu. U firem
zamétenych na vyrobu odévi nebo jinych textilnich vyrobki, jsou dulezité zkusené
Svadleny, které pietvaieji vychozi material na finalni produkt. K jejich efektivni praci je
zapotiebi dodani informaci: CO maji délat a JAK to maji délat. Tomu slouZzi technicka
priprava vyroby. Ta spociva ve vytvoteni vzorkd, tvorb¢ technickych nakresi, zpracovani
pracovnich postupti s pfesnym popisem, jak postupovat a jaké k tomu pouzit materialy.
Nésledné v tcelném rozmisténi Sicich strojlii na pracovisti a urceni casové naroc¢nosti pro

jednotlivé druhy vyrobki. VSechny tyto ikony by mély délat osoby zkuSené a s praxi.

K dobré vykonnosti zaméstnance je dulezité i odpovidajici ohodnoceni. Kazdy ¢lovek,
ktery pracuje, chce byt za svoji praci fadné a spravedlivé odménén. Je zapotiebi stanoveni
jasnych pravidel, prav i povinnosti, které se musi déale aplikovat na vS§echny zaméstnance
bez vyjimek. Bez ujednocenych pravidel dochazi k nespokojenosti zaméstnancu, Spatné
atmosféfe na pracovisti a nasledné neni dosaZeno optimalni vykonnosti. VySe mzdy zavisi

na lokalité, oboru podnikani 1 moZnostech podniku.

Prakticka ¢ast této bakalatské prace je zaméfena na konkrétni firmu zabyvajici se vyrobou
textilnich opérek hlavy autosedacek, ktera byla zalozena na jafe roku 2015. Tato velmi
mlada firma ma zpracované pracovni postupy, ov§em bez ¢asovych norem na jednotlivé
vyrobky. Problémem tedy je, Ze Svadleny jsou obeznameny s tim co a jak maji §it, ovSem

ey

at’ usiji jakékoliv mnozstvi v jakékoliv kvalité, jejich finan¢ni ohodnoceni zlistava beze
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zmeény. To demotivuje kvalifikované pracovnice a ztézuje to praci vSem, kdo se podili na

motivovani operatord vyroby a také tém, kdo planuji vyrobu.

Cilem této prace bude analyza slabych mist ve vyrob¢ konkrétni firmy, znormovani v§ech
operaci, urCeni denni normy prace a navrh finan¢nich benefitl, pro spravedlivéjsi

odménovani a motivovani k vy$$im vykontim.
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1. Racionalizace prace a vyroba

Racionalizace vyrobniho procesu je cilevédoma cinnost, kterd zkoumd, posuzuje,
systematicky tiidi a kriticky hodnoti vyrobni faktory, zamétené na zvyseni technické a
organiza¢ni urovné¢ vyrobniho procesu pii Ucelném vyuziti vSech stavajicich zdroji

materidlovych, energetickych, pracovnich sil i vyrobnich prostredka [12].

Vzajemnym propojenim informaci jednotlivych oddéleni podniku mize dochazet k jejich
analyze, vyhledani vSech moznych variant, jak feSit dany proces a nasledné¢ vybér
varianty nejefektivnéjsi. Snizovani nakladt ve firmé 1ze dosahnout pomoci zestihlovani
zasob surovin, rozpracované vyroby i hotovych produktd. Déale vyhledanim useki, kde
neni dostateCn¢ ucelné vyuzit Cas pracovnikli, nebo stroji. Nastrojem k tomu je
implementace kratkodobych a dlouhodobych racionalizanich opatieni, kterd jsou

vybirana pomoci analyz a technik primyslového inZenyrstvi [14].

Pravomoci zaméstnavatele je také normovani prace, které ve zjednodusené podobé
Znamena uréeni mnozstvi prace vykonané za uréitou dobu. Pro vétsi vykonnost
spole¢nosti je tato metoda dobrym nastrojem, problémem se stava uplatnéni v praxi,

protoze tvorba norem je ¢asové velice naro¢na [10].

1.1 Nastroje a postupy racionalizace

Mezi zékladni néstroje racionalizace patfi:

e Optimalizace provadéni pracovnich operaci,

e ergonomie pracovisté — uspotfadani a vybaveni pracovisté,

e technické upravy pracovist — pfipravky, drzaky, mechanismy,

e vypracované technologické postupy,

e Usporadani pracovist'.

Pii racionalizace se nejdiiv zacind analyzou pracovniho systému. Dikladnym
pozorovanim kazdé pracovni Cety, nasledné pracovnika i pracovni operace se nastuduje
systém ve firm¢, ktery je pouzivan. Posoudi se, zda je vSe ucelné, jestli neni v né¢jakém
useku slabé misto. Tzn. zda neni material pfilis daleko umistén od pracovnich pozic, zda
jsou vSechny stroje maximalné vyuzity, zda n€ktefi pracovnici nemusi ¢ekat na material

a tim nedochazi ke Spatnému vyuziti jejich pracovni doby.

Na zéklad¢ vSech téchto pozorovani nasleduje navrh racionaliza¢nich opatieni. Nejdiive

se zacina s co nejucelnéjSim rozmisténim vyrobnich stroji tak, aby mezi jednotlivymi

9
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operacemi byly co nejkrat$i vzdalenosti na pfesun rozpracovanych vyrobki. Poté jsou
navrzeny samotné pracovni operace s ergonomicky nejvyhodnéjSim rozmisténim

hlavnich dilu i drobné ptipravy.

Vv

S novymi pracovnimi postupy.

Po zavedeni novych postupti do praxe a uplynuti dostatecného ¢asu na zautomatizovani
novych procest jsou vSechna pracovisté znovu peclivé posouzena, zjisténé poznatky

peclivé zaznamenany a nasleduje vyhodnoceni pfinost.

1.2 Vyroba a vyrobni procesy

Vyroba je kazda Cinnost, kterd vytvaii hodnotu. Zahrnuje vSechny hospodaiské ¢innosti
spojené se zajiSténim vyrobkul a sluzeb. Podstatou vyroby je postupny proces pfemény
vstupti (zdrojit) ve vystupy (produkty, tj. hmotné vyrobky nebo nehmotné sluzby) —
produkéni proces. Vyroba uzce souvisi s planovanim, logistikou a oblasti fizeni kvality

[15].

Je hlavni a nejdilezitéjsi ¢innosti vyrobni jednotky, nebot’ jejim vysledkem je vytvareni
novych uzitnych hodnot. V nejsirSim pojeti se vyrobou rozumi spojeni vyrobnich faktora
(prace, kapitalu, pudy) za ucelem ziskani ur¢itych vykont (vyrobku a sluzeb). Do tohoto
pojeti se zahrnuji vSechny ¢innosti, které podnik zajist'uje: investicni ¢innost (pofizeni
vyrobnich faktoril), persondlni ¢innost a zajiSténi finan¢nich prostfedkti. Déale zhotoveni
vyrobkd, poskytovani sluzeb, doprava, skladovani, odbyt, sprava, kontrola atd. Nemuze
probihat libovolné, nybrz musi byt fizena, a to v Case, prostoru a za urcitych
hospodarskych a technickych podminek. Tento soubor c¢innosti a jejich pribéh
oznacujeme jako proces fizeni vyroby [6]. Vedle zakladnich faktorti vyrobniho procesu
— prace, puda, kapital, jsou dalSimi ciniteli informace, energie a okoli podniku,
infrastruktura spolec¢nosti, technickoekonomické prostiedi, legislativni prostiedi atd.
Dominantnim charakteristickym faktorem soucasného svéta je zména. Neustala,
vyvijejici se, prohlubujici a za poslednich 20 let vyrazné akcelerujici diky novym
technologiim, obzvlast¢ v oblasti informatiky. To se odrdzi i ve vyvoji makro a
mikroekonomického prostiedi a nuti ekonomické subjekty v boji o preziti ptizptisobovat
se novym podminkam. Cas, volba strategic a zptsob provadéni jsou uréujici pro

uspesnost kazdého takového subjektu [1].

10
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Vyrobni procesy V primyslové vyrobé se uskuteciiuji ve vyrobnich jednotkach. Tim se
rozumi kazdé vyrobni pracovisté, vyrobni dilna, provoz, zdvod, podnik, nebo jejich
integracni seskupeni. Zakladnimi prvky vyroby jsou lidé, pracovni prostiedky a pracovni
predméty. Vyvoj téchto prvkl ma ptimou souvislost. Zména kteréhokoliv z nich mtze

byt pficinou i nasledkem zmény jiného prvku.

1.2.1 Typy vyroby
Typ vyroby je dan mnozstvim a poctem druhti vyrobki vyrabénych ve vyrobni jednotce.

Podle uvedenych kritérii rozeznavame tyto zakladni typy vyroby:

e vyrobu kusovou,
e vyrobu sériovou,

e vyrobu hromadnou.

Kusova vyroba je typem vyroby, kdy je vysledkem velky pocet druhii vyrobkl a od
kazdého druhu jen malé mnozstvi. Jeji pribéh se neopakuje pravidelné a v nékterych
pripadech se neopakuje viibec. Tato ojedinélost vyzaduje velkou univerzalnost kazdého
vyrobniho zatizeni (Siciho stroje) a vysokou kvalifikaci pracovnikli. Vyrdbi se vylucné
na zakazku. Tento druh vyroby je vysoce orientovan na potieby zakaznika. Je orientovan

na jeho potieby, a i v podminkéch globalizace zlistava vyroba v Evrop¢.

Sériova vyroba uz predstavuje urcit¢é mnozstvi stejného druhu — série. Tyto série se
opakuji s vétsi ¢1 mensi pravidelnosti. Opakovanost vyroby dovoluje zvysit specializaci
pracovist, a tak je mozno pouzivani i specializovanych vyrobnich prostfedktl. Zde jiz
neni tfeba vysoce kvalifikovanych pracovnikil na v§echny pozice. Podle velikosti se déli
na malosériovou, sttedné sériovou a velkosériovou vyrobu. Realizuje se jako vyroba na
zakazku nebo na sklad. S rGstem sériovosti se zvySuje podil jednoucelovych strojii a
vyrobnich linek oproti univerzalnim strojim [9]. Podle konstantnosti objemu vyrobni
davky se ¢leni na sériovou vyrobu rytmickou a nerytmickou [8]. Cast vyroby byva
presunuta za levnéjii pracovni silou, ale dokonéeni vyrobkii ziistava stale v Evropé. Casto
se jedna 1 o marketingovou zalezitost, aby na produktu bylo oznaceni, Ze byl vyroben

v EU.

Hromadna vyroba se vyznacuje vysokou mirou opakovanosti a dlouhodobou ustalenosti
vyroby tychz produktl. Protoze se vyroba neméni, mizeme v ni pouzit jednotcelovych

vyrobnich stroji velké vykonnosti S jednostranné specializovanymi pracovniky.
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Vzhledem ke svému rozsahu, odstranéni ¢asovych ztrat, zptesnéni a prohloubeni fizeni
vyroby, je hromadnd vyroba mnohem efektivnéjsi. Zde se nejvice uplatni pecliva piiprava
a tvorba vyrobni dokumentace — vyrobnich piedpist. Ty popisuji, jak zpracovat polotovar
ve vyrobek. Obecné¢ plati, Ze ¢im podrobnéji bude vyrobni postup vypracovan, tim méné
ztrat bude ve vyrobé [13]. VétSina vyroby textilnich produkt takového objemu neni

modni zalezitosti a je jiz pfest€hovana do asijskych zemi — za levnéjsi pracovni silou.

1.2.2 Formy organizace vyroby

Organizace vyroby spojuje v jeden celek zdkladni cinitele vyroby, to znamena lidi,
pracovni prostiedky a pracovni pfedméty. Do oblasti organizace vyroby je zahrnuta
pfedev§im problematika organizace prace a pracovist, rozmisténi a uspotadani

technologickych, kontrolnich a manipulaénich zatizeni [11].

Formy organizace vyroby jsou ovlivnény druhem a mnozstvim vyrobki, zptisobem jejich
vyroby a charakterem vyrobniho procesu. Podle toho, jak plni pozadavky plynulosti

rozeznavame tfi zékladni formy organizace vyroby.

Proudovou vyrobu, ta se vyznacuje piesnym rozélenénim vyrobniho procesu na
jednotlivé operace, které se provadéji na specializovanych pracovistich. Pracovisté jsou
rozmisténa a uspotadana tak, ze vyrobek jimi prochédzi v proudu, to znamena plynule a
podle casového sledu operaci piedepsanych technologickym postupem. Znakem

proudové organizace jsou vyrobni linky.

Skupinovou vyrobu, do této formy organizace vyrobniho procesu zahrnujeme vyroby
predmétné specializované, s pfedmétné uspotadanou soustavou pracoviSt. Zakladni
vyrobni zafizeni ma univerzalni charakter a specializuje se pouZivanim piidavnych
zafizeni a piipravki. Takto organizovana vyroba se mnohem snaze pfizptsobuje riznym
zménam, dovoluje zaménu typu, nevyzaduje piisné ustaleny vyrobni program. Podle
zpusobu zadavani, pribéhu a odvadéni vyrobkil nebo jejich casti Ize skupinovou vyrobu
rozdélit na periodickou a neperiodickou. Rozdil je pouze v pravidelném/nepravidelném

opakovani dil¢ich procest.

Féazova vyroba mize byt S neopakovanym nebo nepravidelné opakovanym odvadénim
vyrobkli. Soustava pracovist' 1 vyrobni jednotky jsou organizovany technologicky.
Soucésti riznych vyrobkl nejriznéjSich tvart, funkcénich urceni 1 kvalit prochazeji tymiz
technologicky specializovanymi pracovisti. Omezeni vyrobniho sortimentu na

jednotlivych pracovistich je podminéno pouze technologickym charakterem pracovist
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samych. Jeji pfednosti je snadna zména vyrobniho programu a velka ptizplisobivost.

Rovnéz prispiva ke zvySeni kvalifikace vSech pracovniki.

Pro co nejlepsi efektivitu vyroby lze vyuzit i rizné kombinovani vyse uvedenych forem.
Zalezi na technické vybavenosti firmy, zptisobu dosavadniho uspotadani, kvalifikaci

délnika.

2. Produktivita prace a jeji méreni

Produktivitou prace rozumime miru efektivnosti pouzitych vstupii a zdroji ve vztahu
k vystupim. Efektivita v §ir§im pojeti vyjadiuje miru neplytvani s omezenymi zdroji [9].
Plytvani znamena neopodstatnéné vynalozeni zdroju, které neodpovida realné potiebé

pro zajisténi vyrobniho procesu. Jsou to piedevsim:

e nadvyroba,

e (Cekani,

e Spatny pracovni postup,
e zbytecné pohyby,

e chyby pracovnika [12].

Produktivita se ve vyrobnim zavod¢ méti jako objem vyprodukovanych kust na mnozstvi
odpracovaného Casu. Muze se rozliSovat produktivita prace jednotlivce, pracovni

skupiny, stfediska, podniku.

Faktord, které ovlivituji produktivitu prace zaméstnancu, je celd fada. Mezi ty ziejmé
nejvyrazné€j$i patfi:
Ptirodni a klimatické podminky — zda diky témto vlivim nebude zabranén bezpecny

pfisun el. energie, tepla atd.

Technologie — mozZnosti podniku investovat do Sicich stroji s vEtsi rychlosti otacek,
malou poruchovosti, poloautomatti, které usetii ¢as na operaci. Investice do

modernégjSich zpiisobil toku materidlu po dilné€ atd.
Kvalifikace pracovnikll — v blizkém okoli skolici zatizeni pro Svadleny, mechaniky, ¢i
proSkolovani pfimo na pracovisti a k tomu pfizpiisobeny provoz.

Motivace pracovnikii — odpovidajici finan¢ni ohodnoceni zajimavé pro danou lokalitu.
Také piijemné vztahy na pracovisti, odpovidajici prostory na oddech, moZnost

seberealizace atd.
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Organizace fizeni — fizeni vyroby tak, aby nevznikaly zbyte¢né prostoje zaméstnancii
pti ¢ekani na material. Pracovnik musi védét, co ma délat a jakym zptisobem, S €O
nejefektivnéj$im vyuzitim pracovni doby.

Nejjednodussi vzorec pro méieni produktivity prace je obecné urcen podilem vystupii a
vstupll. Méfeni produktivity prace lze provadét Naturdlni metodou nebo Cenovou

metodou

2.1 Méreni produktivity prace naturalni metodou

Naturalni metoda je pouzitelna tam, kde se jednd o porovnatelné, v naturdlni formé
sluc¢itelné vyrobky nebo vykony (kapacitni piepocty, hmotné bilance apod.). Vyjadiuje
produktivitu prace v hmotnych jednotkach. Lze ji vyjadtit pfimym zpisobem viz.vzorec
(1), kde je pocitan pomér mezi mnozstvim zhotovenych vyrobki na jednotu ¢asu nebo

nepiimym zptisobem Viz. vzorcem (2), kde je spoc¢itana pracnost na jednotku vyroby:

1)
)

Kde : P -je produktivita prace
Q - je mnozstvi zhotovenych vyrobki
T - je jednotka Casu potiebna ke zhotoveni

W — je pracnost na jednotku vyroby

2.2 Meéreni produktivity prace cenovou metodou

Tato metoda charakterizujice objem vyrobené produkce formou penéznich ukazateld. Pro
svoji jednoduchost a mnohé praktické vyhody pii vypoctech produktivity prace je tato
metoda nejvice rozsifena viz. vzorec (3).

p— Q1Xc1 + Q2XQz+..... +Q,Xxcy _ i1 Qi Xy (3)
T, +Ty+.....+Tn YT,

Kde: Q - je mnozstvi jednotlivych zhotovenych vyrobki jednotlivého sortimentu
C - jsou ceny vyrobku podle sortimentu

T - je jednotka ¢asu potiebna ke zhotoveni
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2.3 Metoda jednotek prace

Tato metoda zaloZena na ¢asové jednotce, je relativné nejdokonalejsi a nejprogresivnéjsi
metodou méfeni spotfeby prace. Jejimu vétSimu rozSifeni brani pomérné obtizné
zjistovani presného odpracované¢ho Casu vsech pracovnikli zahrnovanych do ptrepocti

produktivity prace na jednotlivé vyrobky a vykony.
Nejpouzivangjsi ukazatele pii pouziti metody jednotek prace jsou:

e Ukazatel sniZzeni normované pracnosti objemu vyroby v %
e Ukazatel primérného plnéni vykonovych norem vyrobnimi délniky v %
e Ukazatel fondu pracovniho ¢asu vyrobnich délnikt

e Ukazatel podilu vyrobnich délnikii na celkovém poctu délnikl

Metoda jednotek prace umoziuje vyjadrit jednim ¢islem produktivitu prace pii vyrobé
rizného druhu a kvality produkce. Pfedpokladem je vysokd trovel normovani prace

pomoci technicky zdivodnénych norem.

3. Normovani prace

Normovani préce je ¢innost, kterou se urcuji pracovni normy. Tyto normy maji vyznam
predevsim pro oblast planovani. Tzn., ze je potfeba znat vyrobni Casy jednotlivych
operaci, které se nachdzeji v technologickém postupu vyrobku, a na zaklad€ toho je
mozné sestavit vyrobni plan, ur€it potfebny pocet pracovnikl na danou zakazku, je mozné
provadeét mzdové plany apod. Bez kvalitnich norem spotieby ¢asu na dany vyrobek nelze

dobfe tidit a zabezpecit plynulost vyroby [3].
Ve zkratce lze fici, Ze normovani lidské prace slouzi pfedevsim pro:

e Planovéani vyroby, tzn. pro kapacitni vypocty

e Planovani poctu pracovnikll pro jednotlivé ¢innosti a objemy praci
o Casové Fizeni prace na pracovistich

e Kontrolu vykonavaného objemu prace

e Odmeénovani pracovniki podle zasluh
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3.1 Normy a jejich déleni

Norma je dohodnuty piedpis nebo stanovena mira, vyjadiujici vlastnost, urcity d¢j,
spotiebu Ciniteldl vyroby nebo jeji vzajemnou zavislost. Tim je zajisténo, aby materialy a
postupy vyhovovaly danému ucelu.

Pracovni normy ptedstavuji soubor vSech ptedpisi urCujicich, jakym zptisobem se ma
urcita prace hospodarné vykondvat, jaka kvalifikace je k jejimu provedeni zapotiebi a
kolik pracovniho ¢asu je za urc¢itych podminek tieba k jejimu vykonani [3].

Meéritkem mnozstvi vynalozené prace je jednak cCas, spotfebovany na praci, jednak
slozitost prace, za piedpokladu urcité intenzity prace.

Slozitosti prace se rozumi jeji kvalifikovanost a obtiznost. Miru sloZitosti nebo
odpovédnosti prace ndm udévaji tarifni stupné mzdy. Rizné druhy prace jsou zatazovany

do tarifnich tfid nebo skupin [4].

Intenzita prace vyjadiuje mnozstvi prace, vykonavané za uréitych podminek za jednotku

casu.
Normy vykonu mohou byt bud’ vyjadieny jako norma ¢asu nebo norma mnozstvi.

Norma spotreby casu — udéava, kolik Casu potiebuje pracovnik na splnéni pracovniho
ukolu za danych podminek. Norma €asu se udava v jednotkach prace, tedy normohodina

(Nh), normominuta (Nmin)

Norma mnozZstvi — udava, jaké mnozstvi ma byt zpracovano jednim pracovnikem za

jednotku ¢asu viz. vzorec (4).

Vztah mezi normou ¢asu a mnoZzstvi je vyjadien:

N 1 (4)

Kde: N,,, — je norma mnoZstvi
N¢ - je norma ¢asu

Jestlize se snizi norma ¢asu o x%, zvysi se norma mnozstvi o y% viz. vzorec (5).

100xx 100x
_ x = 100xy ©
100—x 100+y
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Normy obsazeni vyjadiuji vztahy mezi poctem pracovniki a poc¢tem jimi obsluhovanych
strojui nebo jinych vyrobnich zafizeni. Je mozné pracovat s normou obsluhy, ktera udava,
kolik stroji nebo vyrobnich zafizeni mad obsluhovat jeden pracovnik (popi. kolik
pracovniki je potfeba na obsluhu jednoho stroje Ci zafizeni). Déle s normou poctu, ktera

urcuje, kolik pracovniki je potieba, aby byla zajisténa plynulost vyroby.
Pri stanoveni normy se musi dodrzet nékolik zdsad.:

e Norma musi vyjadiovat spole¢ensky nutnou spotiebu ¢asu pro urcité pracovni
podminky a urcitou pracovni kvalifikaci.

e Pouzivat metody, které jsou pro danou operaci nejvyhodné;jsi.

e Objektivné urcit (bez ohledu na zpusob odmeénovani), jaké je mnozstvi
bezprostiedné nutné vynakladané prace (tzv. ,,technicky zdivodnéné normy*).

e Vychazet disledné z podrobné analyzy vykonavané prace a teprve po provedené
racionalizaci (pohybi, organizace, podminek prace, pracovniho prostredi,
vybaveni atd.) urovat normu.

e Pii normovani lidské prace musime pracovni ¢innost délit na dil¢i, samostatné
prvky, pro které mizeme podle potfeby (a moznosti) uréit samostatnou normu

casu.
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3.2 Clenéni éasu

Pfi normovani prace je vychozi soustavou zpusob tfidéni déji a spotieb Casu zaméstnance

(viz. obrazek 1)

CAS SMENY PRACOVNIKA

|

v v

CAS NORMOVATELNY CAS ZTRATOVY

| ! ! I }

CAS CAS 0SOBMNI TECHNICKD Z VY5
PRACE PRESTAVEK ZTRATY ORGANIZACNI MQcCl

L
—-_

v v

OBECNE PODMINECNE
MUTME NUTME
* Naoddech

* na pfirozené
potreby
* na stravovani

Obrazek 1 Zakladni clenéni spotreby casu pracovnika ve sméné
Obecné se spotreby casu pracovnikii pri vvkonu operaci ve sméné rozlisuji na:

e (asy prace a prestavek
e (asy jednotkové, Casy davkové, ¢asy smeénové
e (Casy nutné a Casy zbytecné

e Casy za klidu a €asy za chodu (jen u operaci strojnich) [7].

Cas smeny pracovnika — je celkovy €as pracovni doby. U vicesménného provozu, ktery

je nejbéznéjsi se jedna o 7,5 hodiny = 450 minut = 27 000 sekund.

Cas normovatelny — je souhrnem vSech sloZzek normy Casu, které jsou nutné pro spravny
aucelny pribéh prace. Pfi rozboru se ¢as normovatelny rozklada na cas préce, ¢as obecné

nutnych a podmine¢né nutnych piestavek.
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Casové ztraty — souhrn ztrat casu osobniho (napf. pozdni pfichod do zaméstnani, osobni
telefonni hovor), ¢asu technicko - organiza¢niho (napft. ¢ekani na material, porucha Siciho

stroje) a Casu ztraty vyssi moci (napf. preruseni dodavky elektfiny).

3.3 Zplsoby méreni spotieby casu

Pro méfeni spotfeby Casu na praci se pouziva tzv. snimkovani prace, kterym se ziska
piehled o rozlozeni a velikosti ¢asi béhem daného cCasového useku nebo smény.
Zakladem této metody je peclivé pozorovani analyzovaného pracovisté a zapis toho, co a

jak dlouho se d¢la. K tomu se vyuzivaji stopky, videotechnika apod.
Samotny postup méreni spotieby casu tvori tyto etapy:

e Piiprava k pozorovani
e Vlastni pozorovani, méfeni a zaznamenavani

e Vyhodnoceni snimku pracovniho dne

3.3.1 Casové snimky pracovniho dne

Snimky pracovniho dne jsou metodou prizkumu vyuziti ¢asu na pracovisti, jeho spotieby
a ztrat v pribéhu celé¢ smény. Jedna se do zna¢né miry o univerzalni metodu, kterou je
mozné po jisté upravé pozorovat praci délnika, administrativniho i fidiciho pracovnika,

ale také vyuziti strojniho zafizeni.
Vysledky pozorovani lze vyuZit ke:

e Kovantifikaci jednotlivych ¢innosti vyjadienych spotiebou ¢asu

e Rozboru struktury spotieby pracovni doby

e Rozboru ztratovych cast podle pficin

e Vypracovani vykonnostnich kiivek v priibéhu celé smény, zejména jestlize soucasné

sledujeme mnozstvi odvedené produkce

Po provedeni ¢asového rozboru lze stupen zaméstnanosti jednotlivee (pracovni skupiny)

vyjadfit viz. vzorec (6).

T,+T 6
A[%]=%x100 ©

Kde: T - je skutené naméfeny ¢as vénovany praci
T’, - je ¢as obecné nutnych prestavek

T — je ¢as smeény
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Pti prizkumu prace se sleduje trovent hospodaieni casem a hledaji se moznosti zvySeni
produktivity prace. Provadi se rozbor slabych mist vyskytujicich se v pracovni ¢innosti.
Na jejich zaklad¢ lze pftistoupit k vypracovani navrhi k postupnému lepsSimu vyuziti

pracovni doby.

3.3.2 Snimky operace
Snimky operace se pouzivaji pro pozorovani, hodnoceni a méfeni urcité opakované prace

u jednotlivcl provadéjicich stejnou operaci.
Ucelem je:
e ziskat podkladovy material pro tvorbu normativi ¢asu

e posoudit ucelnost operace
Druhy snimkil operace:

Snimek pribehu prace — je charakteristicky soustavnym zapisovanim spotieby ¢asu na
jednotlivé ikony operace. Tato metoda se pouziva predevs§im u ¢innosti trvajicich nékolik

hodin, jejichZ cyklus je nepravidelny a téZko odhadnutelny.

Chronometraz — tato metoda se vyuziva u operaci pravideln¢ se opakujicich. Dil¢i casti

je mozno predem si pfedepsat, a pak uz jen zapisovat asy na jednotlivé ukony.

e Plynuléd — pozoruji se spotteby €asu pro vSechny tikony zkoumané operace

e Vybérovd — pfedmétem zkoumani neni celd operace, nybrz jen nckteré
opakujici se pfedem znamé ukony. Pozorovatel zaznamenava jen pribézny
Cas zacCatku a ukonceni vybranych tkoni

e Obkrocna — slouzi ke zjistovani velmi kratkych ¢asti operace. Zaznamena se
spotieba nckolika prvkii do jednoho meéfitelného komplexu a zpétné se

vypocitaji elementarni prvky.

Video snimek — tato metoda umoziuje s velkou piesnosti stanovit ¢asovou naro¢nost i na

velmi kratké operace. Vyhodou je uchovani snimku.
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3.4 Zakladni metody pro stanoveni normy ¢asu
Normy je nutno stanovit metodou odpovidajici charakteru vyroby, zejména
s piihlédnutim k jejich pozadované kvalit¢ a presnosti a s pfihlédnutim k tomu, jak

podrobné je technicky ucelné stanovit presny a zdvazny technologicky a pracovni postup.
Vsechny metody stanoveni normy ¢asu je mozno rozdélit do dvou zakladnich skupin:

e rozborové metody

e sumarni metody

3.4.1 Rozborové metody
U rozborovych metod je podstata v tom, Ze se nejprve rozdé€li operace na jednotlivé dil¢i
¢asti, zhodnoti se, provedou se piipadné upravy a zmény (potadi, postup). Poté se stanovi

Cas téchto slozek. Toto jsou technicky zdiivodnéné normy.

Rozborova metoda vypoctova — operace je rozebrana na jednotlivé ukony, pro které jsou
stanoveny c¢asy pomoci normativii. Normativni ¢asy se zjiStuji na zakladé védeckého
vyzkumu systematického, dlouhodobého pozorovani a méfeni. Jsou piehledné

zpracovany do tabulek, které¢ se obvykle souhrnné nazyvaji normativy.

Rozborovd metoda chronometrazni — operace je opét rozebrana na jednotlivé ukony. Ke
stanoveni ¢ast pro jednotlivé operace se vedle normativii pouziva také snimkovani
operace (chronometraze). V piipadé, Ze nejsou k dispozici normativy ¢asu pro danou
operaci, k pridéleni dil¢ich ¢asu se pouziva pouze chronometraz. S ohledem na velkou
¢asovou naroc¢nost meéteni, které musi probehnout az po dob& zacviku pracovnika,

pouziva se tato metoda pfevazné u hromadné a sériové vyroby.

Rozborovou metodu porovndvaci —u vyrobkl konstrukéné a technologicky podobnych
se urcuji Casy pro jednotlivé operace porovnanim s obdobnymi €asy pro jeden nebo
nékolik vyrobkl jinych velikosti, pro néZz byla jiz dfive stanovena norma metodou

rozborovou.

3.4.2 Sumarni metody

Zde je ¢as normy stanoven piimo svou celkovou hodnotou bez rozboru operace na jeji
¢asti a bez urCovani normativl na tyto casti. Hodnoty jsou méné presné a nejsou proto
tyto normy technicky zdiivodnené. Pouzivaji se predevsim tehdy, kdy jde o vyrobu

prechodnou nebo pii stanoveni do¢asnych norem.
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Metoda sumdrnich empirickych vzorciui — podstatou metody je, Ze pro urcitou technologii
se vyjadii zavislost normy jednotkového c¢asu na hlavnim Cciniteli jednoduchym
empirickym vzorcem. Hlavnim ¢initelem je napi. hmotnost vyrobku, rozmér apod. Tato
metoda se pouziva pro vyrobky konstrukéné a technologicky podobné, zejména

vV malosériové a kusové vyrob¢ viz. vzorec (7).

t =axx" (7)

Kde: t—jenorma jednotkového Casu
a — je soucinitel urc¢itého tvaru, slozitosti nebo piesnosti vyrobku
X — je hlavni Cinitel trvani ¢asu, jako je hmotnost, plocha, hlavni rozmér apod.

n — je mocnitel, jehoz velikost je pro zjednoduSeni vypoctu zaokrouhlena na

nékterou z té€chto hodnot: 3, 2, 3/2, 2/3, 1/2 nebo 1/3

Metoda sumdrné porovnavaci — zde se Cas normy urcuje jako celek. Pracovni operace,
pro kterou se mé stanovit norma casu, je porovnavana s pracovni operaci, ktera je
technologicky i tvarem obdobnd a pro kterou je norma ¢asu jiz zndma. Porovnava se,
v ¢em jsou ob¢ pracovni operace odlisné a z toho se pak usuzuje, o¢ se asi mohou lisit

spotieby Casu pro ob¢ porovndvané operace.

Metoda statistickda —norma Casu se urci tak, ze se z operativni statistické evidence vykont
dosahovanych na urcité operaci hromadné vyroby vypocita primérny vykon a z n¢ho se
ur¢i souhrnna primérna spotieba casu na dany kus jako norma ¢asu. U této metody nelze
analyzovat a odstranit neevidované ztraty. Jedna se tedy o metodu nepiesnou, kterd se
pouziva v hromadné vyrob¢ jen vyjimeéné, u jednoduchych operaci nebo u prozatimnich

norem.

Metoda sumarniho odhadu — je to metoda zaloZend na osobnich zkuSenostech jako odhad
normy ¢asu. Z obavy pted nizkym odhadem a z toho plynoucich sporii 0 mzdy, se vSak
odhad vétSinou nadsazuje a tim se stavd, ze mohou byt normy vyssi i o vic nez 50%.
Stanoveni normy ¢asu odhadem se proto nema pouzivat. V ptipad¢€, Zze normovac k této
metod¢ pfistoupi, je tteba ve velmi kratké dobé spotiebu Casu kontrolovat nékterou

zZ ptesnéjSich metod a normu ¢asu objektivizovat.
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3.5 Metody predem stanovenych ¢asl

Mezi nej¢asteji pouzivané metody méfeni spotieby ¢asu v podnicich patii chronometraze.
V praxi to ma ovSem sva uskali. Zejména je to velkd Casova naroCnost, Casto
nestejnomerné zaskoleni pracovnika na danou operaci a tedy jeho riznorodou spotiebu
Casu na danou operaci. Negativni vliv na vysledek méfeni ma 1 piimé pozorovani
pracovnika se stopkami v ruce, kdy méfeny zaméstnanec si je védom disledkl
namétfenych hodnot a tim — at’ uz védomeé, ¢i nevédomé — mutze ovlivnit svoji rychlost
vykonu. Reenim pro objektivni stanoveni Gasové normy bez negativnich reakci

pracovniki jsou metody piedem stanovenych casti.

3.5.1 Casové jednotky

Casovou jednotku pouZivanou v systémech pfedem stanovenych &asii nazyvame TMU
(Time Measurement Units). Tato specialni jednotka je pouzivana proto, ze ¢asovych
hodnoty pohybti jsou velmi malé — prakticky neméfitelné béznymi ¢asovymi jednotkami.
Proto se jako jednotka ¢asu pouziva jedna stotisicina hodiny, coZ je odvozeno od rychlosti
pouzité u filmové kamery. Tato jednotka ma dvé vyhody. UmozZiiuje snadné zachédzeni a

navazuje na filmové studie (videosnimky).

Pfevodové poméry mezi TMU a standardnimi ¢asovymi jednotkami jsou uvedeny

V nasledujici tabulce:

1TMU 0,00001 hodin
1TMU 0,0006 minut
1 TMU 0,036 sekund
1 hodina 100 000 TMU
1 minuta 1667 TMU

1 sekunda 27,8 TMU

3.5.2 Systém MTM
MTM ( Methods Time Measurement)— metoda analyzy pohybu.

S pracemi na systtmu MTM se zacalo jiz vroce 1934, kdy spolecnost Methods
Engineering Council (Pittsburg, USA) zacala podrobné studovat vyrobni procesy a

pracovni operace.
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MTM je metoda, S jejiz pomoci se kazda ru¢ni prace rozklada do zakladnich pohybd,
které jsou k jejimu provedeni nutné. Ke kazdému zékladnimu pohybu se vaze predem
stanovena Casova hodnota, urcena povahou zékladniho pohybu a vlivy, které na jeho

provedeni pusobi.

Vznikl specializovany obor studujici pracovni metody — Metods Engineering, coz je
postup, ktery podrobné rozebird provedeni pracovniho procesu. K dosazeni nejlepsiho
zpusobu prace zajist'ujiciho jeji spravné provedeni se vylouci kazdy zbytecny pohyb. Je
vypracovan jednotny zplisob prace, jsou ur¢eny jednotné pracovni nastroje a stanoveny
jednotné pracovni podminky. Pracovnik je zaSkolen tak, aby dodrzoval zptsob prace

uznavany za nejlepsi, a teprve pak se vypocte ¢as normy.
MTM analyza rozdéluje pohyby do 3 zdkladnich skupin:

e Pohyby hornich koncetin (8 pohybit)
e Pohyby o¢i (2 pohyby)
e Pohyby dolnich koncetin a téla (12 pohybti) [2].

Skutec¢nost, Ze kazda Cinnost pracovnika se da popsat pomoci 22 zikladnich pohyb,
umoziuje charakterizovat praci z ¢asového hlediska. Diky normativim MTM je mozné

vypracovat podrobné vykonnostni normy bez pouziti zafizeni pro méfeni ¢asu.

Zadny prostfedek méfeni neni absolutné presny. To znamend, Ze ani metoda MTM neni
absolutné pfesnd. Je vSak podstatné ptfesnéjsi, nez jiné metody a da se o ni fict, Ze je to

prakticky pouzitelna pomicka pro vytvafeni norem v podniku.

3.5.3 Systém MOST
MOST (Maynard Operation Sequence Technigue) — metoda analyzy pohybovych

modelu.

Maynardiiv operacni systém piedem stanovenych ¢asti byl poprvé primyslové aplikovan
az v roce 1972 ve Svédsku. Je to systém méfeni prace soustfed’ujici se na &innosti spojené
s pohybem objektl, popsané ve form¢ definovanych pohybovych modelt. Pohybovému
modelu podle konkrétni situace provedeni je urena Casova hodnota potiebnd k jejimu

vykonani.

Tento systém rozd€luje ¢innosti do ¢tyf modelil posloupnosti pohybu. Pfi analyze prace
metodou MOST se pouzivaji velka pismena a indexova ¢isla. Kazdé indexové pismeno

predstavuje urcity druh pohybu [5].
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4. Prakticka cast

Cilem praktické ¢asti bylo zmapovani organizace prace
v konkrétni firm&. Byla vybrdna spoleCnost se
zam&fenim na automobilovy prumysl viz. obrazek 2.
Zabyva se Sitim a dodavkou potahti na opérky hlavy
autosedacek. Firma spolupracuje s automobilkami
Hyundai Motor v Ceské republice a Kia Motor na
Slovensku. Je to nova firma, sidlici na severni Morave,

zaloZena na jaie roku 2015.

Firma ma 170 zaméstnancl, pracuje se ve
dvousménném provozu. Z hlediska typu se jedna o
vyrobu hromadnou. Firma vyrabi 4 vyrobky ve dvou

materidlech pro Hyundai a dalsi 4 vyrobky ve ¢tyfech

materidlech pro Kia. Celkem tedy 24 vyrobki s denni

; Obrazek 2 Vyrobni hala spolecnosti, ktera
produk01 cca 8 000 —8 500 ks. produkuje hlavové opérky

Mzda $vadlen je pro danou lokalitu zajimava, zaméstnanci jsou spokojeni. Problém je
Vv motivovani k véts§i produktivité, at’ zhotovi pracovnice vyrobkl jakékoliv mnozstvi ¢i
kvalité, finan¢éni ohodnoceni je stale pro vSechny stejné. Plat je fixni bez pohyblivé
slozky. Jedinym bonusem je odména pro operatorky provadéjici ozdobné prositi na
hlavovych opérkach. Divodem odménovani této pozice je vysoky tlak na kvalitu, protoze

kazda neptesnost je okamzité videt.

4.1 Analyza vyrobniho sortimentu firmy

Spole¢nost je dcefinou spolecnosti firmy sidlici v Polsku. Objednavky na veskery
material jsou zasilany do Polska. Tam jsou také umistény sekaci stroje oddélovaciho
procesu na laminovany textilni material. Je dopravovan a zabalen do kartonovych krabic
jiz nasekany v jednotlivych setech. Kazdé baleni obsahuje 100 nebo 150 setl v zavislosti

na typu vyrobku. Dodavky jsou realizovany denn¢.

Po pfijeti materidlu na sklad je provadéna namatkova kontrola kvality materialu dle planu
pro vstupni kontrolu. Plan obsahuje kontrolu vizudlniho vzhledu textilie dle vzorniku,
zjevné vady textilie a piepocitani cca 80% dodavky. Poté je material pfemistén na urcené
misto blizko pracovnich linek, odkud si ho uz odebiraji mistrové, popi. Svadleny.

Samotnou vyrobu na pracovisti si organizuji mistrové na zaklad€ vyrobniho planu. Ten
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dostavaji s jednodennim pifedstihem — pro moznost rozesiti opérek na pomocnych
linkach. Po ukonceni procesu Siti, ale i béhem n¢j, jsou pfitomni pracovnici kontroly

kvality, kteti kazdy kus prohlédnou a upozormuji na piipadné nedostatky.

Po dohotoveni vyrobki je pracovnici kvality umisti v daném mnozstvi do plastovych
kontejner, oznaci labelem a skladnici kontejnery odeberou na sklad. Odvoz

k zékaznikovi je realizovan 2x denné¢.

Vyroba je roz¢lenéna podle sortimentu do 6 pracovnich skupin = dilen — vzdy 3 na ranni
a 3 na odpoledni smén¢. V prvnich dvou skupinach se §iji 3 typy opérek hlavy pro
Hyundai Motor, tzv. Front — hlavové opérky K pfednim sedadlim, Side — k bo¢nim
zadnim sedadliim a Center pro zadni ¢ast vozu uprostied viz. obrazek 3. Pouzity material

je laminovany viz obrazek 4.

Obrazek 3 Hlavové opérky pro Hyundai Motor — zleva typ Front, Side, Ctr

Obrazek 4 Materidl pro opérku Hyundai Motor - zleva typ materialu pro Front a Side + Ctr
Dalsi dvé skupiny zpracovavaji hlavové opérky pro Kia Motor. Opét Front - K pfednim
sedadlim, Side — k bo¢nim zadnim sedadlim a Center pro zadni ¢ast vozu uprostied viz.

obrazek 5. Pouzity material je opét laminovany.
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Obrazek 5 Hlavové opérky pro Kia Motor — zleva typ Front, Side, Ctr

Posledni dvé pracovni skupiny vyrabi opérky na ruce — jeden typ pro Hyundai Motor a

jeden pro Kia Motor viz. obrazek 6. Jsou technologickym zpracovanim téméf shodné.

Obrazek 6 Opérka na ruku, vrchni a spodni strana

4.2 Strojni vybaveni pracovisté
Ve spolecnosti jsou pouzity Sici stroje znacek Juki, Mitsubishi, Seiko a Typical. Jedna se
prevazné o Sici stroje jednojehlové se stehem tiidy 301 viz obrazek ¢. 7, 8 a 9 a §ici stroje

sloupové viz obr. ¢. 10, 11 al2.
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Mitsubishi LU2-410
plochy
pocet jehel 1

8| rozpich jehel
max. otacky 2000
délka stehu 0-7mm
Hluénost 79dB
motor/control box [ML-4BR-215
vykon motoru 500W
odstfih niti ano
napajeneni 220
typ motoru zavéseny
60

aut. zapos. ano
aut. zdivh patky. |ano
polohovanijehel |ano

Obrazek 7 Sici stroj plochy jednojehlovy Mitsubishi

Juki LU-1114-4

plochy

pocet jehel 1
rozpich jehel

max. otacky 2800
délka stehu 0-7
Hlu¢nost 60 dB

motor/control box

Electro-stop
motor(MC-200)

. |vykon motoru

400W

odstfih niti Ano
napdjeneni 220V

typ motoru Zaveseny
kg 11

aut. zapos. ano

aut. zdivh patky. |ano
polohovanijehel |ano

Obrdzek 8 Sici stroj plochy jednojehlovy Juki
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Obrazek 9 Sict stroj plochy jednojehlovy Juki - modernéjsi typ

Obrdzek 10 Sici stroj sloupovy Juki

90 e
88 0

Juki LU-2810-7

plochy
pocet jehel 1
rozpich jehel

@ | max. otacky 3000
délka stehu 0-9mm
Hlu¢nost 83 dB

motor/control box

M51IN /SC-922A

vykon motoru

750W

odstfih niti ano

napajeneni 220V

typ motoru vestavény v
hlavé

kg 72

aut. zapos. ano

aut. zdivh patky. |ano

polohovanijehel |ano

Juki PLC-2760-7

sloupovy

pocet jehel 2
rozpich jehel 8

max. otacky 2500
délka stehu 0-9mm
Hlu¢nost 86 dB

motor/control box

M51IN /SC-922A

vykon motoru

750W

odstfih niti ano
napajeneni 220-V
vestavény v
typ motoru .
hlavé
kg 84
aut. zapos. ano
aut. zdivh patky. |ano
polohovanijehel |ano
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Typical GC246990CX

sloupovy

pocet jehel 2

rozpich jehel 8

max. otacky 2000

délka stehu 0-10

Hlucnost 54 dB

motor/control box [M51N /SC-922A

vykon motoru 750W

odstfih niti ne

napajeneni 220-V

typ motoru zavéseny

kg 72

aut. zapos. ne

aut. zdivh patky. [ano

polohovanijehel |ano

Obrazek 11 Sici stroj sloupovy Typical

Seiko LPW-28BL

sloupovy

pocet jehel 2

rozpich jehel 7,5

max. otacky 2000

¥ |délka stehu 0-10

i |Hlucnost 79dB

motor/control box [Pfaff- PN1

vykon motoru 550

odstfih niti ne

napajeneni 200-220V

typ motoru zavesSeny

ke 60

aut. zapos. ne

aut. zdivh patky. |ne

polohovanijehel |ano

Obrdzek 12 Sici stroj sloupovy Seiko
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4.3 Technickd a technologicka specifikace jednotlivych

vyrobku

Na podrobnou analyzu byla vybrana produkce zabyvajici se hlavovymi opérkami pro

Hyundai. Jak jiz bylo popsano vyse, jedna se o hlavové opérky Front, Ctr a Side.

4.3.1 Hlavova opérka Front — k prednim sedadlim

Technicky ndkres

c) pohled zespod

a) pohled zepfedu

Obrazek 13 Technicky nakres Front

Analyza svi

$ev pieplatovany 2.02 '
steh 301 :

Sev hibetovy 1.01

steh 301

Obrazek 14 Analyza svit Front
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Technicky popis

Hlavova opérka Front — K pfednim sedadlim, je tvofena ze stfedového dilu, ktery
prechazi z piedni ¢asti opérky do zadni, ze dvou boc¢nich dilia a dvou spodnich dilku viz.
obrazek 15. Mista seSiti jsou vyznacena, bo¢ni dily jsou naSity hibetovym Svem Vv §ifi
8 mm, délka stehu je 3 mm. Poté jsou ozdobné prosity na sloupovém stroji v §ifi 4 mm,
délka stehu je 4,2 mm, Svova zalozka podehnuta pod bocni dily. Na boc¢nich dilech jsou
vykrojeny otvory pro nasledné vlozeni ozdobnych plastovych dili. Spodni strana je
tvofena dvéma malymi dilky nasitymi hibetovym Svem. V této ¢asti zlstava otvor pro

nasazeni pevné plastové opérky, coz uz si zajiStuje zékaznik.

ol

Obrazek 15 Dily potrebné pro hlavovou opérku Front

Soupis operacit

1. Vyjmout dily z kartonové krabice a polozit na pracovni stul.

2. Ptilozit pravy bo¢ni dil ke stfedovému a pfisit v $ifi 8 mm se zapoSitim na zacatku
i konci operace.

3. Ptilozit levy bo¢ni dil ke sttedovému a pfisit v §ifi 8 mm se zapoSitim na zacatku
i konci operace.

4. Podehnout Sev na pravém boc¢nim dilu smérem do bocniho dilu, prosit v §ifi

4 mm se zapoSitim na zacatku a konci operace na sloupovém stroji.

5. Podehnout Sev na levém bo¢nim dilu smérem do bo¢niho dilu, prosit v §ifi 4 mm

se zapoSitim na zacatku a konci operace na sloupovém stroji.
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Zkontrolovat kvalitu usiti, oto¢it do rubové strany.
Ptilozit spodni dily k hlavnimu dilu a sesit v §ifi 5 mm.

Provést kontrolu usiti celého vyrobku, ostfihat zbytky niti.

© oo N o

Otocit do licové strany, ulozit do plastového boxu.

4.3.2 Hlavova opérka Center — k zadnimu prostrednimu sedadlu
Technicky ndakres

a) pohled zepredu

[ ]

b) pohled zboku c) pohled zespod

Obrazek 16 Technicky nakres Center

Analyza svi

Sev pieplatovany 2.02| . ,
steh 301 :

Sev hibetovy 1.01

steh 301

Obrazek 17 Analyza svit Center
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Technicky popis

Hlavova opérka Center — k zadnimu stifedovému sedadlu, je tvofena ze stiedového dilu,

ktery piechazi z ptedni ¢asti opérky do zadni, ze dvou boc¢nich dill a tii spodnich dilk1,

na které jsou naSity malé plasty o rozmérech 10 x 60 mm viz. obrazek 18. Mista spojeni

jsou vyznacena na obrazku Sipkami, bo¢ni dily jsou nasity hibetovym $vem Vv §iti 6 mm,

délka stehu je 3 mm. Poté jsou boc¢ni dily ozdobné prosity na sloupovém stroji v §ifi 4

mm, délka stehu je 4,2 mm, Svova zalozka podehnuta pod bocni dily. Spodni dilec je

tvotfen tfemi malymi dilky, které jsou seSity hibetovym Svem, poté je nasit na hlavni dil

hibetovym Svem, Sitka Svové zalozky je 6,5 mm. V této ¢asti zUstava otvor pro vstiiknuti

specialni pény pod tlakem, coz uz si zajistuje zakaznik.

J.l

54:

o R

Obrazek 18 Dily potiebné pro hlavovou opérku Center

Soupis operacit

1
2
3.
4

Vyjmout spodni dilky z kartonové krabice a polozit na pracovni stil.

Nasit plast na spodni dil se zapoSitim na zacatku a konci operace.

Nasit plast na sttedovy spodni dil se zapoSitim na zacatku a konci operace.

Sesit pravy spodni dil se stiedovym spodnim dilem, Sitka Svu je 5 mm, Se
zapoSitim na zacatku a konci operace.

Sesit levy spodni dil se sttedovym spodnim dilem, $itka Svu je 5 mm, se zapoSitim

na zacatku a konci operace.
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10.

11.

12.
13.
14.
15.

4.3.3

Ulozit spodni dilce zpét do kartonové krabice.

Vyjmout dily z kartonové krabice a polozit na pracovni stul.

Sesit pravy bocni dil se sttedovym dilem, Sitka Svu je 6 mm, zapoSit na zacatku a
konci operace.

Sesit levy boc¢ni dil se sttedovym dilem, Sitka Svu je 6 mm, zaposit na zacatku a
konci operace.

Podehnout §vovou zalozku pravého bo¢niho dilu smérem do bo¢niho dilu a prosit
na sloupovém stroji v §ifi 4 mm, zaposit na zacatku a konci operace.

Podehnout §vovou zélozku levého bo¢niho dilu smérem do boc¢niho dilu a prosit
na sloupovém stroji v $ifi 4 mm, zaposit na zac¢atku a konci operace.
Zkontrolovat kvalitu usiti, otocit vyrobek do rubové strany.

Prisit spodni dilec k hlavnimu dilu v $ifi 6 mm.

Provést kontrolu usiti celého vyrobku, ostiihat zbytky niti.

Otocit do licové strany, ulozit do plastového boxu.

Hlavova opérka Side — k zadnim bo¢nim sedadltiim

Technicky nakres

b) pohled zboku

a) pohled zepredu

c) pohledzespod

Obrazek 19 Technicky nakres Side
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Analyza svi

Sev preplatovany 2.02 )
steh 301 g

Sev hibetovy 1.01

steh 301

Obrazek 20 Analyza svii Side
Technicky popis

Hlavova opérka Side — k zadnim bo¢nim sedadlim, je tvofena ze stfedového dilu, ktery
prechazi z ptredni ¢asti opérky do zadni, ze dvou boc¢nich dilt a dvou spodnich dilki, na
které jsou nasity malé plasty o rozmérech 10 x 100 mm viz. obrazek 21. Bo¢ni dily jsou
naSity hibetovym Svem v §ifi 6 mm, délka stehu je 3mm. Poté jsou boc¢ni dily ozdobné
prosity na sloupovém stroji v $ifi 4 mm, délka stehu je 4,2mm, Svova zalozka podehnuta
pod boc¢ni dily. Spodni dilec je tvofen dvéma malymi dilky, které jsou seSity hibetovym
Svem, pot¢ je naSit na hlavni dil hibetovym Svem, Sitka §vové zalozky je 6,5 mm. V této

¢asti ziistdva otvor pro vstiiknuti specialni pény pod tlakem, coz uz si zajist'uje zakaznik.

—_——i13

\ A

) A -1

Obrazek 21 Dily potiebné pro hlavovou opérku Side
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Soupis operaci

1. Vyjmout spodni dilky z kartonové krabice a polozit na pracovni stil.

2. Nasit plast na pravy spodni dil se zapoSitim na zacatku a konci operace.

3. Nasit plast na levy spodni dil se zapoSitim na zac¢atku a konci operace.

4. Sesit pravy a levy spodni dil, Sitka Svu je 5 mm se zapoSitim na zacatku a konci

operace.

o

Ulozit spodni dilce zpét do kartonové krabice.

6. Vyjmout dily z kartonové krabice a polozit na pracovni sttl.

7. Sesit pravy boc¢ni dil se sttedovym dilem, §itka §vu je 6 mm, se zapoSitim na
zacatku a konci operace.

8. Sesit levy bocni dil se sttedovym dilem, Sitka Svu je 6 mm se zapoSitim na zacatku
a konci operace.

9. Podehnout Svovou zalozku pravého bo¢niho dilu smérem do bo¢niho dilu a prosit
na sloupovém stroji v $ifi 4 mm se zapositim na zac¢atku a konci operace.

10. Podehnout §vovou zalozku levého boc¢niho dilu smérem do bo¢niho dilu a prosit
na sloupovém stroji v $ifi 4 mm se zapoSitim na zac¢atku a konci operace.

11. Zkontrolovat kvalitu usiti, otocit vyrobek do rubové strany.

12. P1isit spodni dilec k hlavnimu dilu v §ifi 6 mm.

13. Provést kontrolu usiti celého vyrobku, ostfihat zbytky niti.

14. Otocit do licové strany, ulozit do plastového boxu.

4.4 Analyza pracovnich mist

Jak jiz bylo popsano vyse, vyroba je roz€lenéna do tii skupin (resp. Sesti — tfi na ranni,
tfi na odpoledni sméné). Ob¢ dilny pro hlavové opérky maji k dispozici 24 pracovnich
mist, dilna pro rukavové opérky 12 pracovnich mist. Sici stroje jsou rozmistény v fadach
po ttech, s odkladaci pracovni plochou po levé ruce. Tyto vyrobni linky jsou bud’
pomocné, které pfipravuji spodni dilce pro hlavovou opérku, nebo hlavni. Na hlavni

vyrobni lince je vyrobni postup pfifazen tfem operdtoriim vyroby, ktefi uz vyhotovi

Mow e

v

dilce. Svadleny posunuji rozesité dily smérem dopiedu. Operatorka vyroby, ktera
hlavovou opérku dokon¢i, ji umisti do plastové krabice pted Sici stroj, kde uz vyrobky
pfebiraji pracovnice kontroly kvality. Tyto kazdy kus prohlédnou z rubové strany, pietoci

do lice, ostfihaji konce niti a ulozi do plastové krabice v ur¢eném poctu kusi — pro kazdy
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vyrobek je toto mnozstvi jiné. Poté jsou boxy oznaceny labelem s typem vyrobku, poctem
kust, datem vyroby a podpisem kontrolora a zbozi je pfemisténo na misto uréené ke

skladovani.

4.5 Navrh optimalizace vyrobniho procesu

Cilem firmy je zvysit produkci. Navrh optimalizace obsahuje:

e upravené rozmisténi Sicich strojii na pracovisti,
e znormovani operaci u vSech vyrobkd,

e navrh na finan¢ni ohodnoceni, které¢ bude pro zaméstnance motivacni.

4.5.1 Realizace nového rozmisténi Sicich stroji na pracovisti
Zpisob rozmisténi Sicich stroji na diln€ povazuji za efektivni. Pouze pomocné linky jsou
zbytecn€ daleko od hlavnich linek, tudiz pfesun ptedptipravenych kusi by mohl byt méné

fyzicky 1 ¢asové narocny. Toto pfemistovani materidlu zajist'uji skladnici nebo mistrové.

Doslo k navrhu zmény rozmisténi Sicich stroju a nasledné k jeho realizaci viz. obrazek 22

a 23. Zmeéna je vyznacena ¢ervenym podbarvenim linky a popiskem.
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Dilna 2 Kia
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Obrazek 22 Puvodni plan podlazi
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Dilna 2 Kia
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4.5.2 Znormovani jednotlivych operaci

Pro stanoveni normy ¢asu ve stavajicich podminkach byla pouzita sumarni metoda.
Nejednd se o normu technicky zdivodnénou, ale vzhledem k stavajici situaci to byl
nejrychlejsi zptisob, jak provést znormovani vSech operaci V co nejkrat§im Casovém

horizontu.

U kazdé jednotlivé pozice byl pomoci stopek zméfen ¢as, potfebny na vykonani operace.
Zacatek méteni byl ve chvili uchopeni dilu, konec méteni ve chvili dokonceni a polozeni
dilu na podlozku. Mé&feni vzdy probihalo u 2 ks vyrabénych v jednom sledu. U operaci
s malou ¢asovou naro¢nosti bylo provadéno méfeni 10 ks. Poté byla naméfena hodnota
propocitana na casové zatizeni jednoho kusu. Normovani kazdé operace probihalo
alespoil u dvou Svadlen Vv riznych ¢astech dne (zacatek/konec smény, ranni/odpoledni

sména). Z vyslednych hodnot byl pouzit ¢as prumérny, viz. tabulka 1.

Tabulka 1 Namérené spotieby casu na jednotlivé operace

NORMY - soupis

Typ Dil Operace
naméfeny ¢as [sec] | |pr0mér[sec]

Hyundai |FRONT |Nasit bo€ni dily ke stfedovému 3 40 37 36 38 32 4 34 32 43 39 T 374
Dekorativni Step - sl.stroj Seiko 50 49 58 64 63 40 62 50 49 59 58 "osa7

Sesit hlavni dilec se spodnim 42 46 48 51 45 44 45 45 44 43 43 " 451

CTR Nasit plasty na spodni dily - par 10 13 11 9 14 12,5 12 12,5 13 14,5 10,5 | 12,0

Sesit spodni dilec - 1 Sev 17 26 19 15 22 29 23 28,5 18 21 18 | 21,5

Nasit bo¢ni dily ke stfedovému 35 34 38 39 38 22 28 34 41 43 40 | 35,6

Dekorativni $tep 45 44 36 52 59 37 55 38 46 38 46 | 45,1

Sesit hlavni dilec se spodnim 42 51 54 43 41 52 38 49 4 39 40 " 153

SIDE Nasit plasty na spodni dily - par 13 17 15 16 12 11 11 10 14 16 15 i 13,6

Sesit spodnih dilec - 2 Svy 9 13 15 12 10 12 13 10 16 15 12 i 12,5

Nasit bo¢ni dily ke stfedovému 48 36 44 35 40 24 26 26 38 30 45 Y

Dekorativni $tep - sl.stroj Seiko 61 53 48 54 56 46 50 46 56 55 57 " 529

Sesit hlavni dilec se spodnim 57 52 51 54 48 41 35 32 49 55 46 " 473

Nyni je jesté tfeba zohlednit Cas na obecné nutné prestavky. Napt. vymeéna civky, vyména
jehly, ¢as na konzultaci s mistrovou, popf. s pracovnici kontroly, také prestavky na
prirozené té€lesné potieby. Z tohoto diivodu byly vSechny ¢asy vyndsobeny koeficientem
1,5. Vzhledem k tomu, Ze ve vyrobé neni Zadna povérena osoba na vychystavani, tak u
operaci, kde musi $vadlena navic pfesouvat material z/do kartonové krabice (pracovnice
pfipravujici spodni dilce, nebo pracovnice na zacatku kazdé hlavni linky), byl pouzit
koeficient vétsi, a to 1,8. U produkce opérky na ruku byl pouzit koeficient 1,7, protoze
operaci je na vyrobku vice nez pracovnic, tudiz kazda Svadlena musi béhem smény ménit

ukon a Casto i pfechazet na jiny Sici stroj. Tuto ¢asovou ztratu je tfeba zohlednit, viz.
tabulka 2.
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Tabulka 2 Vyndsobeni namérenych hodnot koeficientem pro zohlednéni obecné nutnych prestavek

NORMY - soupis

Typ Dil Cislo Operace primér | koefici| skoef. | soucetna
operace [sec] ent [sec] dil [sec]

Hyundai |FRONT 1 Nasit bo€ni dily ke stfedovéemu 37,4 1,8 67,3
2 Dekorativni Step - sl.stroj Seiko 54,7 1,5 821

3 Sesit hlavni dilec se spodnim 45,1 1,5 67,6 217,0
CTR 11 Nasit plasty na spodni dily - par 12,0 1,8 21,6
12 Sesit spodni dilec - 1 Sev 21,5 1,8 38,7
13 Nasit bo€ni dily ke stfedovemu 35,6 1,8 641
14 Dekorativni Step 45,1 1,5 67,6

15 Sesit hlavni dilec se spodnim 45,3 1,5 679 260,0
SIDE 21 NaSit plasty na spodni dily - par 13,6 1,8 245
22 Sesit spodnih dilec - 2 Svy 12,5 1,8 22,4
23 Nasit bocni dily ke stfedovému 35,6 1,8 641
24 Dekorativni Step - sl.stroj Seiko 52,9 1,5 794

25 Sesit hlavni dilec se spodnim 47,3 1,5 709 261,4

Nyni byly provedeny vyrobni vypocty. V prvé fad€ normocas na jeden celek = jedno auto.

Na jedno auto Hyundai je téeba vyrobit 5 hlavovych opérek. 2 ks FRONT (piedni sedadla)
= dvakrat hodnota 217 sec., 1 ks CTR (zadni sedadlo uprostied) coz ma casovou
narocnost 260 sec. a 2 ks SIDE ( zadni bo¢ni sedadla), tzn. dvakrat naméfeny Cas 261,4

SecC.

Nge=normocas =2 x 217+ 1x260+2x261,4=1216,8 sec =20,28 min (8)

N=normocas na jedno auto = 20,28 min
D= pocet pracovniki = 20

P,= primérné zatiZeni pracovniho mista
F¢=fond ¢asu = 7,5 hod = 450 min

P,P= pracovni takt

A = koeficient absence

P,= plnitelnost vykonovych norem

Kyy= kapacaita v normohodinach (normominutach)
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1. Pracovni takt

Pz

F¢

— Pt = Pz

Ks

1216,8 sec
20

= 60,84

Pracovni takt na jednoho zaméstnance u tohoto vyrobku je 60,84 sec.

2. Kapacita dilny

KNH -

D, Py Fe-A_20-100 - 450min - 1

100

100

=9 000min

Kapacita dilny je 9 000 normominut pti 7,5 hodinové pracovni dobé.

3. Pocet vyrobenych kusii za sménu

Ks =

_ Ky _ 9000

——— = 443,79ks

N: 20,28

(9)

(10)

(11)

(12)

Za sménu trvajici 7,5 hodiny lze pfi 20 zaméstnancich vyrobit hlavové opérky na
443,79.ks aut Hyundai. Vsechny vysledky viz. tabulka 3.

Tabulka 3 Zdkladni vidaje potrebné k vytvoreni pracovniho postupu

48,67-73,01 sec

s toleranci 80-120% pracovniho taktu bylo pracovni
zatiZzeni jednoho pracovnika v rozmezi

zaméstnancl 20
normocas 1216,80 sec 80% 48,67 sec
FPC 27000,00 sec 120% 73,01 sec
pracovni takt 60,84 sec

Pracovni takt byl vypocitan na 60,84 sec. Pfepocet zatiZzeni na jednu pracovni operaci

viz. tabulka 4.
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Tabulka 4 Zatizeni jednotlivych pracovnich mist pii pracovnim taktu 60,84 sec

pii pracovnim taktu 60,84 sec.je zatiZzeni na jednu prac.operaci nasledujici

c. , ¢asova ndro¢nost eire . zatiZenina

nazev operace pouziti sici stroj .

operace [sec] operaci

'E 1 Nasit bocni dily ke stfedovému 67,3 plochy jednojehlovy 110,54%
g 2 Ozdobné prosit dil 82,1 sloupovy - Seiko 134,93%
L 3 |Sesit hlavni dilec se spodnim 67,6 plochy jednojehlovy 111,17%

11 |NaSit plasty na spodni dily - par 21,6 plochy jednojehlovy -plast 35,50%

o« 12 |Sesit spodnidilec - 2 Svy 38,7 plochy jednojehlovy 63,61%
5 13 [NaSit boCni dily ke stfedovému 64,1 plochy jednojehlovy 105,43%
14 |Ozdobné prosit dil 67,6 sloupovy - Juki 111,17%

15 [SeSit hlavni dilec se spodnim 67,9 plochy jednojehlovy 111,62%

21 |Nasit plasty na spodni dily - par 24,5 plochy jednojehlovy -plast 40,34%

w 22 |Sesit spodnidilec - 1 Sev 22,4 plochy jednojehlovy 36,85%
% 23 |Nasit bo¢ni dily ke stfedovému 64,1 plochy jednojehlovy 105,43%
24 |0Ozdobné prosit dil 79,4 sloupovy - Seiko 130,45%

25 |Sesit hlavni dilec se spodnim 70,9 plochy jednojehlovy 116,55%

Na vyrobu hlavovych opérek na jedno auto je potieba dvojnasobny pocet hlavovych
opérek FRONT a SIDE. Tudiz vSechny pracovni operace vztahujici se k témto dvéma
vyrobkim budou ve vyrobnim procesu zapotiebi dvakrat. To bylo potieba zohlednit ve

vypoctech pro planovani vyroby viz. tabulka 5.

Tabulka 5 Prehled poctu svadlen nutnych na jednotlivé pracovni operace

1 AUTO =2 ks FRONT, 1 ks CTR, 2 ks SIDE
. . L . pocet pocet Svadlen pocet Svadlen
C. c¢asova narocnost e . zatizenina B , } i
pouZiti Sici stroj ) operacina | nutnychna | nutnych naoperaci -
operace [sec] operaci : X
jedno auto operaci zaokrouhleno

E 67,3 plochy jednojehlovy 110,54% 2 2,21 2,00
2x 8 82,1 sloupovy - Seiko 134,93% 2 2,70 3,00
= 67,6 plochy jednojehlovy 111,17% 2 2,22 2,00
11 21,6 plochy jednojehlovy -plast 35,50% 1 0,36 0,33
. 12 38,7 plochy jednojehlovy 63,61% 1 0,64 0,65
1x 5 13 64,1 plochy jednojehlovy 105,43% 1 1,05 1,00
14 67,6 sloupovy - Juki 111,17% 1 1,11 1,00
15 67,9 plochy jednojehlovy 111,62% 1 1,12 1,00
21 24,5 plochy jednojehlovy -plast 40,34% 2 0,81 0,66
w 22 22,4 plochy jednojehlovy 36,85% 2 0,74 0,75
2X % 23 64,1 plochy jednojehlovy 105,43% 2 2,11 2,00
24 79,4 sloupovy - Seiko 130,45% 2 2,61 3,00
25 70,9 plochy jednojehlovy 116,55% 2 2,33 2,61
20,00

S ohledem na ¢asovou néaro¢nost operaci ¢. 2, 24 a 25 ve smyslu, Ze je u nich zatizeni
prevysujici hranici 120 %, bylo nutné tyto pozice posilit. Pozici 2 a 24 budou vykonavat
3 Svadleny. Doslo k pfepoctu ¢asové narocnosti u operace 25. Tu bude vykonavat 2,61
Svadlena viz tabulka 6. Tzn., ze 2 $vadleny budou vykonavat operaci 25 po celou sménu

a 1 pracovnice bude Caste¢n¢ vykonévat operaci 25 a ¢astecné bude it néco jiného.
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Tabulka 6 Prepocitani zatizeni pracovni pozice pro vybrané operace

u operaci 2, 24 a 25 dojde k posilent pozic Casovd ndrocnost | ¢etnost [Casova narocnost ¢vadlen nérocnost/1
[sec] na 1 auto [sec] osobu [sec]
2 Ozdobné prosit dil 82,1 2 164,2 3 54,7
24 Ozdobné prosit dil 79,4 2 158,7 3 52,9
25 Sesit hlavni dilec se spodnim 70,9 2 141,8 2,61 54,3
25 Sesit hlavni dilec se spodnim 1 54,3
25 Sesit hlavni dilec se spodnim 0,61 33,2

Pracovni postup na jednotlivé linky a $vadleny viz. tabulka 7 a 8. Zatizeni jednotlivych

operatort vyroby se pohybuje v rozmezi 86,98-116,06 %.

Tabulka 7 Pracovni postup 1.¢dst

1 AUTO = 2ks FRONT, 1 ks CTR, 2 ks SIDE

. C. . i . narocnost o, .
$vadlena Popis pracovni pozice pouZity Sici stroj
operace [sec]
Linka 2 1 1 Nasit bo¢ni dily ke stfedovému 67,3 |plochy jednojehlovy
FRONT 67,3 110,56%
2 | 2 |Ozdobné prosit dil 54,7 sloupovy - Seiko
54,7 89,97%
3 | 3 |Seé|'t hlavni dilec se spodnim 67,5 |plochyjednojehlovy
67,6 111,19%
Linka 4 4 | 1 [Nasitbognidiy ke sttedovému | 67,3 |plochy jednojehlovy
FRONT 67,3 110,56%
5 | 2 |Ozdobné prositdil 547 | sloupovy - Seiko
54,7 89,97%
6 | 3 |Se§|'t hlavni dilec se spodnim 67,6 |plochy jednojehlovy
67,6 111,19%
Linka 6 7 | 2 |Ozdobné prosit di 54,7 sloupovy - Seiko
pomocna 54,7 89,97%
linka
8 | 24 |Ozdobné prosit di 52,9 | sloupovy - Seiko
52,9 86,98%
/1—.kus tato operace na lince 5
9 “22  |[sesit spodni dilec - 1 Sev 22,4  |plochy jednojehlovy
25 |Sesit hlavni dilec se spodnim 33,2 |plochy jednojehlovy
55,6 91,43%
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Tabulka 8 Pracovni postup 2.¢dst

Linka1 | 10 | 13 [Nasitbo&nidily ke stredovému | 64,1 [plochy jednojehlovy
CTR 64,1 105,45%
11 | 14 |Ozdobné prosit di 67,6 sloupovy - Juki
67,6 111,19%
12 | 15  [Sesit hlavni dilec se spodnim 67,9 |plochy jednojehlovy
67,9 111,64%
Linka3 [ 13 | 23 [Nasitbocnidiy ke stredovému | 64,1 [plochy jednojehlovy
SIDE 64,1 105,45%
14 | 24 |Ozdobné prosit dil 52,9 sloupovy - Seiko
52,9 86,98%
15 | 25 |Seé|’t hlavni dilec se spodnim 54,3 |plochy jednojehlovy
54,3 89,33%
Linka 5 16 11  |Nasit plasty na spodni dily - par 21,6 |plochyjednojehlovy
pomocna| 1.kus 21 Nasit plasty na spodni dily - par 24,5 |plochy jednojehlovy
linka 2.kus 21 |NaSit plasty na spodni dily - par 24,5 |plochy jednojehlovy
70,6 116,06%
17 12 [SeSit spodnidiec - 2 Svy 38,6 |plochy jednojehlovy
2.kus 22  |Sesit spodnidilec - 1 Sev 22,5 |plochy jednojehlovy
61,1 100,40%
Linka7 | 18 | 23 [Nasit bocnidily ke stfedovému | 64,1 |plochy jednojehlovy
SIDE 64,1 105,45%
19 | 24 |Ozd0bné prosit dil 52,9 sloupovy - Seiko
52,9 87,03%
20 | 25 |Seé|'t hlavni dilec se spodnim 54,3 |plochy jednojehlovy
54,3 89,33%
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Zatizeni pracovnich mist se pohybuje v rozmezi 86,98 % - 116,06 % viz. obrazek 24. Je

mozno operativn¢ presunovat pracovnice podle jejich zrucnosti. Ty Sikovnéjsi na

pracovni pozice s vysSim zatizenim, tim se zajisti plynulost vyrobniho procesu.

ZATIZENI [%)

DIAGRAM ZATIZENI PRACOVNICH

111,18

111,19
110,56

Sla | 5 2|R
3 4 5 6 7 8 9

PRACOVNI MiSTO

MIST

105,45
111,19
111,64

1 ‘: I_Sr'fl I_!

m
M

86,98

[+2]

116,06

100,40

105,45

87,03

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Obrazek 24 Diagram zatizeni jednotlivych pracovnich mist

4.5.3 Zaznamenavani dennich pracovnich vykonu

Vysledné normy na jednotlivé operace byly rozpocitany na fond pracovni doby. V tomto

ptipadé¢ se jedna o 7,5 hod — tj. 27 000 sekund a byla uréena norma mnozstvi na cely

pracovni den/hodinu. viz. tabulka 9.

Tabulka 9 Urceni normy mnozstvi na jednotlivé operace

NORMY - soupis

zaokrouleno

Dil Cislo Operace Norma Norma s koef.
operace mnozstvi [ks]| mnozstvi [ks] [sec]
za 7,5 hod za 1 hod

FRONT 1 Nasit bocni dily ke stfedovému 400 53| 67,3
2 Ozdobné prosit dil 330 44 82,1

3 Sesit hlavni dilec se spodnim 400 53] 67,6

CTR 11 NasSit plasty na spodni dily - par 1250 167 21,6
12 Sesit spodni dilec - 1 Sev 700 93 38,7

13 Nasit bo¢ni dily ke stfedovému 420 56| 64,1

14 Ozdobné prosit dil 400 53 67,6

15 Sesit hlavni dilec se spodnim 400 53| 67,9

SIDE 21 Nas$it plasty na spodni dily - par 1100 147 24,5
22 Sesit spodnih dilec - 2 Svy 1200 160 22,4

23 NasSit bo¢ni dily ke stfedovému 420 56 64,1

24 |Ozdobné prosit dil 340 45| 79,4

25 Sesit hlavni dilec se spodnim 380 51| 70,9

FPD [sec]
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000
27000

Norma
mnozstvi
[ks]

401

329

399

1250

698

421

399

398

1100

1204

421

340

381
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Nasledovalo zaznamendvani vSech vykont, jejich sledovani a poté zhodnoceni. Kazda
Svadlena dostala rano listek, viz. obrazek 25, kde je zapsano jeji jméno, datum, mnozstvi
odpracovanych hodin (pro ptfipad navstévy lékate, ¢i pres€asovych hodin), ¢islo operace
a mnozstvi vyhotovenych kusii. Zaznam provadi kazda pracovnice sama — namatkové

kontroly o pfesnosti zapisu provadi mistrova.

S

Obrazek 25 Zaznamovy listek vykonii svadlen prazdny / vyplneny

Na konci kazdého dne jsou vSechny listky odevzdany a nasleduje zaevidovani do tabulky

Vv pocitaci viz. tabulka 10.
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Tabulka 10 Zdaznam z produktové tabulky. Priklad ukazujici 3 Svadleny.

kazda Svadlena je poradovy den
evidovana samostatné Vv mésici vyufziti pracovni vyuZiti pracovni
pramérné vyuZiti pracovni poéet kust doby v daném dni doby v daném dni
\ dob4 v daném mésici vyrobenych v =soucet
daném dni
&iklo Chlkem 1 2 3
+ [ 5 = " " "
Sménal zameés é{ Poradil ¢.ope Norma Wyro % ©pe |\ ormal Viyrob % }A{pe Normal Viyrob %
nance race 0 | race eno X race eno
A 100% | 2 1| 400| 400 |100% 1| 400| 220| 55% 1| 400| 100 | 25%
13| 400| 180| 45%| 23| 400| 300 | 75%
A 27 [102%]| 1 2| 320| 320|100% 2| 320| 320]|100% 2| 320| 340]|106%
A 3 92% 3 3| 400| 400 |100% 3] 400| 300| 75% 3] 400| 300| 75%
15| 400| 100 | 25%

Procentudlni vyuziti pracovni doby je uvadéno tak, Ze pfestoze Casto nastane situace, kdy
musi Svadlena pracovat na riznych operacich, neni tieba zapisovat, jak dlouho kterou
Z nich provadéla. V zdznamu je evidovano procentualni vyuziti pracovni doby daného
dne bez udani ¢asu. OvSem vyuziti pracovni doby je pocitano v poméru ke klasické 7,5
hodinové sméné. V ptipadé, Ze operator vyroby ten den pracuje méné/vice hodin, je nutné

vyrobené kusy pfepocitat na béznou délku pracovni smény.

Napf. kdyz pracovnice vyrobila 200ks u operace s denni normou 400 ks a pracovala pouze

4 hodiny, vypadal piepocet takto:

200

xlks] = Z2x7,5=375ks (13)

Vysledkem tedy je, Ze kdyby Svadlena pracovala touto rychlosti celou pracovni dobu,

uSila by 375 ks.
(14)

%] = 375><100 = 93,75%
yl 0]—m =95, 0

Z toho vyplyva, zZe jeji vyuziti pracovni doby tento den je 93,75%.

Timto zplisobem bylo zaznamenano mnoZzstvi vyhotovenych kust u kazdé operace a

spocitan denni procentudlni vykon vSech pracovnic.
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Hodnoceni operatorti vyroby zacalo byt objektivnéjsi, planovani vyroby jednodussi.
Podle dlouhodobych ptedpokladii vysek objednavek bylo mozno rozpocitat nutny pocet

pracovnikii na sménu, planovat dovolené nebo piipadné piescasy.

45.4 Navrh na finanéni ohodnoceni, které bude pro zameéstnance
motivacni
V pivodnim systému benefiti byla ohodnocena pozice ozdobného prositi vyrobki, z
divodu vysoké naro¢nosti na kvalitu — kazda nepiesnost je hned vidét. OvSem dalsi velmi
dalezitd operace sohledem na vysledny vzhled a také sohledem na obtiZnost
vypracovani, je pfisiti spodniho dilce k hlavnimu dilu. Z tohoto divodu byly upraveny
benefity. A to jednotnou ¢astkou pro vSechny na pozici ozdobného prositi a piisiti
spodniho dilce. Pfi vyuZiti pracovni doby alesponl na 100% zacala byt vyplacena ¢astka
uréend jednatelem firmy a polovicni odména pii vyuziti pracovni doby mens$im nez

100%.

Novym finan¢nim benefitem, ktery vychazel z dennich vykont Svadlen, byl ur¢en benefit
za produktivitu. Finan¢ni bonusy se vyplaceji mési¢né, tudiz i vyuziti pracovni doby bylo
sledovano mé&si¢né. Za kazdy den bylo spocitdno procentualni vyuziti pracovni doby a
z téchto hodnot byl vypoc¢itan pramér pro kazdou $vadlenu viz. tabulka 10. Nyni bylo
mozné sledovat poradi, na kterém se kazda pracovnice umistila. Principem je: ¢im lepsi

umisténi ve vykonnostnim srovnani, tim vyssi benefit.

K udrzeni zajmu u $vadlen a pro podporu soutézivosti, bylo aktualni potadi vyvésovano

na viditelném misté denné. Viz. tabulka 11.
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Tabulka 11 Aktudlni poradi jednotlivych pracovnic v daném mésici a jejich narok na odménu. Priklad pro 3 $vadleny

Umisténi v daném

Celkové vyuziti prac.

Odména za dany

mésici doby v daném mésici mésic
yaw i
Ak In| oradi
P 1.11. do 30.1
Por 7|slo zaméstnance o onus Por. ?(zaméstnance % onus
! 2 102 1% ' = 41 ,V#NEN'I_K_DISPOZICI T
‘ ¥ }\ 47 [ #NENI_K_DISPOZICI i
9 1 166 0&) - // 43 [ #NENI_K_DISPOZICI i
J X1 24 #NENI_K_DISPOZIC| [#isi
45 " #NENI_K_DISPOZICI
3 91, 7% = b
8 ° | 1200Ke | [ 46 [ #NENi K_DISPOZICI
. 47 T #NENi_K_DISPOZICI [H
#NENI_K_DISPOZICI ==
4 T i 48 [ #NENI_K_DISPOZIC| [#a#| 400 Ké
: 49 [ #NENI K _DISPOZICI [
5 |#NENI_K_DISPOZICI | #zass 50 P ZNEN K DISPOZIC
51 [ #NENI_K_DISPOZICI [######

Dalsim novym benefitem je obnos, kterym disponuje mistrova. Malokdy je ve vyrobé

idedlni stav, kdy vSichni zaméstnanci mohou stale provadét pouze jednu operaci kazdy

den, cely mésic. Z toho divodu musi byt v kazdé vyrobni diln¢ n¢kolik Svadlen, které

jsou schopny zvladnout vice operaci. OvSem stfidanim pracovnich pozic nedosédhne

Svadlena stejné rychlosti jako pracovnice, ktera $ije stale to stejné. Pro tento ptipad ma

mistrova k dispozici finanéni obnos, kterym mulze ohodnotit pracovnice schopné

zvladnout libovolnou operaci a vyrovnat jim ¢asové ztraty.
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5. Diskuze a zhodnoceni optimalizace

Pro celkové zhodnoceni piijatych zmén bylo porovndno mnozstvi vyrobenych kusii
v poméru k odpracovanym hodindm v mésici zafi. Srovnani pravé téchto dvou mésict
proto, ze v zafi bylo hodnoceni Svadlen jesté podle ptivodniho systému a v mésici fijnu
zacal zptisob odménovani novy.

KdyZ k porovnéni bude pouzita veli¢ina ¢lovékohodiny, tak byl nartst v produktivité
celkové o 6 % viz. tabulka 12. Clovékohodina znamena &as odpovidajici praci
pramérného pracovnika po dobu jedné hodiny. Pocet clovékohodin tak popisuje mnozstvi
¢asu, nutného ke splnéni tkolu. Je to pouze teoretickd veli¢ina, nebot’ ptredpoklada

nepierusované provadeéni prace.
V zati bylo vV priméru vyrobeno 9,972 ks za jednu ¢lovékohodinu, v fijnu 10,532 ks.

Tabulka 12 Porovndni produktivity ve dvou po sobé nasledujicich mésicich

ZaFi Zari Rijen
sména | hodiny | vyroba (ks) ks/hod sména ks/hod ks/hod rozdil

A 3264,5 37992 11,638 A 11,638 13,267 114%

B 3262,5 37744 11,569 B 11,569 12,846 111%

C 3537,0 33991 9,610 C 9,610 9,755 102%

D 3363,0 29995 8,919 D 8,919 8,074 91%

E 1635,5 13585 8,306 E 8,306 7,910 95%

F 1641,0 13267 8,085 F 8,085 9,034 112%
Celkem | 16703,5 166574 9,972 pramér 9,972 10,532 106%
Rijen

sména | hodiny | vyroba (ks) | ks/hod C - vadleny ze smény C pomédhali v fijnu

A 33115 43933 13,267 sméné B - vysoké objednéavky

B 3262,0 41905 12,846 D - dvadleny ze smény D pomahali v fijnu

C 3355,0 32728 9,755 sméné A - vysoké objednavky; nastup 1 nové

D 2930,0 23657 8,074 E - nastup nové svadleny

E 1735,0 13724 7,910

F 1505,0 13596 9,034
Celkem | 16098,5 169543 10,532

Oproti tomu u celkovych néklad na mzdy k navySeni nedoslo. Naopak sniZily se o 1 %,
piestoZze novy bonusovy systém byl ndkladnéj$i o vyplaceni prémiovych slozek za
produktivitu a dale o sumu, kterou rozdélovali jednotlivé mistrové. Diky navySeni
produktivity operatorti vyroby, ubyla nutnost nakladnych ptes¢asovych hodin pro plnéni

objednavek, a tim doslo ke sniZzeni ndkladi na mzdy.
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I tento systém ma sva uskali — napf. problém s kvalitou — n¢které Svadleny ve snaze o co
nejvetsi produktivitu, prestali Sit kvalitné a tim byl ni¢en material. Z toho divodu bylo
tieba hlavné v prvnich tydnech vétsi dislednost u pracovniku kontroly kvality — museli

kontrolovat a okamzit¢ vracet k opravam vSechny nepovedené kusy.

Zpusob normovani prob¢hl v tomto ptipadé sumarni metodou, coz je vhodné K pouziti
jen jako norma doc¢asna. Tudiz do budoucna by bylo vhodné provadét kontrolni méfeni,

zpusob, ale objektivnéjsi a je to technicky zdlivodnénd norma.

Celkove si vétSina Svadlen novy systém pochvalovala. Méli moznost ovlivnit vysi svého
vydélku a systém odmén byl piehledny a vice spravedlivy. Mistrovym tento zptisob
pomohl v organizaci prace a k ocenéni operatort vyroby, ktefi byli ochotni pracovat nad

ramec svych povinnosti.
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6. Zaver
Cilem ptedlozené bakalafské prace bylo navrzeni optimalizace vyrobniho procesu

Vv konkrétni vyrobni firmé.

V teoretické Casti byly pfedstaveny moznosti, jak optimalizovat vyrobu, byl nastinén
souhrn zplisobl normovani prace, méfeni ¢asové naro¢nosti pracovni operace piimo na

pracovisti, i metody predem stanovenych ¢asu.

Prakticka ¢ast byla zaméfena na problematiku racionalizace v konkrétni firmé. Ziskané
poznatky o vychozim stavu byly zhodnoceny, bylo navrzeno feseni a popsan zpusob jeho

realizace v praxi.
Zaveéry vyplyvajici z této prace jsou nasledujici.

e Pfemisténi pomocnych vyrobnich linek blize k hlavnim vyrobnim linkam, aby
doslo ke zkraceni vzdalenosti pii piesunovani rozpracovaného materialu. To
zjednodusilo praci skladnikiim a mistrovym a ti mohli vénovat usetfeny ¢as jiné
¢innosti.

e Zavedenim konkrétnich norem na kazdou operaci a dennim sledovanim vykond,
byla zavedena jasna pravidla pro vSechny S§vadleny. Dlouhodobé piedpoklady
objednévek jsou v této firm€ zndmy, ovSem diky urceni normocasu na vyrobek —
hlavové opérky na jedno auto, bylo mozno piesngji planovat vyrobu, pro
zaméstnance dovolené, prescasy.

e Novy systém odménovani, ktery zohlednoval produktivitu kazdého jednotlivce,

vytvofil podminky pro spravedlivéjsi ocenovani Svadlen a jejich motivaci.

V tomto podniku byl pfedstaven prvni krti¢ek k nastinéni moznosti, jakym smérem by se
dalo postupovat. Vzhledem k vyse zminénym vysledkiim je mozno fici, Ze V prvni etapé
bylo zamysleného cile dosazeno. Déle uz je na rozhodnuti finanéniho managementu
podniku samotného, zda tento systém fizeni bude prvnim impulzem v pokraovani

optimalizace danym smérem:

e pokracovat ve zkvalithovani norem na jednotlivé operace, tedy i investovani do
videotechniky, kdy ke sledovani ¢asové ndro¢nosti operace mize dochazet bez
blizkosti normovace se stopovacim zatizenim V blizkosti Svadlen a ty at’ védomé,

¢1 nevédome pak nebudou upravovat své vykony.
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e Nesetfit na nespravném misté — investovat napiiklad do vymény star§ich a Casto

poruchovych Sicich stroji.

Optimalizace vyroby neni jednorazovou zalezitosti. Jedna se o nikdy nekoncici proces
racionalizace, co mozna nejpruznéji reagujici na aktualni zmény podminek ve vSech

oblastech tykajicich se vyrobniho procesu.

55



Bakalatska prace Zuzana Pavelkova

Pouzita literatura

[1]

[2]
[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]
[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

A., Carda a Lunetova R. Workflow, nastroj manazera pro rizeni podnikovych
procesu. Praha: Grada Publishing, 2003.

BURES, M. Predndsky z predmétu Rizeni a organizace prdace. ZCU v Plzni, 2011.
DOC. ING. NOVAK CSC., Josef a Pavlina ING. SLAMPOVA. Racionalizace
vroby. Ostrava: VSB - Technick univerzita Ostrava, 2007.

DYNTAROVA, Véra a Lubomir POUSEK. Ndklady, kalkulace a ceny. 1. Praha:
CVUT, 2009, 622 s. ISBN 978-80-01-04215-1.

ING. BC. HALASOVA, Andrea, Viera ING . BC. GLOMBIKOVA a Olga ING.
DULOVA. Vybrané kapitoly z technické pripravy vyroby. TUL, Textilni katedra
odévnictvi, 2005, 42 s.

ING. BOTEK PH. D., Marek. Shirka prikladii z inzenyrské ekonomiky a
managementu. Praha: VSCHT, 2004. ISBN 80-7080-544-7.

ING. KRAL, Miroslav. Metody a techniky uzité v ergonomii. Praha 1: Vyzkumny
ustav bezpecnosti prace, 2002, 154 s.

KERKOVSKY, M. Moderni pristupy k iizeni vyroby. Praha: C. H. Beck, 2001.
KLEINOVA, J. Ekonomické hodnoceni vyrobnich procesii. Plzet: Zapadodeska
univerzita v Plzni, 2005.

PROF. ING. CHUNDELA, DRSC., Lubor. Ergonomie. Praha: CVUT, 2001, 171
s. ISBN 80-01-02301-X.

PROF. ING. LIBAL, CSC, Vladimir a a kol. Organizace a fizeni vyroby. Praha 1:
SNTL, 1979, 490 s.

ZELENKA, A. a V. PRECLIK. Zdklady racionalizace préice a normovani vykonu
- sbornik podkladui pro semindir EDUKA. Praha: EDUKA, 2005.

Prednasky z predmétu Projektovani vyrobnich procesii (KTO/PVP, ZCU v Plzni).

56



Bakalatska prace Zuzana Pavelkova

[14] IPA Slovakia [online]. Kosturiak J. [cit. 2017-03-02]. Dostupné z:
http://www.ipaslovakia.sk/cz/ipa-slovnik/casove-studie
[15] MANAGEMENT MANIA [online]. [cit. 2017-03-14]. Dostupné z:

https://managementmania.com/cs/rizeni-vyroby

57



