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Abstrakt

Bakalarskd prace se zabyvd navrhem metodiky stanoveni vykonovych norem ve
vyrobnim podniku. Uvodni &4st pojednava o teoretickych vychodiskach a metodach §tihlé
vyroby. V druhé casti je uvedena analyza podniku, soucasny zpusobu stanovovani
vykonovych norem a rozbor konkrétni vykonové normy. Tteti Cast je zaméfena na vybér
alternativni metody pro analyzu a méfeni prace a stanoveni jeji metodiky pii aplikaci
v praxi. Posledni ¢ast vyhodnocuje dopad zpiesnéni vykonovych norem, zhodnocuje

ekonomické 1 mimoekonomické ptinosy, které by nova metoda podniku piinesla.

Abstract

The Bachelor’s thesis describes a draft methodology for setting performance standards in
a manufacturing establishment. The introductory part determines the theoretical
background and methods of lean manufacturing. The second section presents an analysis
of the company, the current method of setting performance standards, and an analysis of
a specific performance standard. The third section focuses on the selection of an
alternative method for the analysis and measurement of work, and the determination of
its application methodology in practice. The last part assesses the impact of the refinement
of performance standards. It also evaluates the economic, as well as non-economic,

benefits that the new method would bring about to the company.
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MOST
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lean manufacturing, methods of work measurement, methods of predetermined times,

performance standards, MOST



Bibliograficka citace

ZIKA, Jiti. Navrh metodiky stanoveni vykonovych norem [online]. Brno, 2020
[cit. 2020-05-08]. Dostupné z: https://www.vutbr.cz/studenti/zav-prace/detail/127540.
Bakalafska prace. Vysoké uleni technické v Brné, Fakulta podnikatelska, Ustav

managementu. Vedouci prace Zdenka Videcka.



Cestné prohlaseni

Prohlasuji, ze predlozena bakaléiska prace je puvodni a zpracoval jsem ji samostatn¢.
Prohlasuji, Ze citace pouzitych prament je Gplna, Ze jsem ve své praci neporusil autorska
prava (ve smyslu Zakona €. 121/2000 Sb., o pravu autorském a o pravech souvisejicich

S pravem autorskym).

V Brné€ dne 31. kvétna 2020

Podpis autora



Podékovani

Timto bych rad pod€koval vSem tém, ktefi mi pomahali s ptipravou a vypracovanim mé
bakalaiské prace. Zejména dekuji Ing. Zdenice Videcké, Ph.D., za vedeni prace, cenné
rady a piipominky, které mi béhem zpracovani bakalatské prace poskytla. Dale bych chtél
podékovat vedeni a pracovnikiim firmy Wera Werk s.r.0. za moznost vypracovani prace,
vSechny poskytnuté materidly, informace, ochotu a vénovany ¢as. V neposledni fadé
velmi dékuji své rodiné za projevenou duvéru, pomoc a vSestrannou podporu po celou

dobu mého studia.



UVIOD s 11
CIL A VYMEZENI PROBLEMU .........coooooiiiiiiiiiiiniinieesseeessis s 13
TEORETICKA CAST ..ottt 14
1.1 SHELY POANIK.....vvieecececteteiete ettt 14
O N o 11 (o] 1= RSP PR 16
1.2 SHIA VYTODA.....vveeecececeeieieie ettt 17
121 Prvky SHOIE VITODY w.ooveveceeeeeeeeeeeeee oo 18
1.3 Nastroje Stthl€ VYTODY ......ccvviiiiiiiiiieiii e 20
1.3 L D S e 20
R T G 1 SR SPR PP 22
1.3.3  StANAArAIZACE ....ccveeeeeeeie ettt 23
1.3.4  JUSEIN THMB.ciiiiiiiiiiie ettt 23
1.3.5 P CA ettt 24
1.4 ABC QNALYZA ...cciiiiiiiiiiiiieii e 25
1.5 PrOQUKLIVITA. ...ccvviiiiieiie ettt 25
T = (oo 0] 1 -SSR 27
1.7 Analyza a METENT PIACE ...uvvvviiiieeiiiiiiiiiiiiie e e e ettt e e e e e e nnnenees 28
1.8 Metody METENT PIACE......uvuriiiiieieiiiiiiiiiie ettt e e 28
1.8.1  Metody piimého méfeni a pOZOTOVANT .........cevvveeiiiiiiieiiiiie e 30
1.9 Metody predem urcenych Casll ........cocoouviieiiiiiiiiiiiiiiee e 33
L.10  IMIOST ottt ettt et e e n et et e ettt et a e nre s 35
1.10.1  KONCEPCE MOST ...oiiiiiiiiiiiiii ettt e e e e e e e e e 35
1.10.2  Sekvencni MOdeLY ........cccouriiiiiiiiiieeiiiiie e 37

1.10.3  ROAING MOST ...ttt 45



1.10.4  Srovnani MTM a MOST ..ot 47

ANALITICKA CAST ..ot 49
2.1 Predstaveni SPOIECNOSHE ....uiiiieiiiiiieiiiie et 49
2.1.1  VYrobNni PrOZramM.......eeeiiiieiiiie ittt 50
2.2 OrganizaCni StIUKIUTA ........coiiiviiiiiieiiie e 53
2.3 Analyza soucasného StAVU ..........ccuveiiiiiiiiiieeiee e 55
2.4 Analyza soucasného stavu baleni...........ccceeeiiiiiiiiiiiiic e 55
241 Popis balict HNKY.....cvveiiiiiiiiiciie e 56
2.4.2  Popis vybraného produktul..........ccccoocveiiiiiiiiiiiiiiiiciee e 58
2.4.3  Pribeh ZaKAZKY .......cooeiiiiiiiiiieiii e 59
2.5 UKOIOVE NOMMY ....coviveeeeeeeecee e eeeete e ses s es s es st en st s s sanenees 61
251  Uel GKOIOVYCh NOTEM «.....eecvevceeveeeceee e 61
252 Systém OdMENOVANT .....c.uviiiiiiiiiiieiiiie et 62
2.5.3  Stanovovani a struktura kolovych norem..........cccccovvviiiiiiiiiinnenininnen, 63
2.6 Sber statistiCKYCh dat..........ooiiiiiiiiii 66
2.7 Vyhodnoceni pInéni UN.........cuuiiiiiiiiiiiiiiiiie i 68
2.7.1  Nestandardni pIné€ni UN ..........ccoiiiiiiiiiiiiiiiiii i 69
2.8  Analyza UN u vybran€¢ho produktu ..........cccceiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 70
2.8.1  Analyza plnéni UN u vybraného produktu............cccccoviiiiivriiiinnnniiinnnn. 72
2.8.2  Analyza nastaveni UN u vybrané¢ho produktu.............cccccvvvviiiiiniininnnnne. 72
2.9  Srovnani s podobnym produktem ...........cccceiiiiiiiiiiiiiii e 74
2.9.1  Analyza plnéni UN u podobného produktu...........cccovveeiiiiiiiiiniinnennnn. 75
2.9.2  Analyza nastaveni UN u podobného produktu.............ccccevvrvviiinniinnninnn 75
2.10  Analyza prodUKEIVITY ......ccooiiiiiieiiiiiie et 76
2.11 Vyhodnoceni provedenych analyz ..........ccccccoiiiiiiiiiiiiiiiiniiiee e 77

2.11.1  Vyhodnoceni stanovovani UN...........cooiiiiiiaiiiiiiiieniiice e 77



2.11.2  Vyhodnoceni pIn€ni UN.........cooiiiiiiiiiiiiiiiiii e 78

2.11.3 Vyhodnoceni nastaveni UN ..........cccccviiiiiiiiiiieiiiiciee e 78

3 NAVRHOVA CAST.....ooiiiiiiiieccseesse s 81
3.1 Navrh zavedeni MOST .....cooiiiiiiiiiiiie et 81

3. 11 VOIDA MEOAY.....ciiiieiiieiie et 81
3.1.2  NAVIh MEtOAIKY ..eeiiiiiiiiie e 82
3.1.3  Zavedeni metodiky Basic MOST..........cccoeiiiiiiiiiieiii e 85
3.1.4  Aplikace metody BasiC MOST ........cooiiiiiiiiieiieiee e 85
3.1.5  Porovnani vysledkil analyz mereni ..........cccocvveriiieiiiie e 91

4 ZHODNOCENI NAVRHU .....ooooiiiiiiiiiiiniieisneinssiseis e 93
4.1 Ekonomické néklady a pfinosy zavedeni metody Basic MOST..................... 93
4.2 Vyvoj produktivity po zavedeni metody Basic MOST ...........ccccceviviiniieennnnn. 94
4.3  Mimoekonomické ptinosy zavedeni metody Basic MOST............cccceeevinnnen. 95
4.4 Souhrnné zhodnoceni prinost NAVINU ..........cevvviiiiiiiiii, 98
ZAVER .....oooiiiiiiiiiiitit 100
SEZNAM POUZITYCH ZDROJU .......ocoooiiiiiriininniineeseiseiseisesssssssese oo 103
SEZNAM POUZITYCH OBRAZKU.........coovviiiiiiiiinriieinesensinseseesesnenenns 106
SEZNAM POUZITYCH TABULEK ..........coooiiiiiiiinininenessies s 108

SEZNAM PRILOH .....ooooooeoeoeeeeeeeeeeeee oo 110



UVOD

Spolecnosti se v soucasné dobé nachazi na velice dynamickém trhu, ktery je fizeny
poptavkou, tedy zdkaznikem. To je vyznamna zména, kterou trh prodélal v poslednich
titech desetiletich. V minulosti na trhu hrala dominantni roli nabidka. Produkti bylo
nedostatek a zadkaznik koupil vSe, co nabidka nabizela a za podminek, které si urcila.
S rostoucimi moznostmi nabidky a zvétSujicim se objemem produkce, ktery piekonal
velikost poptavky, se vyrazné zvétSila konkurence na trhu a zakaznik ptevzal dominantni
pozici. Zakaznik tedy stanovuje své pozadavky a nabidka se je snazi co nejlépe uspokojit,
Vv piipadé, ze zakaznik nedostane, co poZaduje, vyuzije nabidky u konkurence. A tak
v samotnych zakladech mikroekonomie a jeji teorii o nabidce a poptavce lze hledat
potiebu podnikill inovovat, zlepSovat a optimalizovat své procesy pro preziti a uspéch na

trhu.

Jednim z rozsahlych konceptl, ktery se vénuje optimalizaci podnikovych procesi je
filozofie §tihlého podniku. Stihly podnik je souborem metod a pfistupt, které maji za
hlavni cil odstranéni zbyteénych druhii plytvani a zvySovani efektivity procesu ve
spolecnosti. Mezi néstroje Stihlého podniku patii i metody MTM, které slouZzi pro analyzu
a méteni lidské prace. Jsou zaloZeny na teorii predem urcenych casi, kterd ptinasi do
procesu stanovovani spotieby ¢asu vysokou objektivitu. Snaha 0 zvySeni produktivity
téchto systémi a zrychleni stanovovani vykonovych norem vedla k vyvoji metody
MOST, ktera je v souCasné dob¢ asi nejrychleji se rozsifujici metodou z uvedeného

systému piredem urcenych cast.

Otéazka objektivity postupu pii vytvareni podkladi pro vykonové normy byla prvotnim
impulzem pro vytvoieni této prace. Vykonové normy maji v podniku rozsahly vyznam
a ovliviiuji Siroké spektrum oblasti od motivace zaméstnancii, pldnovani vyroby,
zvySovani produktivity a organizace prace az po zhodnoceni navrhi automatizace. Je tedy
nezbytné, aby normy byly nastaveny spravné a odpovidaly realné nezbytnému ¢asu pro

vykonani pracovni ¢innosti.

Piedmétem prace je volba, navrh metodiky a aplikace metody MOST jako jednoho ze
systémd, ktery eliminuje subjektivni faktory ze strany ¢loveka pii stanovovani spotieby

casu a zvySuje presnost vytvarenych norem.
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Pro moznou volbu vhodné metody a vypracovani metodiky normovani prace bylo nejprve
nezbytné ziskat dostatecny prehled o problematice, kterou se bude prace zabyvat. Prvni
Cast prace tedy poskytuje teoretické podklady, které souviseji Stématem Stihlého
podniku, analyzou a normovanim prace. Nasledujici analyticka ¢ast charakterizuje
podnik Wera Werk s.r.0. Bliz§i pozornost je zaméfena na oblast baleni a konkrétni
produkt v podob¢ sady naradi. Dale je definovan ucel vykonovych norem ve spole¢nosti,
soucasny zpusob jejich stanovovani, struktura a moznosti vyhodnocovani. Analyticka
Cast také shromazd'uje, analyzuje a vyhodnocuje dostupné tdaje a informace, které slouzi
jako podklad pro zhodnoceni soucasné metodiky stanovovani spotieby casu ve
spolecnosti. Vzhledem k citlivosti dat byla provedena jejich uprava, kterd chrani zajmy
spolecnosti, ale nezkresluje jejich vypovidajici schopnost. Navrhova ¢ast, tedy tieti ¢ast
prace, reaguje na vystup z analytické casti. Navrhuje vhodnou metodu, ktera vede ke
zptesnéni vykonovych norem. Dale stanovuje metodiku pii jeji aplikaci a poskytuje
srovnani Soucasného postupu Snové zvolenou metodou. Posledni cast obsahuje
zhodnoceni zvolené metody. Pozornost je zaméfena na ekonomické 1 mimoekonomickeé
ptinosy, které by systém Basic MOST mohl spole¢nosti piinést po zavedeni do systému

stanovovani vykonovych norem.
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CIiL A VYMEZENI PROBLEMU

Hlavnim cilem prace je navrh stanovovani spotieby casu, ktery povede ke zptesnéni
vykonovych norem. Navrh bude spocivat ve vybéru vhodné metody, ktera bude zvySovat
objektivitu vytvarenych norem a ve vypracovani metodiky popisujici postup pii jeji
aplikaci. Jednim z vystupi prace bude stanoveni objektivni spotifeby casu pro
analyzovanou ¢innost. Pro dosazeni cile bude nezbytné analyzovat konkrétni pracovni
¢innost. Definovat stavajici postup, ktery slouzi pro vytvareni vykonovych norem

a vyhodnotit jejich souc¢asné nastaveni.
Dil¢i cile jsou:
e Zpracovani teoretickych vychodisek stihlého podniku a metod méfeni prace.
e Piedstaveni spole¢nosti, vyrobniho programu a organizacni struktury.
e Analyza vybrané¢ho pracovisté, produktu a pracovni ¢innosti.
e Analyza ukolovych norem, jejich ucel, struktura a zptisob vytvareni.

e Analyza sbéru dat, tykajici se vykonovych norem a jejich moznosti a zplisobu

vyhodnoceni.
e Volba metody, navrh metodiky a jeji aplikace.

e Porovnani soucasné a nové zvolené¢ metody z pohledu stanovenych Ccast

a produktivity.

e Zhodnoceni pfinost, které by piineslo zavedeni alternativni metody.

13



1 TEORETICKA CAST

Rozsdhlé moznosti informac¢nich zdroji, poskytuji Siroké spektrum teorii, piistupli
a filozofii, které se zabyvaji problematikou podnikovych procesi a aspekty s nimi
spojenymi. Jedna z rozsahlych teorii je i filozofie §tihlého podniku. Prvni ¢ast prace bude
poskytovat teoretické podklady, které souvisi se stihlym podnikem a koncepci této prace.
Vyznamna pozornost bude vénovana analyze a méfeni prace, predevsim pak metodam,

které vychazi z teorie pfedem urcenych Casi.

1.1 Stihly podnik

Stihly podnik, 1ze charakterizovat jako podnik, ktery vytvaii hodnotu a snaZi se odstranit
plytvani napti¢ celou organizaci. Zarovenn diky zvySovani efektivnosti je schopny
dosahovat vys$si vykonnost oproti konkurenci pii stejnych vstupech. Slovy Kosturiaka
a Frolika (2006, s. 17) ,.stihlost podniku znamend, délat jen takové cinnosti, které jsou
potiebné, délat je spravné hned na poprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet pritom
méné penéz. Setienim viak jesté nikdo nezbohatl. Stihlost je o zvySovani vykonnosti tim,
Ze na dané ploSe vyprodukujeme vice, nez vyrobi konkurence, zZe s danym poctem lidi
a zarizeni Ize vyrobit vyssi pridanou hodnotu, nez vyrobi ten druhy. Byt stihly (existence
Stihleho podniku) tedy znamena vydélat vic penéz, vydélat je rychleji a s vynaloZenim
mensiho usili*.

Ustiednim pojmem §tihlého podniku je plytvani. Japonci pro plytvani pouZivaji slovo
,muda‘“, Americani ,,waste“ a Némci ,,Verschwendung®. Kosturiak a Frolik (2006, s. 19)
definuji plytvani takto ,,plytvani je vSechno, co zvysuje ndaklady vyrobku nebo sluzby bez
toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. O tom, co je pridand hodnota, rozhoduje zdkaznik.
On definuje, v jaké kvalite, v jakém mnoZstvi, terminu a cené je ochotny koupit danou

sluzbu nebo produkt.*

Stihly podnik se neopird pouze o snizovani nakladti a zvy$ovani produkce. Usp&sny
podnik se také zamétuje na oblast inovaci. Proces inovovani je nikdy nekoncici ¢innost
a je nezbytny pro pfeménu znalosti a informaci na vyrobky, které firmé ptinasi tizeny
finanéni zisk. Stihly podnik, tedy neustale zfistiva v tomto procesu, a to nejen v ramci

vyroby, ale i v ostatnich oblastech, kterymi jsou logistika, administrativa a vyvoj.
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Nejzasadnéjsim aspektem pro konkurenceschopnost a Gspéch firmy na trhu prekvapiveé
neni snaha dosdhnout co mozna nejefektivnéjsi produkce. Pokud se chce firma odlisit od
béznych firem a stat se SpiCkou na trhu je pro ni nezbytné mit dobfe rozvinuty
management znalosti (Kosturiak, Frolik, 2006). Znalosti 1ze chapat jako néco vic nez
informace, a ty je zase mozné zatradit nad pouha data. Znalost pfedstavuje schopnost
vyuziti informace. Bézné je znalost chapana jako vlastnictvi jednoho ¢lovéka. Pokud se
ale zam&fime na znalosti z pohledu podniku, méla by byt bariéra individualniho
vlastnictvi prolomena a znalosti v¢etn¢ jejich sdileni a pfedavani by mély prostupovat
firmou jako jeden celek. Znalosti se v tu chvili stavaji zasadnim zdrojem konkurenéni
vyhody. .,V prostiedi nového trhu, kde nelze uspésné konkurovat takovymi ,tradicnimi "
hodnotami, jako je specializace, technologie, viastnictvi zakazniku ¢i myslenkovych

postupit (tzv. duSevni vlastnictvi), nebo financni kapitdl, jsou totiz pravé zmalosti

vvvvvv

stihla
logistika

management
znalosti

a rozvoj podnikove

kultury

stihla
administrativa

Obrazek ¢&. 1: Stihly podnik
(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Kosturiak, Frolik, 2006, s. 20)

Stihly podnik se tedy neorientuje pouze na §tihlou vyrobu, ale i na ostatni oblasti, jako je
Stihla logistika, $tihld administrativa a Stihly vyvoj. Ve vSech oblastech se snazi zamezit
moznému plytvani, dosahnout vysoké efektivnosti, uspokojit potieby zakaznika, a tedy
dosahnout vétsiho zisku v co nejkratsim case, a to S vynalozenim minimalniho usili.
Zaroven se snazi budovat management znalosti, tak aby mohl efektivné vyuzivat zdroja,
védomosti a informaci, které ma k dispozici v rozsahu celého podniku (KoSturiak, Frolik,

2006).
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1.1.1 Historie

Pocatky myslenek §tihlého podniku se zabyvali jiz Henry Ford nebo Tomas Bat'a. Ford
byl vyznamnym americkym prukopnikem v automobilovém prumyslu. Chapal, Ze
finan¢ni zdroje ulozené v nadbyte¢nych zasobach jsou plytvanim, které vede ke zvysSeni
cen a snizeni mezd. Jeho pfistup se stal vzorem pro mnoho firem. Jako prvni zacal
vyuzivat koncept ,Lean Production®, ktery zahrnoval dokonaly proces, jednalo se
0 logicky sled navazujicich operaci. Dale se diky plynulému toku snazil zabranit

prostojiim i ostatnim druhdm plytvani (Vochozka, 2012).

Druha svétova valka prinesla vyvoj v mnoha védnich oborech a také v oblasti pramyslu.
Do vyrobnich procesii se zacala ve vétsi mife zapojovat automatizace, vetsi diiraz se zacal
klast na kvalitu, rozpracovanou vyrobu a zvysené pozornosti se také dostalo skladovani
materidlu a manipulace s nim. Mezi vyznamné inZenyry, ktefi se podileli na zvySeni
vyrobniho vykonu ve zbrojnim primyslu patfi E.W. Deming. Piivodné byl statistik, ktery
vnesl statistické metody do oblasti kontroly a jakosti. Americti podnikatelé nové ptinosy,
které se snazil Deming zevSeobecnit nepfijali. Jiné odezvy se mu vSak dostalo od
Japonska, které¢ za sebou mélo tézkou porazku a hledalo cestu, jak vybudovat znovu sviij
prumysl. Japonci od Deminga ptevzali vysoky diraz na kvalitu, ktery dostal nazev TQM
(total quality management). Piesli tak od nepfili§ kvalitni vyroby k propracovanému

systému, ktery ptindsel vyrobky vysoké kvality.

Koncepce stihlého podniku vznika v 50. a 60. letech minulého stoleti v automobilovém
koncernu Toyota. Za otce nového konceptu je povazovan Taiichi Ohno, ktery byl vyrobni
feditel Toyoty a od nadiizeného Eiji Toyody dostava za ukol zdokonalit vyrobni proces,
tak aby dosahl produktivity firmy Ford. Inspiraci pro nové vznikajici koncept Taiichi
Ohno ziskava ve Fordu. Vyrobni koncepty v USA a v Japonsku se vSak vyrazné lisily.
Ohno tedy nemohl pouze ziskané informace importovat do japonskych podnikt, musel
vyuzit svych znalosti a vytvofil novy koncept, ktery je znam jako Toyota production

systém neboli §tihly podnik (Liker, 2007).

Vyznamnou pozornost na sebe koncept §tihlé vyroby upoutal v 80. letech minulého
stoleti. V této dobé zacali svétovi vyrobci automobilli zaostdvat za japonskymi
spole¢nostmi. Prizkum, ktery probéhl, m¢l za cil odhalit pfi¢iny pro¢ svétovi vyrobci

zaostavaji za japonskou konkurenci. Konkrétn€ byl zaméfen na vyrobni koncept
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a marketing japonskych spole¢nosti ve srovnani s vyrobci automobilll ze zapadni Evropy
a USA. Prizkum byl dikazem, ze japonské spolecnosti maji ptevahu v oblasti fizeni
vyroby. Japonské spoleCnosti ve srovnani s konkurenci dosahovaly az tiikrat vyssi
produktivity pii Ctyfikrat kratSich dodacich lhitach, a to S polovinou zaméstnanct ve
vyrobé a vyvoji, desetinou az tietinou zasob, pétinou dodavatell, polovinou investic do
strojniho zafizeni a polovinou vyrobnich ploch. Vysledkem prazkumu bylo zjisténi, ze
Vv zépadni Evropé a v USA je vyuzivan koncept silné centralizovaného fizeni, které klade
diraz na vysokou produktivitu a nizké naklady. Tento koncept také netadi mezi priority

individualni poZadavky zékaznika.

Japonské spolecnosti se vydaly cestou S$tihlé vyroby, tento ptistup spocival v pruzné
reagujici vyrobé na pozadavky zakaznika a decentralizované ¥izeni poptavky. Stihla
vyroba japonskych spolecnosti se opirala o flexibilni pracovni tymy pfii nizkém poctu na
sebe navazujicich krokt, a tak ve své dobé dokazali piekonat svétovou konkurenci

(Kefkovsky, 2009).

1.2 Stihla vyroba

Stihl4 vyroba je soucasti vétsiho celku a tim je §tihly podnik. Stejné tak ma §tihla vyroba

dil¢i prvky, tyto prvky jsou zndzornény na obrazku.

kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

procesy kvality
a standardizace
prace

tymova prace

TPM,
rychlé zmény,
redukce davek

stihla
vyroba

Stihlé pracoviste,
vizualizace

management
toku hodnot

stihly layout,
vyrobni buriky

Obrazek & 2: Stihla vyroba
(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Kosturiak, Frolik, 2006, s. 23)
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1.2.1  Prvky S$tihlé vyroby

Stihlé pracovisté, vizualizace

Pohyby pracovnikl jsou zéavislé na tom, jak je pracovisté navrzeno. Spotieba Casu,
vykonové normy, vyrobni kapacity atd. se pak odviji pravé od pohybti na pracovisti. Se
Stihlym pracovistém jsou propojené zasady 5S, které definuji potiebné pomicky,
zatizeni, jejich uloZeni, odstrafuji vSechno zbyte¢né na pracovisti, stanovuji pravidla pro
udrzovani Cistoty a pofadku a dodrzovani disciplyny.

Vizualizace poskytuje predstavu o pribéhu procesu, jeho standardnim i abnormalnim
pribéhu, produktivité a efektivnosti.

Tymova prace

Dobra komunikace a spoluprace mezi lidmi vede ke spravnému fungovani podniku
a zamezi se tak moznému plytvani, které prameni ze Spatné fungujiciho tymu.

Kanban, pull, synchronizace, vyvazeny tok

Ve vyrobé jsou cilem veSkerého snazeni pii snaze dosahnout §tihlého podniku. Jejich
dasledkem je vyroba jen téch produktd, které chce zakaznik, v pozadovaném Ccase,
mnozstvi a kvalité. Pfedpokladem pro dosazeni plynulého toku jsou predevsim stabilni
procesy z hlediska kvality, spolehlivosti a ¢asu. Vyznamnou roli také hraje vyvazena

kapacita, dobfe fungujici ostatni slozky napojené na vyrobu a vyroba v malych davkach.
Procesy, kvalita a standardizace prace

Jsou nezbytnou soucasti procesu. Kvalitou ale neni mysSlena nékolikandsobna kontrola
ani smérnice kvality. Kvalita ve S§tihlém podniku znamena okamzité zjisténi chyby,

okamzitou reakci, vyhledani a odstranéni chyby.

Standardy stanovuji béZny pribéh prace, definuji abnormality a definuji reakci na zjist€né
chyby.

TPM, rychlé zmény, redukce davek

Totalné produktivni udrzba zvySuje produktivitu stroje odstranénim casl snizujicich
kapacitu stroje (vyroba neshodnych vyrobki, odstrafiovanim zavad stroje atd.) TPM
vyuzivd metodu SMED, kterd smétuje ke zkracovani Casti pfi prestavovani strojil

a zajisténi rychlého piechodu z jednoto typu produktl na druhy.
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Management toku hodnot

Pfedpokladem pro mozné odstranéni plytvani, je schopnost jej nejprve identifikovat.
Management toku hodnot je v tomto ohledu jednou ze zakladnich metod pro budovani
Stihlého podniku a je pfedevSim vyuzivan pro analyzu, vizualizaci a méfeni plytvani
Vv celém hodnotovém toku podniku. Pfednosti této metody je jeji rychlost a jednoduchost,
kdy za pomoci pouze listu papiru, tuzky a gumy poskytuje ptehled o plytvani. Jeho Siroké

vyuziti zahrnuje nejen vyrobu, ale i logistiku, administrativu nebo vyvoj.
Kaizen

Je pojmem pro neustalé zlepSovani. Jeho soucasti je mysSlenka zapojit do procesu

zlepSovani vSechny lidi co se podili na analyzovaném procesu.
Stihly layout, vyrobni buiiky

Pro efektivni tymovou préci, zjednodusSeni a zkraceni materidlového toku, je nezbytné
vytvorit vhodné prostorové a organizacni podminky, to je mozné zatidit zménou layoutu

a vytvofenim vyrobnich bunék.

Prvky s$tihlé vyroby jsou nastrojem Kk odstranéni plytvani, které je ¢asto ve vétsi ¢i mensi
mife soucasti vyroby. Pojmem plytvani rozumime aktivity, které produktu, a to at’ uz
vyrobku nebo sluzbé, neptinasi hodnotu. Mezi druhy plytvani, které se nastroje Stihlé

vyroby snazi odstranit mizeme zaradit:

e Nadvyroba — vyroba probihd pfilis brzy nebo produkuje nadmérné mnozstvi

produkta.
e Nadbyte¢na prace — Cinnosti nad ramec specifikace.
e Zasoby — nadbytecné, piesahuji minimalni potfebné mnozstvi pro splnéni cile.

e Cekani - Casové prostoje z diivodu ¢ekani napt. na material, informace, soucastky

nebo skonceni cyklu stroje.
e Opravovani — odstraiovani nekvality.
e Doprava — manipulace, kterd nema opodstatnéni.

e NevyuZité schopnosti pracovniki — jednd se zpravidla o nejvyznamnéjsi

plytvani ve firmach (Kosturiak, Frolik, 2006).
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1.3 Nastroje Stihlé vyroby

Nastrojli, metod a technik vyuziva $tihla vyroba celé rozsahlé spektrum, nékteré z téch

nejrozsitenéjsich a zaroven souvisejicich s touto praci budou soucasti této kapitoly.

131 58S

Metoda 5S je jednim ze zakladnich ptistupt $tihlého podniku, pfinasi zavadéni vysoké
hospodarnosti, poradku, Cistoty na pracovisti a zlepSuje piistup zamé&stnanct v oblasti
odpovédnosti a sebediscipliny. Dalsim cilem 5S je také dosazeni planovanych vykont
prostiednictvim dusledného dodrzovani stanovenych standardi. Zavedenim metody se
pfedchazi vzniku mozného plytvani, napomaha fesit logistické problémy, zviditeliuje
problémy s kvalitou. Prostiednictvim ¢istého pracovisté a udrzovanim strojii ve funkénim
a bezpeéném stavu Se predchdzi moznym trazim. Diky zavedeni nového pristupu je
mozné odhalit postupy a praktiky pro dosahovani lepsich vysledki. (Petiikova, 2007)

Nazev 5S vychazi z péti japonskych slov, které popisuji sekvenci péti krokt, z kterych se
metoda sklada. Jedna se o velice rozsifeny nastroj, ktery nese svij nazev 5S i v anglicting,

Vv Cestiné je pak mozné se setkat s oznaCenim SU. Jednotlivymi kroky, které na sebe

navazuji jsou:

e Seiri — utfidit

Seiton — usporadat

Seiso — udrzovat poradek

Seiketsu — ur¢it pravidla

Shitsuke — upeviiovat a zlepSovat.

1. S — Utridit

Jedna se o c¢innost, ktera vyzaduje projit celé pracovisté a o vécech na pracovisti
rozhodnout, zda jsou nezbytné ke kazdodenni praci nebo zda se jedna o véci, které jsou
vyuZivané pouze obcas nebo jde o nepotiebné véci, které je mozné odstranit z pracovisté.
Véci potiebné ke kazdodenni Cinnosti budou umistény na pracovisti. Véci, které jsou

nezbytné tydné, jsou ulozeny pobliz pracovisté. Ostatni potiebny materidl nebo nastroje

s nizkou frekvenci pouzivani je ulozen do skladu.
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2. S — Usporadat

Véci, které zustaly na pracovisti je nezbytné umistit tak, aby byly pro pracovniky snadno
dosazitelné v ramci pravidel ergonomie. Ulozeni by mélo respektovat minimalizaci
nutnych pohybt pfi ziskavani véci na pracovisti. Vyhledani véci by mélo pracovnikovi

zabrat minimum ¢asu a vyzadovat minimalni Gsili.

Do druhého kroku také patii optimalizace materidlu nebo polotovari na pracovisti, které
je potiebné pro plynuly prubéh prace. Soucasti je i vizualizace prostoru pro material nebo
polotovary. Timto krokem se podnik opét snazi zabranit vznikt plytvani a budovat

mysSlenku $tihlé vyroby
3. S— UdrZovat poiadek

Cilem tfetiho kroku je udrzovat oblast pracovisté, nastroje, stroje a pracovni plochy ¢isté
a bez Spiny. V Cistém a uklizeném prostiedi je snadnéjsi detekovat mozné nedostatky
a priciny zavad, jako je naptiklad nik oleje nebo jinych kapalin. Pti tiklidu, ktery by méli
provadet zaméstnanci daného pracovisté, také mohou odhalit potencionélni zavadu, jesté
pted tim, nez zapficini zdvazny problém.

4. S— Ur¢it pravidla

Dalsim krokem po piedeslych ¢innostech, je zajistit, Ze nové zavedené postupy budou
dodrZzovany a systém se nevrati do vychoziho stavu. Jako nastroj tohoto kroku slouzi
standardy. Standardy poskytuji vizualizaci pracovisté, ktera umoziiuje snadnou kontrolu
dodrzovani zavedenych kroka. Soucasti standardu je i zplisob a perioda CciSténi
jednotlivych casti a okoli pracovisté. Na vytvafeni standardi by se méli podilet
zamestnanci ve spolupraci s vedenim. Standardy by mély byt srozumitelné, obsahovat
pouze nezbytné mnozstvi textu, ktery je graficky doplnén obrazky, fotkami atd.

Na dodrzovani by mély dbat mistfi a vedouci pracovnici.
5. S — Upeviiovat a zlepSovat

Posledni krok ma za cil udrZet a neustdle zlepSovat stav pracovisté, tedy neustéle
upeviiovat myslenku 5S, sebedisciplinu a kontrolu. Ma budovat v pracovnicich snahu
zdokonalovat zavedené postupy. Nastrojem pro dosazeni téchto cild jsou audity ze strany

vedeni firmy, které kontroluji dodrzovani zavedenych pravidel (Bauer, 2012).
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1.3.2 Kaizen

Pojem Kaizen je slozen ze dvou japonskych slov ,kai“, které znamena zména a ,,zen", je
vyrazem pro dobry nebo lepsi. Kaizen tedy znamend ,zména k lepSimu®. Zménou
Kk lepSimu je chapano neustalé zlepSovani, které je provazano celou firmou a jsou do ngj
aktivné zapojeni vsichni zaméstnanci. Zména neni realizovana prostiednictvim
jednorazovych, zasadnich a inovativnich zmén, jedna se 0 neustaly proces, ktery zahrnuje

i ty nejmensi detaily a opatieni.
Mezi zasady Kaizenu patfi:

e Kazdému zlepSeni, 1 kdyby bylo sebemensi, by se méla vénovat pozornost, mélo

by byt analyzovano a vyhodnocen jeho mozny dopad.
e Vsichni zamé&stnanci by méli mit moZnost podilet se na procesu zlepSeni.

e Hlavni iniciativa by méla v podniku vychazet ,,zdola* a shora by méla mit silnou

podporu.
e Vyzvednout ulohu pracovniho tymu.
e  Zajistit schiizky, které jsou vedené povérenou osobou.

e Pro spoluucast pracovnikii na neustalém zlepSovani je potieba motivace

zaméstnanci, napf. v podob¢ finan¢ni nebo materidlové odmeény.

e Zajistit dobrou informovanost a propojeni komunikace vSech zaméstnancu (Svét

produktivity, © 2012).

Bauer (2012) dale rozvadi tlohu kaizen tymu. Jedinec ¢asto nemusi mit potiebny rozsah
informaci a dovednosti pro splnéni zadan¢ho ukolu, proto je vhodné propojit vice lidi
prostfednictvim tymu. V tymu pak maji pracovnici ptilezitost vyuzit vSechny dovednosti
a znalosti, kterymi spolecné disponuji, to jim umoznuje efektivné vyuzit néstroji
(metody, techniky, potupy), které maji k dispozici a dosahovat neustalého zlepSovani
a plnéni stanovenych cilti. Nékteré techniky, ze samotné své podstaty, pii hledani feSeni
vyZzaduji tymovou praci, v takovém piipadé, je tym nezbytnosti. V neposledni fadé, pak
ucast vSech ¢lend pracovisté na procesu neustalého zlepSovani u¢i lidi o ¢innostech, které
vykonavaji pfemyslet, a nejen rutinng plnit Své pracovni povinnosti, to vyrazné napomaha

pii snaze zavadeét filozofii, kterou kaizen pfedstavuje a §ifit ji celym podnikem.
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1.3.3 Standardizace

Podle Tomka a Vavrové (2014, s. 76) ,, Standardizaci obecné rozumime systematicky
vybeér vedouci ke sjednoceni a ucelné stabilizaci moznych variant reseni... Tento proces
musi byt trvale poznavan, avsak nikoli za cenu chaotickych nepretrzitych zmen. Nelze
akceptovat kratkodobé a okamzité prizpiisobovani nekoncepcnim zméndam formou
zavaznych reSeni a vndSet tak neklid do chodu firmy, do jednotlivych zdvazné
probihajicich procesii a tim soucasnée vyvolavat nezadouci chaos v mysleni jednotlivych

pracovnikit vSech urovni firemni hierarchie.
Mezi ptinosy standardizace z pohledu fizeni firmy se fadi:

e Racionalni organizace vyroby, technickych, ekonomickych, obchodnich,

personalnich a dalsich ¢innosti firmy.

e Stejny standard pro ziskavani informaci a zajisténi jednotné vypovidajici

schopnosti.

e Shromazd’ovat vyrobni procesy, a tim usnadnit organizaci procesi a snizit fixni

naklady.
e Efektivni vyuziti zdroju.
e ZvySovani technické arovné provedeni a jakosti.
e Zavedeni komplexniho systému fizeni jakosti.
e Stanoveni transparentni struktury a spotieby vstupii.

e ZvySovani BOZP (Tomek a Vavrova, 2014).

1.3.4 Justin Time

V knize Vyrobni procesy tizené logistikou, Jurova (2013, s. 210-211) popisuje Just in
Time nasledovné ,, metoda JIT predstavuje princip tahu (pull), v némz se vyrabi jen tolik,
kolik je to nutné, kolik poZaduje (,tihne”) trh a zdkaznik.* Cilem je dosaZeni

jednosmérného materidlového toku, za ptispéni standardizace.

Vysledkem zavedeni metody JIT, je Ze material dorazi na pozadované misto praveé v Cas,

kdy je potfeba. Tento ptistup snizuje zasoby, a to vede ke sniZzeni nakladd. Snizeni zasob
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s sebou pfinasi i snizeni celkového ¢asu zakazky a tim snizuje reakéni ¢as. Dalsi vyhodou
je, ze mensi zdsoby vyzaduji mensi ulozny prostor. Vyrazné se tento dopad projevi
predevsim ve vyrobé, kdy neni nutné velké mnozstvi rozpracované vyroby pievazet do
sladu a pak je zase vyskladnovat, ale zoptimalizovany objem rozpracované vyroby muze
byt pfesunut piimo na dalsi pracovisté. Mensi zasoby na pracovisti, také umoziuji umistit
jednotlivé procesy do té€sné blizkosti a eliminovat zbyte¢nou manipulaci s materidlem

(Roser, 2018).

1.3.5 PDCA

Jedna se o zéakladni princip Stihlé vyroby. Piedstavuje elementarni koncepci, ktera je
soucasti kazdé zmény a zlepSeni. Sklada se ze Ctyt zadkladnich krok, které nesou anglicky
nazev Plan — Do — Check — Act, zkratka téchto slov tvofi zazity nazev PDCA. Jednotlivé
kroky predstavuji:

Plan — Naplanuj

V prvnim kroku je vymezena oblast, kterou se budeme zabyvat a definovan cil, kterého

chceme dosahnout. Probéhne analyza soucasné situace, navrh moznych feSeni a vybér

vhodného fesent.

Do — Proved’

V tomto kroku dochazi k implementaci vybraného feseni.
Check — Ovér

Faze ovéfeni je Casto podceniovanym krokem, piitom je nezbytny pro dosazeni

a predevsim udrzeni zavedenych zmén.
Act — Jednej

Funkci ¢tvrté faze je vyhodnoceni, zda bylo dosazeno stanovenych cili. V piipadé, ze
odpovéd’ je zapornd, musi navazovat zjisténi pticiny, proc proces selhal a navazuje dalsi

cyklus PDCA, ktery bude hledat nové nebo lepsi feSeni pro dosaZeni stanovenych cili.

Cyklus PDCA je zdkladem pro vSechny procesy zavad¢jici inovace. Navzdory své
jednoduché podobg, neni vzdy snadné v praxi naplnit vSechny jeho Ctyfi faze. Pfedevs§im
je pak fazim ,,Check® a ,,Act* vénovdna mensi pozornost nez prvnim dvéma, a to mize

mit za nasledek nedosazeni stanovenych cili (Roser, 2017).
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1.4 ABC analyza

Analyza ABC vychazi z predpokladu, ze maly pocet konkrétnich faktort ma v dasledku
vyznamny dopad. Podkladem této analyzy bylo Paretovo pravidlo, které fika, Zze 80 %
disledkt vznika z 20 % pficin. Polozky, které sledujeme v ramci ABC analyzy nemaji
zpravidla stejny vliv na vybrany parametr. Cilem je tedy identifikovat ty polozky, které
maji zasadni dopad na zvoleny parametr a rozdé¢lit je do tii zakladnich skupin, podle jejich
procentudlniho vlivu na vybrany parametr. Napiiklad pokud analyzujeme vyrobni
program podniku, zjistime, ze 75 % ro¢niho obratu tvoii pouze mala skupina vyrobki

(napt. 15 %), pfitom na druhé strané, 70 % vyrobkd nam piinasi pouze 10 % zisku.
Standardné se vyrobni program rozdé€luje do tii zakladnich skupin:

e A —Zpohleduro¢niho obratu se jedna o vyznamné vyrobky (10 % vyrobki, 75 %
obratu) a proto by jim méla byt vénovana nejvyssi pozornost.
e B —méné vyznamné vyrobky (20 % vyrobkt, 15 % obratu).

e C—nevyznamné vyrobky (70 % vyrobkd, 10 % obratu), jedna se o nizkoobratkové
polozky (Juros, 2017).

1.5 Produktivita

Produktivita vyjadiuje, jak efektivné jsou vyuzivany zdroje. M&fi miru vyuziti vstupt, pfi
vyrobnim procesu. Obecny vzorec pro vypocet produktivity je vyjadien jako podil
vystupu, ktery je vysledkem procesu a vstupt, které jsou nezbytné pro dosazeni
pozadovaného produktu. Vysledek je mozné vyjadtit v penéznich jednotkach a pokud je

to mozné, tak ho lze vyjadfit také v jednotkach objemu, hmotnosti, kusech apod.
V praxi se pak produktivita nej€astéji pouziva ve tfech zdkladnich modifikacich:
Parcialni produktivita

Nazev uz napovida, ze jde o produktivitu vyjadienou vuéi kazdému zdroji individualné.
Pro ziskani parcialni produktivity je nezbytné pométovat vystup z procesu vi¢i kazdému

vstupu.

Celkovy méritelny vystup

Parcialni produktivita = — — -
P 1.tfida méritelného vstupu
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Index produktivity

Sledovani produktivity v ¢ase ndm umoznuje index produktivity. Ten poskytuje
informaci o tom, zda se firmé¢ dafi produktivitu zvySovat nebo zda produktivita klesa. Pro
ziskani indexu se pouziva pomér aktudlni produktivity a stanoveného standardu. Standard
muze byt urcen napi. jako vysledek predchozich obdobi (mésic, rok atd.), vysledek
dosahovany konkurenci nebo mize byt stanoven analyzou provedenou prumyslovymi
inzenyry.

Aktualni produktivita

I Ktivity = )
ndex produktivity Standard produktivity

Totalni produktivita

Jedna se o podil vSech vystupti, které jsou vysledkem sledovaného procesu a zdrojt, které
byly spotifebovany. Pro provedeni vypoctu, je nezbytné pievést jednotky vyjadiené

v riznych veli¢inach na jednotky finan¢ni, tento proces je oznacovan jako transformace.

Celkovy méritelny vystup

Totalni produktivita =
oraini produxtivita Celkovy méritelny vstup

Produktivitu ovlivituje piimo i1 nepifimo Siroké spektrum faktori, které nemusi vychazet

pouze ze samotného podniku, ale i mimo n¢j. Mezi tyto faktory mizeme fadit:
e Pracovni postupy a metody
e Efektivitu pfi vyuzivani kapitalu
e Uroveti strojniho zafizeni
e Schopnosti pracovnikli
e Nastroje ovlivilujici motivaci pracovnikl
e Ekonomicka situace
e Urovei infrastruktury

e Aplikace metod stihlé vyroby.
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Produktivitu ovliviyji i dalsi faktory. Tyto faktory lze rozttidit do dvou elementarnich
skupin. Prvni skupinou jsou faktory fyzikalni, které piedstavuji technologické postupy,
materialové specifikace, efektivnost vyuziti Casu, kapitalu apod. Druhou skupinu pak
predstavuji  faktory psychologické, tuto skupinu predstavuji modely chovani
zamé&stnancl. Vliv téchto faktori muze byt Casto vétsi nez vliv faktort fyzikalnich

(Masin, Vytlacil, 1996).

1.6 Ergonomie

Kanicka a HlouSek (2011, s. 17) Definuji ergonomii takto ,,Interdisciplindarni véda
ergonomie se zabyva vztahem clovéka a jeho prostredi. V uvahu bere anatomicke,
fyziologické a psychologické faktory stejné jako chovani, kapacitu a limity clovéka“.
Samotny nazev vychazi z feckych slov ,,ergon® prace a ,,nomos® zakon, ergonomie je
tedy véda zkoumajici zakonitosti v pracovnim prostiedi, pti¢emz praci chapeme vSechny

druhy fyzické aktivity.

Hlavnim cilem ergonomie je ochrana lidského zdravi, a to prostfednictvim opatieni
technického, organizaéniho a personalniho typu. Ucelem téchto opatfeni je vyuziti
poznatkli z oblasti konstrukce néfadi, optimalniho uspofddani pracovisté, vhodné
organizace prace s ohledem na schopnosti daného pracovnika. Mimo piinosy v oblasti
lidského zdravi, s sebou ergonomie piindsi i ekonomické vyhody, kdy se napt. eliminuji
naklady zplsobené z diivodu trazli, snizuje se chybovost pfi vyrobé a zvySuje se

vykonnost.

Podle Mezinarodni ergonomické spolecnosti (IEA) lze ergonomii rozdélit do tiech
zékladnich oblasti. Vliv pracovniho prostfedi a pracovnich podminek na lidské zdravi se
zabyva fyzickd ergonomie, ktera vyuZziva poznatkll z oblasti anatomie, fyziologie,
biomechaniky apod. Druhou oblasti je kognitivni ergonomie, kterd je zaméfena na
psychické aspekty pracovni ¢innosti, kterymi mizou byt procesy rozhodovani, myslent,
interakce s pocitatovymi systémy atd. Posledni skupinu pak tvofi oblast organizacni
ergonomie. Do této skupiny se fadi prvky tymové prace, vzdjemnd komunikace
pracovnikdl, pocit komfortu, socialni klima, prace ve sménovém provozu atd. (Gilbertova,

Matousek, 2002).
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1.7 Analyza a méreni prace

Mc¢feni prace, tedy stanovovani spotieby ¢asu, by mélo byt vzdy provazané s analyzou
pozorované ¢innosti. Dlaba¢ (2015) uvadi ,,analyza a mereni prace patii mezi zakladni
znalost primyslovych inZenyrii a Lean specialistii. Jsou pomérné jednoduchym a zaroven
velmi ucinnym ndstrojem v boji proti plytvani a neefektivnosti v procesech. Pod nazvem
analyza a méreni prdce si mizeme predstavit aktivity vedouct k definovani optimalniho
pracovniho postupu a urceni spotieby casu pro jednotlivé cinnosti. Rika tedy, Ze
¢innosti na pracovisti by mély byt nejprve zoptimalizovany, mély by byt odstranény
vSechny druhy plytvani a mélo by byt dosazeno maximélné efektivniho pracovniho
postupu, ktery neobsahuje ¢innosti neptindsejici uzitek. Az druhym krokem je stanoveni
spotieby casu pozorované cinnosti. Upozoriiuje na castou praxi, kdy je prvni krok,
analyza préace, podcefiovan a v podniku se pfechazi rovnou k méfeni prace. To ma za
nasledek, ze dojde pouze ke zmapovani soucasného stavu a nedochézi k tizenému
vysledku, kterym je zvySeni produktivity. Potencial analyzy a méfeni prace spociva
V ,,analyze pracovmnich postupii s cilem navrhnout co mozna nejefektivnéjsi zpiisob
vykonavani dané cinnosti. Méreni prace by mélo pouze slouzit jako ciselné vyjadrent
naristu produktivity pri pouziti nového postupu a slouzi pro stanoveni objektivni normy

spotreby casu “ Dlabac (2015).

1.8 Metody méieni prace

Cas hraje zakladni roli v analyze a pti méfeni prace. Jde o zakladni veli¢inu, pfi uréovani
spotifeby Casu pro praci. Spravné uréeni spotieby casu je klicovym faktorem pii
stanovovani nakladu lidské prace v souvislosti s konkrétnim pracovnim vykonem.
Soubor nastrojii a metod pouZivanych k méteni a analyze prace vede obecné ke snizovani
nakladi a zvyseni produktivity. Spotieba lidské prace je také ¢asto spojena s planovanim
a naslednym vyhodnocovanim dosaZenych vysledkt ve firmé. Je tedy nezbytné se
spotiebou Casu zabyvat, a to véetné spravnosti urcovani mnozstvi lidské prace. Vystupem
méfeni prace, kterému piedchazi optimalizace pracovniho postupu a standardizace
pracovisté, jsou normy spotieby Casu. Presnost a pracnost jsou klicovymi faktory

Z hlediska pouzitého postupu méfeni prace.
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V prubéhu historie byla pouzivana cela fada postupt, které se ve snaze zvySovani

efektivity a objektivity dale vyvijely, mizeme mezi n¢ zaradit:
e Hrubé odhady
e Kvalifikované odhady
e Vyuziti historickych udaji
o Casové studie pomoci piimého méfeni
e Systém predem stanovenych Cast.

Vsechny zminéné postupy se v urcitych pripadech pouzivaji dodnes. Mezi nejmladsi
a nejpouzivanéjsi metody v soucasné dobé patii posledni dva zminéné postupy (Vytlacil,

Masin, Stanék, 1997).

s 2

casové studie = snimek dne (operace)
momentové pozorovani

WM mopapts  MOST

UAS (2 daisiy UMS

Obrazek ¢. 3: Techniky méFeni prace

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: Vytlacil, Masin, Stan€k, 1997, s. 97)



1.8.1 Metody primého méieni a pozorovani

Vseobecné tyto metody poskytuji informace o struktutre a vyuziti casového fondu, dobé
trvani jednotlivych pracovnich ¢innosti a v neposledni fadé, jsou ziskané udaje vyuzivany
pro vytvareni norem. Spotieba Casu je stanovovana pomoci stopek, potfebného formulare
nebo je mozné vyuzit software, ktery se v souc¢asné dobé dostava mezi oblibené néstroje

primého méreni (Dlabag, 2015).

Metodu pfimého méfeni mizeme rozdélit na dva zékladni ptistupy. Prvnim z ptistupt je
kontinualni ¢asova studie, druhym z pfistupt je pak momentové pozorovani (Dlabac,

2015, Lhotsky, 2005).
Kontinualni ¢asova studie

Vychazi ze soustavného méfeni nebo snimkovani pracovni Cinnosti. Je souborem
navazujicich krokii od vybéru pracovnika, ktery analyzovanou c¢innost provadi,
seznameni se s pracovistém, vymezeni sledovanych déja, méfeni az po vyhodnoceni
ziskanych tdajii. Vystupem je zpravidla poté Casova studie nebo pracovni snimek.
Struktura metod spadajicich do skupiny kontinuélnich ¢asovych studii je uvedena na

obrazku.

Snimek pribéhu prace
Plynula
. Chronometraz —
Snimek operace Vyberova

Filmovy snimek Obkroéns

Jednotlivce

Snimek pracovniho Hromadny
dne

Pracovni Cety

Vlastni

Snimek dvojstranného
pozorovani

Obriazek ¢. 4: Kontinualni ¢asové studie
(Zdroj: Dlabag, 2017)
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Snimek operace
Zameétuje se na ¢asovou studii pracovni operace nebo cyklu, ktery se periodicky opakuje.
Snimek pracovniho dne

Jedna se o komplexni metodu, ktera je zaloZena na nepietrzitém pozorovani spotieby casu
béhem smény. Vysledkem pozorovani je vcéetné stanoveni spotieby casu, také
identifikace plytvani, uréeni poméru ¢innosti neptinasejici hodnotu, zlepseni organizace
pracovisté nebo ptipadné stanoveni optimalniho pracovniho postupu, které by vedlo
k odstranéni zjisténych nedostatki. Vyhodou této metody je, Ze se pracovnik provadéjici
snimkovani detailn€ seznami s vykondvanou ¢innosti a tyto poznatky mize pak vyuzit
pfi vytvafeni analyzy. Nevyhodou je pak velkd casovd narocnost této metody.
Snimkovani pracovniho dne se nepouziva pouze ve vyrobnich provozech, tuto metodu
1ze také vyuzit v oblasti administrativy.

8 fnademy of
Procuetfiy and

H N Innrmeong

List &: 1
Pozoroval: Dlabac
Pozorovany: Fiala

POZOROVACIK LIST
PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE
A SNIMEK PRUBEHU PRACE

Nazev stroje (ev. dislo):

Datum: 20. 8, 2010
Sména: ranni

Od do: 6:00 - 14:00
Pracovisté: Montéz (linka 2)

Vyrobek 1 (nazev, tislo): AH 330

Dosazeny vyr. vykan:

Wrobek 2 (nézev, &islo): AH 530

Dosazeny vyr. vykon:

\yrabek 3 (nazev, Cislo)

Dosazeny vyr. vykon:

Postupny Vypotet Casu .
tae | T e | T ] SYmbol | Pops
e ——

/0:00.00N /00:00 | a:omi01 N, a:00:01 MP _~TMmo pracovdt - hieddni prézdng prepravy
I o:00:01 ﬂ o:00:01 | 0:00:02 | Yo:00:01 PP / Prace na wlastnim pracovidti - montid \
| 00002 Y ocoocoz | ocomos [ Jooon | ook \ Dokumentace - zapis pothu vyrabenych kusi ]
\o:00:03/[Nq00:03 | 0:00:04. 0:00i01 & . Cekani na dily 2 lakovny g

postupny fas Zas zahadkeni 2 wypotiana daba sembol pro popis wysvEtkeni danghe symboks & pozndmka k

odefilang 2 ukonéeni cnnosti trvdni énnestl (od IOt pop) S et

sopek vty pii || (v pod sebou - de) _| dane CRnost || wkenavane cnnosy

FMENS Cinnosti Uwvedend pestupnd

operdtor Lasy) i

Obrazek ¢. 5: Snimek pracovniho dne
(Zdroj: Dlabag, 2017)

Snimek dvojstranného pozorovani

Jedna se o spojeni mezi studiem pracovniho postupu a technologickym procesem.

Chronometraz

Patfi mezi nejpouzivangjs$i soucasné metody pii stanovovani vykonové normy. Jeji

podstata spociva ve stanoveni spotieby Casu pomoci stopek. Pozorovana ¢innost, je pii
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této metodé rozdélena na dil¢i operace, ke kterym je stanovena doba pracovni ¢innosti,
ziskané tudaje jsou poté zaznameniny do pieddefinovan¢ho formulédie. Vysledek
chronometrdze muaze byt ovlivnén subjektivnim piistupem pracovnika, ktery provadi
méteni nebo zkuSenostmi, zruénosti, vykonem atd. pracovnika provadéjici analyzovanou

¢innost. Existuje né¢kolik postupt pti chronometrazi:

e Vybérova chronometraz — u této techniky je vyuzito znalosti ukont sledované
¢innosti. Neprovadi se tedy chronometraz celé ¢innosti, ale je zaznamenan pouze
zacatek a konec vybranych pravidelné 1 nepravidelné se opakujicich predem
znamych tkoni.

e Plynuld chronometraz — pouziva se pro neustale se opakujici ukony ve
velkosériové nebo hromadné vyrob€. Slouzi pro stanoveni Spotfeby casu
jednotlivych ukont i celé operace. Ziskana data pak slouzi pro stanoveni ¢asové

normy operace.

e Obkro¢na chronometraz — slouzi pro urceni spotieby Casti u operace, ktera ma
nepravidelné potadi ukond. Jde o kombinaci snimku pracovniho dne

a chronometraze (Dlabac, 2015).
Momentové pozorovani

Jedna se o metodu podobnou snimku pracovniho dne. Rozdil v téchto piistupech spoc¢iva
v tom, Ze metoda momentového pozorovani neurcuje délku pozorovaného déje, ale podil
téchto Casu vztahujici se ke sméné. Metoda vychazi zteorie pravdépodobnosti
a nahodného vybéru. Oblibenost této metody vychazi z jeji jednoduchosti a mensi Casové
naro¢nosti. Pozorovatel je diky této metodé schopen pozorovat vice pracovist’ soucasné.
Nevyhoda této metody se projevi ve chvili, kdy je vyzadovana vysoka piesnost méfeni,
to pak vyzaduje vysoky pocet méteni. Vysledkem momentového pozorovani neni ¢asovy
udaj, stanovujici spotfebu Casu jednotlivych ¢innosti, ale podil ¢innosti na ¢ase smény.
Pozorovatel ziskd informaci o produktivnich a neproduktivnich casech. V piipadé
neproduktivnich ¢asti nebo prostojii by se pozorovatel mél zaméfit na pti¢inu téchto
skutecnosti. Metodu lze prevazné vyuZit v situacich, kdy méa pozorovatel sledovat
soub&zné nekolik pracovist, pracovnikli nebo pii pracovnich Cinnostech, které jsou

vykonéavany ve vétsim prostoru (Lhotsky, 2005).
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1.9 Metody piedem urcenych ¢asi

Mgfteni spotieby Casu pozorované¢ho ukonu je pii této metod¢ zaloZzeno na stanoveni
optimalniho pohybového vzorce. Nésledné jsou pak k tzv. zakladnim pohybum pfifazeny
ptislusné Casy. Tyto Casy byly stanoveny na zéklad¢ komplexnich métfeni. Obecné lze
fici, ze kazdou ¢innost lze rozd¢lit do zakladnich pohybti bez ohledu na to, jakou praci
pracovnik vykonava. Metoda ptfedem urcenych/stanovenych casti prosla postupnym
vyvojem, kdy se pocet zakladnich pohybii postupné vyvijel. To mélo pfinos v podobé
zjednoduseni a zrychleni analyzy timto systémem. Prvnim, kdo se zabyval rozkladem
pracovni ¢innosti na zakladni pohyby byl F. Gilbreth, ktery pouZzival 17 zakladnich
pohybt, které zavedl za ucelem zvySovani produktivity. Zakladni pohyby oznacoval
vlastnimi symboly tzv. therbligy. V pribéhu vyvoje této metodiky bylo puvodnich 17
zakladnich pohybi redukovano na 10, pouzivanych v metodé MTM nebo na 3 tzv.
sekvence, které se vyuzivaji v metod¢ MOST. Milnikem pro metodiku pfedem
stanovenych casti byl rok 1948, kdy primyslovy inzenyr Harold B. Maynard se svymi
kolegy vyvinul MTM. Metoda vyuziva kombinaci Casovych a pohybovych studii.
Syntézou téchto dvou studii byly vyvinuty systémy, které zakladnim pohybtm, z ktery se
sklada pozorovana cCinnost, pfifazuji predem stanovené cCasy. Samotné Casy byly
stanovené dlouhodobymi pozorovanimi v redlnych podminkach. Proto jsou vytvofené
metody znamé jako systémy predem urcenych Casi. Systém byl vyvinut pro Siroké
spektrum pramyslovych, obchodnich i vyrobnich odvétvi v sériové i malosériové vyrobe.
Zakladni ¢asovou jednotkou je pro MTM stanovena tzv. Time Measurement Unit (TMU).
Tato jednotka predstavuje 1/100 000 hodiny, tedy jedna jednotka TMU se rovna 0,036
sekundy, jednu sekundu pak Ize vyjadrit jako 27,8 jednotek TMU. Velkou vyhodou téchto
metod je objektivni hodnoceni vykonosti, protoze ¢asy zakladnich pohybii jsou stanoveny
na uroven 100 % vykonnosti. Analyza pii vytvafeni metody MTM stanovila deset

zakladnich pohybt, kterymi je mozné popsat pozorovanou pracovni ¢innost.
Mezi téchto 10 zakladnich pohybil patii:

e Sahnout

e Uchopit

e Piemistit
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Obratit
Tlacit
Umistit
Pustit
Oddeélit
Tocit

Pohyby téla.

Pro analyzu potiebuje pozorovatel znalosti o:

Situaci na pracovisti (uspofadani pracoviste)
Potadi jednotlivych ¢innosti (pracovni postup) a jejich Cetnosti
Pracovnich pomitickach a nastrojich

Strojich (strojni Casy).

Metoda MTM neni jedina z metod predem stanovenych Casti. Dal§imi metodami, které

byly vyvinuty jsou:

MEK - systém pro malosériovou vyrobu.
UMS (Universal Maintenance Standards) — univerzalni normy pro udrzbu.
USD (Unified Standard data) — sjednocena standardni data, prace s del§imi cykly.

UAS (Universalles Analysier System) — univerzalni rozborovy systém
vychazejici z MTM, ktery dosahuje vyssi rychlosti rozboru s dostate¢nou

piesnosti a vyzadujici maly pocet dat.

MOST (Maynard Operation Sequence Technique) vychazi ze skutecnosti, Ze
lidskou praci 1ze popsat univerzalnimi sekvenénimi modely. Tato metoda piinasi

vyhodu v podobé rychlého rozboru pracovnich ¢innosti.

Metody MTM nesou vyhodu nejen ve zvySeni objektivity a produktivity, ale i v podobé

schopnosti ohodnotit pracovni postupy z pohledu spotieby Casu u Cinnosti, které se

Vv soucasnosti jesté neprovadi a existuji pouze na teoretické urovni (Vytlacil, Masin,

Stan¢k, 1997).
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1.10 MOST

Primyslovi inzenyii se snazi o neustalé¢ zlepSovani metod stanovujici spotfebu Casu
V pracovnim procesu. Jejich snahy o zjednoduseni a vylepsovani téchto metod v prubéhu
let vedly az k vyvinuti nového pfistupu, znamého jako Maynard Operation Sequence
Teqnique. Pro tento pfistup se pak pouziva zkratka MOST. Koncept MOST byl vyvinut
v roce 1967 a kompletni systém Basic MOST byl poprvé piedstaven ve Svédsku roku
1972. Ve Spojenych statech byl pak predstaven v roce 1974. Od sedmdesatych let pak
nachazi své uplatnéni v mnoha oblastech primyslu. Zaroven zaznamenava dalsi vyvoj,
kdy je rodina piistupu MOST rozsifena o Mini MOST a Maxi MOST. Cely koncept pak

nejvyznamngéj$i expanzi zaznamenava v roce 1980 (Zandin, 2003).

1.10.1 Koncepce MOST

MOST je provazan s vykonavanim fyzické aktivity, ktera je ve svété pramyslu spojena
S pracovni ¢innosti vyzadujici vynaloZeni energie. Prace se da z pohledu fyziky definovat
jako vysledek pisobeni sily nasobeny vzdalenosti (W=f * d). V praxi lIze toto vyjadieni
pouzit na vétSinu kazdodennich praci napt. zvednout krabici, pfemisténi objektu, pouziti
vypinacl stroje atd. Veskeré zakladni slozky prace jsou, anebo by mély byt
zorganizovany, tak aby pouhym pohybem a pfemisténim objektd bylo docileno
pozadovaného vysledku. MOST se tedy zabyva métenim prace, konkrétné pak na pohyb
objektt.

Prace je z pohledu metody MOST, piemistovani objektd. Plynulé a vhodné usporadani
pohybi, respektive pohybovych vzorct, vede k efektivni, plynulé a produktivni praci.
Zandin vypozoroval, Ze pii pfemistovani objektd dochazi k opakujicim se ¢innostem,
jako je sahnout, uchopit, pfemistit a umistit objekt. Tyto stile se opakujici ¢innosti
pohybt v urcitém poradi daly zaklad samotné metod¢ MOST a jsou nazyvany
sekvencemi neboli sekven¢nimi modely MOST. Primarni pracovni jednotkou jiz nejsou
jednotlivé pohyby, které se mapuji v potadi, v kterém se vyskytuji na pracovisti, jak tomu
je u metod MTM, ale jedna se o zakladni ¢innosti Souvisejici s pohybem predmétu. Tyto
¢innosti popisuji pohyby, které po sobé nasleduji ve stanoveném poradi. Jinak feceno,

pohyb objektli na pracovisti zpravidla probiha ve stale se opakujici posloupnosti, tato
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posloupnost je zapsana do takzvaného sekven¢niho modelu, ktery je pak vyuzivan pti

analyze metodou MOST.

Premisténi objekti mize byt provedeno jednim ze dvou zplsobil, bud’ je predmét
vyzvednut do vzduchu a je premistovan volnym prostorem nebo je objekt piemistovan
za neustalého kontaktu s povrchem. Piikladem miize byt premisténi krabice z jedné
strany stolu na stranu druhou. V prvnim piipadé bude krabice zvednuta do vzduchu
a premisténa na pozadované misto. V druhém ptipadé pak bude tlacena po stole, a tedy
po celou dobu piesunu zistane v kontaktu se stolem. V obou pfipadech se jedna o odlisny
druh ¢innosti vyzadujici jiny pracovni postup, a proto by pro popis kazdého z pracovnich

postupil byl vyuzit jiny sekven¢ni model.
Pro popis ru¢ni prace metodou Basic MOST jsou pouzivany 4 sekvencni modely
(3 zakladni a 1 rozsitujici pro praci s ruénim jetabem):

e Obecné premisténi — volny manualni pfesun objektu vzduchem.

e Rizené piemisténi — manualni piesun objektu, kdy tento objekt setrvava

v kontaktu s jinym objektem.

e Pouziti nastroje — vyuziti standardniho ruéniho nastroje pfi vykonavani pracovni
¢innosti.

e Ru¢ni jefab — pfesun tézkych objektd za pomoci napi. portalového nebo

sloupového jetabu.

MOST Kk popistim pracovni ¢innosti nebo jeji ¢asti vyuziva sekven¢ni modely nebo jejich

kombinace, které predstavuji konkrétni sled operaci.

Zakladni jednotka metody Basic MOST je stejna jako u metod MTM, tedy TMU (Time
Measurement Unit). Jedna jednotka TMU piedstavuje 0,036 sekundy, 0,0006 minuty
nebo 0,00001 hodiny. Takto mala jednotka vychazi ze skuteénosti, ze realné ¢asy pohybu
jsou velice kratké a nebylo by je mozné ohodnotit stavajicimi jednotkami ¢asu. Casovou
hodnotu TMU analyzované ¢innosti ziskame seftenim indexd, které byly piitazeny
k dil¢im ¢innostem dané sekvence, tuto sumu nasledné¢ vynasobime indexem, ktery
pfipadd na danou metodu a nasledné jednotky TMU pievedeme na bézné vyuzivané

jednotky ¢asu (Zandin, 2003).
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1.10.2 Sekvenc¢ni modely
1. Obecné premisténi

Je definovano jako manualni pfemisténi objektu z jednoho mista na druhé, voln¢ skrz
vzduch. VSeobecné se udava, Ze tento model tvofi pfiblizné 50 % vSech manualnich
¢innosti. Pro zapsani tohoto sekvenéniho modelu se pouziva ¢ty dil¢ich Cinnosti, které
maji definovanou posloupnost, a to je pravé podstatou metody MOST. Témito dil¢imi

¢innostmi jsou:

e A — akce, pohyb na urcitou vzdalenost (Action Distance). Z pravidla se jedna

0 pohyby prstti, rukou nebo nohou v horizontalnim sméru.

e B — pohyb téla (Body Motion). Vaze se na vertikalni pohyby téla, jako sednuti

nebo sehnuti atd.

e G - ziskani kontroly (Gain Control). Jedna se o ¢innost, kdy ruka a prsty ziskavaji
kontrolu nad objektem, v praxi jde o uchopeni objektu, ktery mize byt dale

specifikovan svoji hmotnosti nebo umisténim.

e P —umisténi (Placement). Cinnost ukoncujici danou sekvenci, kdy dochazi napf.
K poloZzeni nebo k piesnéji definovanému umisténi pfedmétu, které vyjadiuje
naroc¢nost ¢innosti.

Pojem ,,simo* vyjadiuje ¢innost ,,obéma rukama zaroven®, v takovém piipadé neni

potieba ndsobit dany pohyb dvakrat.

Sekvenéni model pak predstavuje presné definované poradi jednotlivych dil¢ich ¢innosti.
Tyto Cinnosti maji logicky a neménny sled, jehoz vysledkem je pfemisténi objektu

Z jednoho mista na misto druhé. Pro obecné piemisténi je sekvencni model nasledujici:

ABP

Polozit

Obrazek ¢. 6: Sekvencni model — Obecné premisténi
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

37



Dil¢im ¢innostem je pak podle ptislusného pohybového indexu ptifazen definovany pocet
casovych jednotek TMU. Pro jakykoli objekt je pak mozné vytvofit jedine¢nou
kombinaci pohybt a analyzovat ji. Pro obecné piemisténi a analyzu jsou hodnoty indexti

uvedeny na nasledujicim obrazku v tzv. data kartg.

Vzdalen
(ft)
%4cny pohyb téla 3:;iskani kontroly gﬁ;"‘m“‘é”‘ 1415 | 38

Hodit 16-20 50

Uchopit lehky objekt Odlozit 21-26 65

Uchopit lehky objekt Simo Volné tolerance 27-33 83

Akce na uréitou A
vzdalenost

Pohyb téla Ziskani kontroly Umisténi Kroky

| Ziskat Ne-simo X . 34-40 100
| Ziskat tegyf?b4emny Vo\?é.lnleranoe PH nevidéni 4143 123
| Ziskat nevidény Umistit s ustavneim
| Ziskat blokovany Umistit s lehkym tiakem 50-57
Promichany Umistit s dvojim umist&nim
Rozpojit, Shromazdit 58-67
Ulozit's péci 68-78
UloZit s pfenosti
Ulozit nevidény
UloZit blokovany 91-102
UloZit velkym tlakem
UloZit s mezipohyby

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

79-90

Sehnout se a napfimit

103-115|

116-128
Sednout Vstat

129-142

Sehnout se a sednout, Vylézt 143-158

nahoru, Skzt doli, Vstét a 159174
sehnout se, Dvefmi

175-191

Obrazek ¢&. 7: Data karta pro Basic MOST — Obecné piemisténi
(Zdroj: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

Priklad: Pracovnik ujde 3—4 kroky, sehne se a ze zemé vezme lehkou krabici, kterou
nasledné umisti na vahu. Vahu ma v dosahu, bez nutnosti chtize, pracovnik se nevraci na

puvodni misto.
Reseni:
e Sekven¢ni model obecného piremisténi:
A B G (ziskat) A B P (polozit) A (navrat)

e Pomoci karty pro obecné pfemisténi pfifadime k dil¢im ¢innostem odpovidajici

indexy:

As = jit 3 az 4 kroky Kk pfedmétu
Bs = sehnout se a napfimit

G1 = uchopit lehky objekt

A1 = premistit objekt na dosah

38



Bo= zadny pohyb télem
P3 = umistit a nastavit predmét
Ao = zadny pohyb (bez néavratu)
e Secteme jednotky TMU, které jsou stanoveny indexy:
6+6+1+1+0+3+0)x10=170 TMU
e Piepocet jednotek TMU na jednotky casu:

170 TMU x 0,036=6,12 s
2. Rizené premisténi
Sekven¢éni model tizeného premisténi je urcen pro premisténi objektu, ktery je béhem
pohybu v kontaktu sjinym povrchem, je pfipojen K jinému objektu nebo je jeho
piemisténi omezovano nejméne v jednom sméru. Tato sekvence mize predstavovat napf.
tlaceni nebo tahnuti objektu po povrchu z jednoho mista na misto jiné, stlaceni tlacitka,
zatdhnuti za paku atd. Tento sekven¢ni model je pouzit cca. ve tietin€ vSech Cinnosti ve

strojni diln€. Pro sekvenci fizeného premisténi se pouzivaji sekvence ze vseobecného

premisténi (A, B, G), které jsou rozsiteny dil¢imi ¢innostmi:

e M - fizeny pfesun (Move Controlled). Z pravidla se 0 jedna manualné tizeny
pohyb objektii po urcité draze. Do této kategorie spadaji pohyby tlaceni, tdhnuti

nebo otaceni.

e X — procesni Cas (Process Time). Jedna se o Cas Cinnosti stroje, kdy stoj
samostatné pracuje napf. lisuje, obrabi, svafuje a neni potieba ¢innost ze strany

pracovnika.

e | — vyrovnani (Alignment). Vztahuje se k manudlni Cinnosti, kterd standardné
probihd az za fizenym pfesunem nebo po ukonceni procesniho Casu. Jednd se

0 ¢innost, kdy je pfedmét vyrovnan nebo ustaven na spravnou/konkrétni pozici.
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Dil¢i ¢innosti jsou stejné jako u obecného premisténi sestaveny do sekven¢niho modelu,

ktery popisuje sousledné ¢innosti fizeného pfemisteni.

MXI

Premistit
Spustit

Obrazek &. 8: Sekvenéni model — Rizené piemisténi
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

Data karta pro tizené premisténi s indexy jednotlivych dil¢ich ¢innosti je nasledujici:

Pfesun fizeny Procesni cas

o ] . Vyrovnani
Tlagit / Tahnout | Otaget Tocit sekundy minuty hodiny

zadna éinnost zadna cinnost zadny procesni ¢as Zadné vyrovnani

TlacitTahnout/Otacets12in.(30cm)
Tlagit tlagitko Tlagit nebo tahnout 0,5 sec.
prepinat Otacet otoénym knoflikem

0,01 | 0,0001| vyrovnani na 1
min. hr. bod

TlagitTahnout/Otacet=>12in.(30cm)
TlagitTahnout s odporem Usadit Uvolnit
TlagitTahnout se zvys.kontrolou 1 otacka

vyrovnani na 2
body =4 in. (10

0,02 |0,0004

TlagitTahnout 2 etapy <12in.(30cm) min. hr. cm)
TlacitTahnout 2 etapy < 60cm soucet

Tlagit'Tahnout 2 etapy>12in.(30cm) vyrovnani na 2

TlagitTahnout 2 etapy=60cm soudet 2-3otacky |2,5sec. . body > 4 in. (10
Tlacit s 1-2 kroky : : c:m)

TlagitTahnout 3 — 4 etapy

Tlagit s 3 — 5 kroky 4 — 6 otacek 4.5 sec.

vyrovnani s

Tlagit s 6 — 9 kroky 7 —11 otatek |7.0sec. pFesnosti

Obrazek & 9: Data karta pro Basic MOST — Rizené piemisténi, ¢ast 1
(Zdroj: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)
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Vyrovnani na

Obrobek

Rysku na stupnici

Stupnici indikatoru

Vyrovnani na

Proti zarazeéce (-kam)

1 vyrovnani k zarazce

2 wyrovndn| k zardZes (4kam) 1
wyrovnani ke 2 zardaFkam
3 vyrovnanl k zardZce (-kam) 23
wyrovnani na linku

Charakteristiky atypickych
predmétu
plochy, velky, tenky, ostry, obtizné
manipulovatelny

Obrazek ¢&. 10: Data karta pro Basic MOST — Rizené piemisténi, ¢ast 2
(Zdroj: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

P¥iklad: Cinnost pracovnika je spusténi stroje, tato ¢innost vyzaduje zataZeni za paku
pro spusténi stroje. Pracovnik ke stroji ujde dva kroky, ¢innost stroje trva 4 s, pracovnik

se nasledn¢ nevraci na ptivodni stanoviste.
Reseni:
e Sekven¢ni model pro fizené premisténi:
A B G (ziskat) M X | (pfemistit / spustit) A (navrat)

e Pomoci karty pro fizené premisténi pfifadime k dil¢im ¢innostem odpovidajici

indexy:
Az = pracovnik ujde 2 kroky ke stroji

Bo = zadny pohyb télem
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G1 = pracovnik uchopi soubézné¢ lehké objekty — paku pro spusténi
M: = pracovnik zatdhne za paku
X10 = strojni ¢as trvajici 4 s
lo = bez vyrovnani
Ao = zadny pohyb (bez néavratu)
e Secteme jednotky TMU, které jsou stanoveny indexy:
(3+0+1+1+10+0+0)x10=150 TMU
e Priepocet jednotek TMU na jednotky Casu:
150 TMU x 0,036=5,4 s
3. Pouziti nastroje
Ttetim sekvenénim modelem v rodin¢ BasicMOST je pouziti nastroje. Jde o kombinaci
sekvenci obecného a fizeného premisténi, ktera je doplnéna Cinnosti vztahujici se ke
konkrétnimu pouziti nastroje, napt. fezani, pripeviiovani nebo uvoliiovani, ustiihnuti,
krouceni atd. Do této sekvence je mozné jest¢ zatradit dusevni aktivity, jako jsou Cteni,
psani nebo kontrola. Pfedchozi dvé sekvence (obecné a fizené premisténi) jsou tedy
rozsifené o dil¢i Cinnosti:
e F —utahnout (Fasten)
e L —uvolnit (Loosen)
o C — d¢lit (Cut)
e S —povrchova tprava (Surface Treat)
e M — m¢éteni (Measure)

e R —zaznamenani (Record)

e T —mysleni (Think)
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Sekvencni model pro pouziti nastroje je uveden na obrazku.

Polozit Polozit
nastroj nastroj

Obrazek ¢. 11: Sekvenéni model — PouZiti nastroje
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

Data karta pro pouziti nastroje s indexy jednotlivych dil¢ich ¢innosti je nasledujici:

F Utahnout nebo Uvolnit L

Cinnost zapésti Cinnost paze

Ginnost Nastroj
nastroje

Cinnost
prsti

Prumér
Rolovani | Ototeni | Razy Klepnuti Razy !

ruka, ] kli& na ) )

crounova| MiEma | e | ruka, T-Kié | ig na ik,
matice, obouruén| matice,

k, racna, kladivo

| Allen Kiig, | kladivo B "
T-kli& Allen KIiE|  azpns v Allen klié . Peaci pomiky

Méfici ndstroje

¥ (Bmm)

1% (25mm)

Allen Klig

Nastavitelny
ki

Cc S M R T

Délit Povrchova uprava Méfeni Zaznamenani Mysleni

Kroutit/ |Odstipnou y Cistit Cistit y Kontrolov .
Ohnout Ustfihnout vzduchem | Kkartagem Offit Mérit Znatit at Cist

Kle nazky noz Z“‘:;;N‘*' katat | hadfik méfici pomiicky znatkovat | ofi, prsty

strih(y) fez(y) |sq.ft(0,1m’)|sq.ft.(0,1m’)|sq.ft(0,1m") in (cm) ft. (m) znaky bady

q - - - Odfajfknuti

1
Linka

mekky 1 - -

stfedni - M rea | malycoient - 2

tvrdy profilovy kalibr -

Pevna stupnice posuv.méfitko 12 in e 2
(30cm) podpis nebo datum

Listkovy sparometr
Ocel.méF.pasmo 6 ft (2m) Hioubkovy
mikrometr

Vnéjsi — Mikrometr 4 in (10cm)

Vnitfni — Mikrometr 4 in (10cm)

Obrazek ¢&. 12: Data karta pro Basic MOST - Poutziti nastroje
(Zdroj: Primyslové inzenyrstvi, © 2011)

43



Piiklad: Cinnost pracovnika je utdhnout matici pomoci nastroje, ktery miZe
ptredstavovat napt. kli¢ nebo ra¢nu. Nastroj i matice se nachazi v dosahu pracovnika,

nemusi se tedy vzdalovat ze svého pracoviste, ani se shybat k mistu vykonani ¢innosti.
Reseni:
e Sekvencni model pro fizené premisténi:
A B G (ziskat nastroj) A B P (polozit nastroj) * (pouzit néstroj)
A B P (polozit nastroj stranou) A (navrat)

e Pomoci karty pro pouziti néstroje pfifadime k dil¢im ¢innostem odpovidajici

indexy:

A = pracovnik sahne pro kli¢, ktery ma na dosah

Bo = zaddny pohyb télem

G1 = pracovnik uchopi kli¢

A1 = pracovnik pohybem ruky ptesune kli¢ k matici

Bo = zadny pohyb télem

P3 = pracovnik nasadi kli¢ na matici

F10 = pracovnik utdhne matici pomoci klice

A1 = pracovnik pohybem ruky ptesune kli¢ na ptivodni misto

Bo = zadny pohyb télem

P1 = pracovnik odlozi kli¢

Ao = Zadny pohyb (bez néavratu)
e Secteme jednotky TMU, které jsou stanoveny indexy:

(1+0+1+1+0+3+10+1+0+1+0)x10=180 TMU
e Piepocet jednotek TMU na jednotky Casu:

180 TMU x 0,036= 6,48 s (Zandin, 2003).
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1.10.3 Rodina MOST

Metoda MOST se v ramci svého vyvoje snazila co nejlépe adaptovat na podminky
v praxi. To vedlo k rozvétveni rodiny MOST a mimo Basic MOST existuji i dalsi
adaptace této metody. Do rodiny systémtt MOST patii jesté dalsi dva systémy, a to Mini
MOST a Maxi MOST. Volba vhodné metody spociva ve specifikacich pracovni ¢innosti,
ktera je pfedmétem analyzy.

Mini MOST

Umoznuje analyzu detailnich a ptesnych Cinnosti. Standardné je tato metoda vyuzivana
u Cinnosti, které se opakuji vice jak 1500krat tydné a jejich obména mezi cykly je
minimalni. Cas cyklt &innosti je z pravidla v rozmezi 2-10 s a vzdalenost, kterou musi
pracovnik vykonat neptesahuje délku dvou kroka. Mini MOST obsahuje 2 sekvencni

modely:
e Obecné premisténi
e Rizené pfemisténi.
Basic MOST

Jedna se o nejcastéji vyuzivany pristup z rodiny metod MOST. Metoda je vyuzivana pro
¢innosti, které se opakuji vice jak 150krat za tyden, ale méné nez 1500krat, standardné se

jedna o ¢innosti trvajici v rozmezi 10 s—10 min. Zékladni sekvencni modely jsou Ctyfi:
e Obecné premisténi
e Rizené piemisténi
e Pouziti nastroje
e Pouziti ruéniho jetébu.
Maxi MOST

Tato metoda byla vyvinuta pro analyzu dlouhotrvajicich ¢innosti, které se neopakuji vice
jak 150krat za tyden. U této metody neni pro pfesnost nezbytna velka detailnost. Délka

¢innosti je od 2 minut az po hodiny. Soucasti tohoto ptistupu je pét sekvenénich modelt:
e Manipulace s objektem

e Pouziti néstroje
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e Obsluha stroje
e Prieprava elektrickym jetdbem
e Pieprava vozikem (Zandin, 2003).

Rozhodovani, kterou z metod rodiny MOST pouzit usnadiiuje nasledujici diagram:

4 )

Je frekvence
operace > 150
za tyden?

detailni
analyza?

( Maxi MOST]

Je hmotnost
(odpor) na jednu
ruku > 5kg?

N
Je vzdalenost \ A —:(Basic MOST]
> 2 kroky? AN .
N
v N

Je frekvence
operace > 1500
za tyden?

Jsou viechny
vzdalenosti
<25cm?

Je pozadovany N
detailni popis
metody?

A A A
» Mini MOST
AN

- /

Obrazek ¢. 13: Rozhodovaci diagram metody MOST
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Zandin, 2003, s. 26)
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1.10.4 Srovnani MTM a MOST

Oba systémy lze srovnavat z n€kolika ruznych hledisek, které jsou dulezité pfi
rozhodovani, kterou z metod ptfedem urcenych ¢ast vyuzit pii stanovovani spotieby Casu.
Mezi nejvyznamnéjsi faktory patii rychlost, s jakou je mozné danou metodu aplikovat.
Tedy jak velkou kapacitu ¢asu si Zada zpracovani analyzované ¢innosti. Rychlost aplikace
jednotlivych systémt je vyjadiena V tabulce, kterd poskytuje informaci o objemu
vyprodukovanych jednotek TMU pracovnikem spravujici ukolové normy, za jednu
hodinu jeho pracovni ¢innosti.

Tabulka ¢. 1: Srovnani metod — rychlost aplikace
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Zandin, 2003, s. 17)

Technika mefeni price | | or it o ik 24  hodinu
MTM-1 300
MTM-2 1000
MTM-3 3000
Mini MOST 4000
Basic MOST 12 000
Maxi MOST 25 000

Druhy vyznamny faktor pfedstavuje objem nezbytné dokumentace, kterou je nezbytné
vypracovat pii aplikaci vybrané metody. Rozsah dokumentace jednotlivych metod
znazoriiuje nasledujici tabulka.

Tabulka €. 2: Srovnani metod — objem dokumentace
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Zandin, 2003, s. 18)

Technika mé&feni prace Poéet'stran d.okume’ntace, pri
analyze 3-minutové operace

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

Mini MOST

Basic MOST 1

Maxi MOST 0,5

Z obou uvedenych faktord vyplyva jasna vyhoda metod MOST. Prvni z vyhod je
nékolikanasobné vyssi rychlost, s kterou lze tyto systémy aplikovat. Druhou vyhodu pak

predstavuje objem nezbytné dokumentace pii analyze pozorované Cinnosti. Metody
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MTM vsak skytaji vyhodu v podobé jejich detailnosti. Pfi jejich aplikaci, 1ze pohyby
analyzovat s vétsim darazem na konkrétni specifika pozorovaného pohybu, zatimco

metody MOST pouzivaji strukturu pohybt, které jsou dale nedélitelné (Zandin, 2003).
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2 ANALITICKA CAST

Analyticka ¢ast bude obsahovat predstaveni spolecnosti véetné¢ vyrobniho programu
a organizacni struktury. Nasledné se bude vénovat oblasti baleni. Souc¢asti bude detailni
popis pracovisté, na kterém je balen analyzovany produkt. Navazovat bude popis
vybraného produktu, véetné pracovniho postupu a prubéhu zakazky. Dutlezitou soucasti
analytické Casti bude charakteristika vykonovych norem, jejich stanovovani, zapis,
struktura a vyuziti ve spolec¢nosti. V ramci feseni bakalarské prace budou shromézdény
nezbytna data o spotieb¢ Casu pi1 vykondvani pracovni ¢innosti a detailné analyzovana
vykonova norma, ktera ptipada na vybrany produkt. Analyticka c¢ast, pro mozné
posouzeni nastaveni vykonovych norem, bude doplnéna analyzou dalsi vykonové normy,
ktera bude vhodna k pozadovanému ucelu. Vzhledem k citlivosti dat byla provedena
jejich tuprava, ktera chrani zajmy spole¢nosti, ale nezkresluje jejich vypovidajici

schopnost.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Wera Werk s.r.0 je dcefinym podnikem firmy Wera Werkzeuge GmbH, ktera
pochazi z némeckého Wuppertalu, znacka ma vice jak 80letou tradici v oblasti vyvoje,

vyroby a odbytu utahovaciho nafadi.

Na tizemi Ceské republiky figuruje Wera od roku 1995. Prvni pobo¢ka vznikla na zelené
louce v Bystiici nad PernStejnem. V soucasné dobé ma tato pobocka piiblizné 800
zamestnancl a tento pocet stabiln€ nartistd. V roce 2020 firma pocita s dostavénim jiz
paté vyrobni haly, a tedy 1 dal§im navySenim vyrobnich kapacit a vytvorenim dalSich
pracovnich mist. V oblasti Bystficka se firma stala vyznamnym zaméstnavatelem,
navazala také spolupraci s mistni $kolou VOS a SOS Bystfice nad Pernstejnem.
Studentiim poskytuje placené povinné praxe, moznosti letnich brigad nebo exkurze do
vyroby. Je také podporovatelem sportovnich i1 kulturnich akei v regionu a cennym
partnerem mnoha dalSich organizaci. Stejné propojeni s regionem firma také buduje
v oblasti Ttebic¢ska, ve které ma od roku 2018 sviij druhy vyrobni podnik na uzemi Ceské

republiky.

Spolecnost je jedni¢kou na trhu v oblasti utahovaciho naradi, a to hlavné diky investicim

do modernich vyrobnich technologii, zavadénim nové organiza¢ni formy jako je TQM
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nebo aplikaci technik a metod stihlé vyroby. Spolecnost klade velky diraz na vyzkum
a vyvoj, to potvrzuji i patentové tspéchy firmy, naptiklad patent ergonomickych drzadel
Sroubovakl, torzni bity s ochranou proti poskozeni strojii nebo mékké zony pro zvyseni
prenosu krouticiho momentu. Kvalita je pro firmu na prvnim misté, zaroven je vysoka
kvalita pro spole¢nost neodmyslitelné spojena i s designem. Za dobu své existence jiz
obdrzela n€kolik cen Germany Brand Awards a Reddot Design Award. V roce 2017
obsadila firma zlatou pii¢ku za celkovy obraz znacky Tool rebelti. Ocenéni spole¢nost

sklizi i ze strany zakazniki.

Sortiment firmy obsahuje vice nez 3000 druhtG nafadi, které je distribuovano pro

zakazniky po celém svéte.

Firma se zaméfuje nejen na vyrobu a jeji zdokonalovani. Vénuje také pozornost eliminaci
dopadii vyroby na zivotni prostiedi, zlepSovani v oblasti bezpecnosti prace a optimalizaci
pracovniho prostiedi. V roce 2014 zavedla spole¢nost ekologicky standard 1SO 14001,
ktery byl nasledné rozsiten o standard OHSAS 18001 v oblasti bezpecnosti prace.
(Wera, © 2020)

2.1.1 Vyrobni program

Sroubovaky

Spolecnost vyrabi nékolik tfad Sroubovaki. Jednotlivé tady jsou specifické svymi

vlastnostmi, které odpovidaji potfebam zakaznika. Mezi tyto fady patii napft.:

e Kraftform nerezové Sroubovaky, piednosti této fady Sroubovakd, mimo
standardni vysokou kvalitu, patii i zamezeni pfenosu rzi z nafadi na prvky

Z nerezoveé oceli.

e Rada 900 — sekaci Sroubovak, tato fada Sroubovaki diky své konstrukci umoziuje
Sroubovak vyuzit nejen ke Sroubovani, ale také k sekani, dlabani a uvoliovani
pevné drzicich Sroubtl, bez obav, Ze by uzivatel takovymto zachdzenim Sroubovak

poskodil.

e Sroubovak Kraftform — Rada 300, kterd je specificka specialné upravenym
profilem, ktery ptichdzi do kontaktu shlavou Sroubu, na kterém je laserem

vytvofena specialni povrchova struktura, ktera brani vyklouznuti z hlavy Sroubu.
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e Kraftform Micro, tato fada je urena ke Sroubovani v elektronice a jemné
mechanice. Tato fada Sroubovaki je specifickd nejen svoji velikosti,
ale i konstrukei, napf. rychlobézna zoéna pod oto¢nou krytkou umoznuje bleskové

Sroubovani.
Mezi fady Sroubovaki patii | fada s dievénou rukojeti, fada praporkovych kli¢t, fada
ESD, fada 400 s pfi¢nou rukojeti, fada Kraftform Comfort.
Réény
Klasickym piedstavitelem racen spole¢nosti Wera, je raéna Zyklop Speed. Tato rac¢na
spojuje pét typu racen v jednom nastroji. Hlava ra¢nového klice Zyklop Speed je volné
oto¢na a lze ji oboustranné umisténym posuvnym spinacem zablokovat v kazdé poloze.
Mezi dalsi raénové klice spole¢nosti patii napt. ra¢na Zyklop Hybrid, ra¢na Zyklop Metal
Push, rd¢na Zyklop Mini.
Kraftform kompakt
Kraftform kompakt jsou sady obsahujici rukojet, do které mohou byt vlozeny cepele
s riznymi profily. Tyto sady tedy zastupuji naradi, které¢ by v bézném provedeni mélo
vetsi hmotnost 1 objem.
Naradi VDE
Izolovana nafadi VDE se 100 % kusovou zkouskou pro bezpecnou praci do napéti
1000 V. V tomto provedeni spole¢nost vyrabi Sroubovaky, racny, piislusenstvi racen
a sady Kraftform kompakt.
Joker — Otevieny a o¢kovy ra¢novy Kkli¢

Vyrobni fada otevienych a ockovych ra¢novych klici nese ve spolecnosti oznaceni
»Joker“. Od konkurence se tato fada klici odliSuje inovativnim feSenim oteviené strany
klice. Tato inovace spociva v zardzce, ktera brani sklouznuti hlavy Sroubu smérem dolt,
tim usnadiiuje praci s nafadim, umoziuje vetsi prenos sily a eliminuje zranéni.

Uhlové klice

Uhlové klice od spolecnosti Wera nesou oznaceni Hex-Plus Wera. Toto naradi proslo

inovaci a ma vétsi dotykovou plochu v hlavé sroubu. Snizuje tak vrubovy G¢inek a tim

deformaci sroubu. Soucasné mohou byt pteneseny az o 20 % vyssi kroutici momenty
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Spolecnost toto naradi vyrabi v fadach, zastréné klice na Srouby s vnitinim Sestihranem,
zastréné klice na Srouby s vnitinim Sestihranem TORX a uhlové Sroubovaky.

Bity

Bity od spole¢nosti Wera se vyznacuji vysokou kvalitou. Ta nejleps$i kvalita bita Wera je
zarucena diky vysoce piresnému profilovému provedeni a vynikajici obvodové hazivosti,
nabizi bezpecnou praci a dlouhou Zivotnost. Bity Wera jsou koncipovany pro naro¢né

aplikace v primyslu a femesle. Umoznuji prenos vysokych hodnot utahovacich momentti

a vyznacuji se dlouhou Zivotnosti.
Sortiment biti

Bity jsou dodavany i v tzv. Bit-Checku. Jde o sortiment biti v jedné sad¢, ktera muze

obsahovat i natadi, které je kompatibilni s bity.
Drzaky, adaptéry a spojovaci dily

Tyto fady naradi slouzi k upinani a drzeni bitl nebo ofechli. Spolecnost vyrabi nékolik
fad tohoto naradi, kazda fada je specificka svymi vlastnostmi, napt. drzak Impaktor je
uréen pro vysoké utahovaci momenty, drzak Rapidaptor svoji konstrukci umoziuje
nadstandardné rychlou vyménu bitd. Mezi tyto fady dale patii 1 drzak Rapidaptor

z nerezové oceli, Rapidaptor s prstencovym magnetem, Drzak BiTorsion a dalsi.
Momentové naradi

Momentové nafadi Wera nabizi dotahovani Sroubt kontrolovanym utahovacim
momentem, aby nedoSlo k poskozeni Sroubu nebo utahovaného dilu a byla zajisténa
bezpecnost Sroubového spoje. Rovnéz je dilezité, je-li Zadouci piesnost opakovani. Pri
dosaZeni potfebného utahovaciho momentu je vyrazné slySitelné a citelné ,,cvaknuti
jasnym diikazem, Ze bylo dosahnuto pozadované hodnoty. Mezi tento sortiment patii
napf. nastavitelné momentové Sroubovaky, indikatory utahovacitho momentu nebo fada

momentovych kli¢a Click-Torque.
Razové Srouboviaky

Razovy sroubovak slouzi k uvolnéni zaseknutych Sroubl. Rézové Sroubovaky jsou
feSenim pro pfipad, Ze neni rucni sila dostacujici a neni k dispozici Zadny pneumaticky
Sroubovak. Razovy Sroubovdk Wera ma diky své robustni konstrukei s dvojnasobnou

ktivkou velmi vysoky stupen Gi€innosti. Razova energie se pfevadi na otacivy pohyb.
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Gumové palicky

Gumové palicky, diky materidlu pouzitém na hlavé kladiva zajistuji bezpecné a silné
udery bez poskozeni povrchu.

Vyrobky jsou dodavany v Sirokém spektru sad, kombinujici rizné druhy naradi za acelem
naplnit specifické pozadavky zakaznikti. Samotné provedeni baleni pak poskytuje

praktickou funkci pii manipulaci a usnadiiuje praci s naradim. (Wera natradi, © 2020)

2.2 Organizacni struktura

Na obrazku ¢. 14 je zobrazena organizacni struktura vedeni spole¢nosti Wera Werk s.r.0.
Spole¢nost ma pravni formu spole¢nost s ru¢enim omezenym. Jedinym spole¢nikem je
spole¢nost Wera Werkzeuge GmbH, ktera sidli v Némecku. Statutarnim organem
spole¢nosti jsou jeji jednatelé. Spole¢nost zastupuji a za spole¢nost podepisuji alespont

dva jednatelé spolecné.

Wera Werk s.r.o

( ]

Jednatel spolecnosti
pro oblast vyroby a

logistiky

Jednatel spoletnosti Jednatel spolecnosti
pro oblast techniky pro oblast financi

Obrazek ¢. 14: Organizacni struktura spolecnosti
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiald spolecnosti)

Organizacni struktura je na nejvyssi trovni rozdélena do tii oblasti. Prvni oblasti je

vyroba a logistika, druhou je oblast techniky a tieti oblast zahrnuje finance.

V cele spolecnosti stoji jeji jednatelé, ktefi tvoii vedeni spolecnosti, dale se spolecnost
¢leni na jednotliva oddéleni, ktera fidi vedouci oddéleni. Oddéleni se skladaji ze stiedisek.

Ve vyrobni ¢asti provozu se nékolik stiedisek mliZze spojit ve vyrobni tymy. Pfimym
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nadiizenym jednotlivych stfedisek i ptip. vyrobnich tymt je mistr nebo vedouci oddéleni.

Vedouci oddéleni a mistii jsou vedouci zaméstnanci.

Na sménnych pracovistich jsou ustanoveni rovnéz sménovi vedouci (pfedaci), jejichz

pravomoci a pusobnost je vymezena pisemnym povérenim.

Vedouci oddéleni a mistti fidi praci podfizenych zaméstnanct po vSech strankach. Maji
pravo vydavat podfizenym zaméstnancim zavazné piikazy a pokyny v souladu
S platnymi obecné¢ zavaznymi pravnimi piedpisy. Jejich odpovédnosti, pravomoci
a pusobnost, jakoZ 1 kvalifikaéni poZadavky, jsou stanoveny v jednotlivych popisech
pracovni pozice, dale pak v nékterych wvnitinich piedpisech spole¢nosti nebo
Vv individualnich smlouvach se spole¢nosti. Popisy pracovnich pozic navazuji na
uzavienou pracovni smlouvu zaméstnance, kde je uveden druh prace a obecné vysvétleni

tohoto druhu prace.

Oblast vyroby synergicky zajistuje technicky a technologicky rozvoj vyroby, zkousi
a piipadné vyviji nové technologické postupy. Ridi piipravu vyroby, vedou souvisejici
dokumentaci pro sestavovani technickych podminek vyroby. Zodpovidaji za vyrobu
produktd, jejich montaz a baleni. Navrhuji a implementuji procesy zvysujici efektivnost
a hospodarnost vyroby, napt. zavadénim metody Kaizen nebo 5S. Usek logistiky zajistuje
¢innosti, které se tykaji hlavné optimalizace materialového toku, dopravy a skladovacich

procest.

Oblast techniky zajist'uje konstruk¢ni feSeni pro navrh a vyvoj strojt, pristroju a zatizeni,
zabezpecuje techniku po strance elektrotechnické i programatorské. Zajistuje veskerou
spravu a udrzbu kratkodobého 1 dlouhodobého majetku podniku. Odd¢€leni fizeni jakosti,
které je soucasti této oblasti se stara 0 vyrobni a vystupni, kontrolu, zajistuje laboratorni
zkousky, pfijem a kontrolu zbozi. Do oblasti dale spadd persondalni a pravni oddélent,
které se stara o nabor zamé&stnancti, zajistuje agendu spojenou s lidskymi zdroji véetné
oblasti, ktera se tyka u¢nu, s kterymi firma spolupracuje. Soucasti tohoto oddéleni je i

mzdové ucetnictvi.

Do oblasti financi, mimo fizeni spole¢nosti po ekonomické strance, také spada oblast
vypocetni techniky, kterd primarné vytvafi a spravuje interni informacni systém. Dale
zahrnuje oblast bezpecnosti a ochrany zdravi pracovnikd nebo fizeni ¢innosti spojené

s ochranou Zivotniho prostiedi.
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2.3 Analyza soucasného stavu

Spole¢nost Wera werk s.r.o. disponuje v sou¢asnosti na tizemi Ceské republiky dvéma
zavody. V prvnim zavod¢, v Bystfici nad Pernstejnem, je situovana vyroba od vstupniho
materidlu az po hotovy vyrobek vcetné¢ montdze a baleni vyrobkii pro koncového

e

zakaznika. V druhém zavodg, v Ttebicli, je situovana ¢ast montaze a baleni, ktera rozsifila

kapacitni moznosti spole¢nosti. Prakticka ¢ast bude predevsim zamétfena na oblast baleni

findlniho produktu pro koncového uzivatele.

Soucasny stav v podniku bude primarné analyzovan a popsan u ¢innosti balici linky, na
sad€ naradi uloZené v kovovém kuffiku. Z hlediska analyzy a méfeni prace je nezbytné
popsat aktualni dil¢i operace, které jsou na pracovisti vykondvany. Analyza bude déle

roz§itena charakteristikou vybraného produktu a popisem pribeéhu zakazky.

2.4 Analyza sou¢asného stavu baleni

Zavod Vv Bystfici nad PernStejnem disponuje ¢tyfmi vyrobnimi halami, které zajistuji
samotnou vyrobu produkta a procesy s ni spojené, az po baleni vyrobkl pro koncového

zakaznika.

Analyzované pracovisté — baleni sad naradi se nachazi na hale ¢. 4 v prvnim patie. Prvni
patro disponuje rozlohou pies 4000 m?. Patro je ¢lenéno na &tyii zakladni oblasti, kterymi
jsou oblast baleni, montazi, zna¢eni vyrobki laserem a oblast skladu. Tyto oblasti se dale
mohou délit na dil¢i ¢asti.

Soucasné kapacity baleni, které byly navyseny diky druhému zavodu, umoznuji ptevazné
dvousménny provoz. Dvousménny provoz probiha v rezimu pracovnich dni od pond¢li
do patku. Délka pracovni smény je osm hodin v¢etné pulhodinové piestavky. Kapacita
jednotlivych pracovist’ je ddna poctem pracovnikli na daném pracovisti, v ptipad¢ potieby
je mozné kapacity navysit volnymi pracovniky z jinych pracovist, ptipadné pak firma

vyuziva pracovnikii na DPP a DPC.

Vstupni material, kterym jsou pro oblast baleni hotové vyrobky, samotny obalovy
material a komponenty jednotlivych sad je umistén na hale a na pracovisté dopravovan

uréenymi pracovniky skladu.
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Pribéh pracovni ¢innosti na pracovisti koordinuje predacka, ta rozdéluje zakazky mezi

pracovniky. Jednotlivé zakazky jsou zpravidla v délce n€kolika hodin.

Detailni analyza bude zaméfena na oblast baleni sad naradi, kdy je soucasti této sady
kuftik, ve kterém je sada ulozena. Produkt byl vybran s ohledem na cil samotné prace.
Vybrany vyrobek reprezentuje Klasicky produkt spolecnosti, pfedstavuje i standardni
zpuisob baleni. Umoziluje proces pozorovat a analyzovat na né€kolika riznych
komponentech a pracovnich ¢innostech, tento faktor je vyznamny, pro mozné vyuziti
vysledné analyzy a navrzenych opatieni 1 pro dalsi oblasti baleni, které jsou pracovni
¢innosti podobné pozorovanému stavu. Pojem ,,baleni je v této praci mozné chapat i jako
kompletaci sady nafadi v¢etné montaze kuftiku, ve firmé se jedna o zab&hly pojem

vyjadiujici uvedené ¢innosti, tato prace bude vyuzivat uvedenou interni terminologii.

Zakladni rozdéleni sad se d€li podle velikosti upinaci ¢asti na 1/2°", 1/4"" a 3/8"".
V tabulce €. 3 jsou uvedeny zakladni sady, které nesou i zminéné rozdéleni dle velikosti
upinaci ¢asti.

Vsechny sady jsou zakladnim druhem nafadi a Cinnosti pfi sestavovani téchto sad
podobné, jako reprezentant téchto sad byla pro dal$i analyzu vybrana sada 8100 SA
Zyklop 1/4", a to na zakladé ABC analyzy.

Tabulka €. 3: Zakladni rozdéleni sad balenych v kovovych kufFicich
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiala spolecnosti)

8100 SA Zyklop 1/4
8100 SB Zyklop 3/8""
8100 SC Zyklop 1/2”"
8100 SA/SC Zyklop Speed 1/4""

2.4.1 Popis balici linky

Sady naradi jsou sestavovany na balici lince, ktera je obsluhovana dvéma pracovniky. Pro

kazdy druh sady je pak urCena samostatna balici linka.

Balici linka se skladd ze dvou zakladnich sekci. Prvni sekci je prostor pro montédz
samotného kuffiku a nasledné vsazeni vlozky, ktera je osdzena sadou naradi (na druhé
sekci). Sklada se zpracovni plochy, kterou ptedstavuje pracovni stil, polickou

s bedynkami pro uloZeni zasoby komponentli, které jsou manudlné pfipeviiovany na
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kuffik. Do prvni sekce patii i zdsoba materialu, kterd obsahuje kuffiky ke kompletaci,
vlozky do kuftikd, prostor pro plastovy a kompozitni odpad a prostor pro uloZeni

kompletni sady.

Druhou sekci je pak spadovy regal o délce 4 m, ktery disponuje tfemi patry a v nich
ulozenymi bedynkami s komponenty, které jsou vkladany do vlozky pro sadu naradi.
Soucasti druhé sekce je manudlni loziskovy dopravnik, umistény pred regalovym
potfadacem, na némz jsou ulozeny manipulacni desky, které slouzi pro polozeni vlozek.
Pracovnik pak v pribéhu ¢innosti postupné posouva po dopravniku manipulaéni desku,

na které je umisténa vlozka a do vlozky vklada patficné komponenty.

Na obrazku €.15 je znazornén nakres pracovisté¢ s balicimi linkami pro sady naradi

distribuované v kovovém kuffiku.
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Obrazek ¢. 15: Layout pracovisté — balici linka pro sady v kovovych kufFicich
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali spole¢nosti)
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2.4.2  Popis vybraného produktu

Pro detailni analyzu byla vybrana sada s ozna¢enim 8100 SA Zyklop 1/4"". Tato sada se
sklada z 42 dila ve stabilnim kovovém kuftiku. Mezi tyto dily patii racna Zyklop
S pfipojovacim rozmérem 1/4". Diky jemnému ozubeni se 72 zuby je mozny maly zpétny
uhel 5°. Hlava racny je oto¢na a diky posuvnym tlac¢itklim po obou stranach ji 1ze zajistit
v kazdé poloze. Bezproblémova prace s dostatkem mista pro ruce je mozna i ve velmi
uzkych nebo obtizn¢ dostupnych mistech montaze. Definované upevnéni pii 0°, 15° a 90°
doleva a doprava zaruc€uje bezpecnou praci bez sesmeknuti hlavy ra¢ny. V poloze 0° 1ze
pouzit ra¢nu s adaptérem a bitem jako bézny Sroubovak. Je urCend pro ofechy
S ¢tythranem 1/4" a spojovaci dily 1/4" s pfipojovacim rozmérem pro Ctytrhran, se
zajiStovaci kulickou. Racna je v sadé doplnéna 13 ofechy Zyklop, 2 prodlouZenimi
Zyklop s rychlobéznym pouzdrem, 1 prodlouzenim Wobble, 1 pfi¢nou rukojeti,
1 kardanovym kloubem, 1 spojovacim dilem s rychloupinaci hlavou a 22 bity (Wera
nafadi, © 2020)

Obrazek ¢. 16: Sada 8100 SA Zyklop 1/4”"
(Zdroj: Wera naradi, © 2020)
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2.4.3 Prubéh zakazky

Plan na vyrobu je tvoien na zdklad¢ odvolavek ze systému. Ty do systému zadava
obchodni oddé€leni, které je soucasti mateiské spolecnosti Wera Werkzeuge GmbH,
sidlici v Némecku. Odvolavky jsou generovany na zakladé ptekroceni minimalni zasoby
vyrobku nebo na zaklad¢é zakaznickych objednavek u vyrobku, které nemaji skladové
zasoby. Plan vyroby v analyzované spolecnosti pak sestavuje oddéleni ptipravy vyroby.
Toto oddéleni planuje na zaklad¢ skladovych zdsob vyrobu, montaz i baleni vyrobkii.
Zakazky jsou pak vkladany, pro jednotliva stiediska, do interniho systému spolecnosti.
Vychystavani zakazek, v analyzovaném oddéleni baleni vyrobki, provadi pracovnici
skladu. Pracovnik skladu pfipravuje materidl na jednotlivd stfediska, podle
chronologického uspotfadani zakazek v systému. Pracovnik na stfediska vychystava
zakazky, na zékladé objemu normohodin. Potfebné informace o zakazkach a poZzadavcich

na vychystavani zakazek poskytuje interni informacni systém.

Zakazky pracovnikiim piidé€luje predacka. Pracovnici se po pridéleni zakazky na danou
zakazku nahlasi v internim informacnim systému. Pfi baleni sady néfadi, pracovnici
nejprve pripravi balici linku. Podle technické dokumentace (viz pfiloha 1) musi
zkontrolovat, zda byl stanoveny material k dané vyrobni zakazce spravné vychystan. Tato
¢innost predstavuje kontrolu kazdého druhu komponentu, ktery je soucasti finalniho
produktu. Komponenty ve spadovém regalu piipravuje pracovnik skladu, zbylé
komponenty jako gumové a plastové ¢asti kuffiku, etikety a nafadi, které neni umisténo
ve spadovém regalu si pracovnici musi pfipravit na urené misto, V piipad¢ naradi se
zpravidla jednd o vozik pred zacatkem dopravniku. Nékteré komponenty jako vlozky
s prolisem znazornujici rozmisténi nafadi v kuffiku si musi pracovnici doplnit i v prabéhu
pracovni ¢innosti baleni. Stejné pravidlo plati i pro né¢které komponenty ve spadovém
komponentu, kdy spadovy regidl nemd dostatecné kapacity pro umisténi dostatecné
zasoby daného komponentu pro celou vyrobni zakazku. Pracovnici si pifed zahajenim
baleni, také ptipravi misto pro hotové vyrobky a nadoby pro odpad. O zpusobu baleni
pracovniky informuje druh4 ¢ast technické dokumentace (viz ptiloha II), ptipadné uvadi
dal$i nezbytné informace napf. 0 specifikaci a umisténi etiket nebo vizualni podobé
vyrobku. Po kontrole a pfipraveni balici linky jiz dochdzi k samotnému baleni. Jednotlivé

kroky baleni sady ulozené v kovovém kuftiku jsou nasledujici:
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Pracovni krok ¢. 1 — Montaz kuffiku

Béhem prvniho pracovniho kroku dochazi k montazi (osazeni) kovového kuffiku
komponenty, které jsou soucasti samotné konstrukce kuffiku. Pracovnik vytdhne
zabaleny kuffik z kartonové krabice na stul a vybali ho z kartonového obalu a plastového
sacku. Na kuffik manudlné pfipevni osm gumovych komponentd, které slouzi pro
ochranu kuffiku pfi jeho manipulaci uzivatelem. Dale manuélné vlozi do dvou vytezli na
kuffiku dva gumové dily pro zavirani, které nasledn€ piesné umisti pomoci specialniho
naradi. Na kuffik jsou nasledné¢ pomoci nastroje upevnény dva plastové komponenty,
které jsou soucasti zavirani kuftiku. Tyto komponenty jsou zajiStény kovovou kuli¢kou,
tu pracovnik umisti pomoci specialnich klesti. Z pravidla je soucésti sady i1 vlozka, na
Které je zobrazeno schéma rozmisténi sady nafadi v kuffiku. Tuto vlozku do kuftiku
pomoci oboustranné etikety ptipevni pracovnik v prvnim pracovnim kroku. Z ¢elni strany
kuftiku pracovnik nalepi etiketu daného produktu. Smontovany kufiik pak pracovnik

odlozi na kraj pracovniho stolu.
Pracovni krok €. 2 — Osazeni vlozky

Druhou ¢innosti je osazeni vlozky pro sadu nafadi jednotlivymi komponenty. Pracovnik
Z kartonov¢ krabice vytahne vlozku a umisti ji na manipulacni desku, kterd je soucasti
dopravniku. Nejprve do vlozky umisti raénu, ktera je z davodu své velikosti pfichystana
ve vétSich bednach na voziku nebo stole, pted zacatkem spadového regéalu. Pracovnik
dale postupuje od zacatku dopravniku az na konec a prubézné do vlozky vklada
komponenty, které jsou pripraveny ve spadovém regalu ve tfech patrech. Jednotlivé
komponenty jsou do vlozky vkladany podle stanoveného schématu a pii umistovani jsou
orientovany popisem, tak aby popis byl viditelny pfi otevieni kuftiku, pokud to umisténi
komponentu ve vlozce umoziuje. Osazenou vlozku pracovnik umisti na pracovni stiil,

ktery je soucasti prvniho pracovniho kroku, vedle smontovaného kovového kuftiku.
Pracovni krok ¢. 3 Kompletace sady

Poslednim pracovnim krokem je vlozeni osazené vlozky komponenty do kuffiku.
Pracovnik nejprve zkontroluje spravnost osazeni vlozky komponenty. Pokud najde
neshody Vv osazeni vlozky, pak tuto chybu sam opravi. Poté zkontrolovanou vlozku vlozi
do smontovaného kuffiku. Pracovnik do kuffiku pfida navod a ptipadné propagacni

materidl. Kuffik nasledné zavie a umisti ho na pojizdny stil, ureny pro finalni produkt.
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Zpravidla se na baleni sady naradi podili dva pracovnici, kdy kazdy z pracovniki
vykonava samostatn¢ jeden z prvnich dvou krokii a na tretim kroku spolupracuji,
pfipadné ho realizuje ten pracovnik, ktery disponuje Casovou kapacitou, pro jeho
vykonani. V soucasné dob¢ neni definovano, ktery z pracovnikli by posledni krok mél

vykonavat nebo jakym zplsobem by mél byt mezi pracovniky rozdélen.

Po zabaleni stanoveného poctu vyrobki, které stanovuje konkrétni zakazka, pracovnici
uklidi pracovisté do vychoziho stavu. Poté je zakdzka odvezena na dalsi pracovisté, kde
jsou kufiiky jednotlivé zabaleny, tak aby se cestou k zakaznikovi neposkodily. Hotova

zakazka je nasledné zaevidovana do systému. Poslednim krokem je expedice.

2.5 Ukolové normy

r~r

Zakladnim nastrojem pii hodnoceni pracovniho vykonu, pro oblast baleni a montazi, jsou
ve spolecnosti vykonové normy. Ty predstavuji optimalni spotfebu cCasu konkrétni
pracovni ¢innosti. Vykonové normy ve spole¢nosti nesou oznaceni tkolové normy a je
pro n¢ zavedena zkratka UN. Pro nasledujici analyzu a navrh metodiky je nezbytné znat
ucel a vyznam ukolovych norem, popsat stanovovani a strukturu ukolovych norem
a Vv neposledni fad¢ piiblizit zplisob zaznamenavani a uchovavani dat, véetné

vypovidajici schopnosti ziskanych tdajt.

2.5.1 Ugel ikolovych norem

Ukolové normy jsou ve spole¢nosti provazany Sirokym spektrem oblasti, které ptimo ¢i

nepiimo ovliviiuji. Jedna se o nastroj, ktery je vyuzivan K nasledujicim t¢elim:
e Vypocet prémiové slozky mzdy
e Motivace zaméstnanct
e Sbéru statistickych dat
¢ Planovani vyroby
e Stanoveni ¢asového fondu na operaci
e Rozd¢leni pracovnich ¢innosti v tkkolu, mezi jednotlivé pracovniky

e Sestaveni harmonogramu préce na pracovistich
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Zvysovani produktivity

Zhodnoceni nakladt a pfinosi optimalizace a automatizace.

2.5.2 Systém odménovani

Ukolové normy, jak bylo popsano vyse, maji ve spoleénosti rozsahlé vyuziti. Jednim

Z primarnich aspektd, je motivace zaméstnancti, kterd v dusledku vede ke zvySovani

produktivity. Motivace je podporovana prostiednictvim prémiové slozky mzdy, ktera je

podminéna plnénim UN. Stanoveny pfistup zarucuje objektivni hodnoceni zaméstnancu.

Mzda pracovnikt se sklada ze dvou slozek, a to zdkladni mzdy a pohyblivé slozky mzdy.

Zakladni mzda — je stanovena podle zatazeni pracovnika do urcité urovné. Kazda
uroven v sob¢ obsahuje kritéria jako je kvalifikace, znalosti a pracovni zkuSenosti
pracovnika, stejné¢ jako slozitost, odpovédnost, naméhavost prace a pracovni

podminky.

Pohybliva (variabilni) sloZka mzdy — ma za ukol podpofit pfipravenost a aktivni
piistup k pracovnim povinnostem, jako je dodrzovani kvality, terminu
a k ¢innostem podporujicim vysokou produktivitu vyroby. Dale ma pohybliva
slozka mzdy pftispivat k uplatiiovani ptistupti k fizeni vyroby (napft. 5S, KAIZEN,
neustaly proces zlepSovani apod.). Tato slozka mzdy vytvaii pro zaméstnance
motivacni podminky k samostatnému jednani v rdmci jeho odpovédnosti, k lepsi
spolupraci mezi spolupracovniky navzajem prostfednictvim tymovych cila a tim
podporuje tizeni lidskych zdroji vedoucimi pracovniky. Vypocet této slozky se

provadi ze:
a) splnéni zadanych ukazatelti nebo cili a/nebo
b) plnéni tkolovych norem

V oblasti pfevdzné rucnich praci (pracovist¢ montdzi a baleni) je
pohybliva slozka mzdy zavisla na plnéni tkolovych norem. Prémiova
slozka mzdy, kterd je podminéna plnénim tkolovych norem ma stanoveny
maximalni limit. Tento limit byl nastaven ze strategického rozhodnuti
vedeni spolecnosti, které zhodnocuje motivaci pracovnikli, zvySovani

produktivity a pfipustnost vzniku neshodnych vyrobkil.
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Ukolové normy mohou tedy ovlivitovat produktivitu, diky svému motivaénimu
charakteru v podobé prémiové slozky mzdy, kterou pracovnik ziska pti plnéni UN
Vv rozsahu nad standardni ramec bé&Znych pracovnich povinnosti pracovnika. Nezbytnou
roli zde hraje jejich spravné nastaveni tak, aby jejich plnéni, skutecné piedstavovalo
prinos pro firmu ze strany pracovnika, v podob¢ jeho vykonu nad ramec jeho povinnosti,
ale zaroven by nem¢ly na pracovnika klast neadekvatni pozadavky. Soucasné je nezbytné
brat v ivahu, ze UN maji pfimy vliv na cenu vyrobku V podobé ceny pracovniho kapitalu,
to opét podporuje nezbytnost spradvného nastaveni UN. Norma, kterd by umoznila
pracovnikovi dosahnout na maximalni vysi prémiové slozky mzdy, bez nezbytného
vynaloZeni usili nad ramec jeho povinnosti a zavedenych standardi vykonu, by firm¢ ani
zékaznikovi nepfinaselo ptidanou hodnotu, pouze by doslo k neopodstatnénému zvyseni

ceny vyrobku, a to by v disledku snizovalo jeho konkurenceschopnost na trhu.

2.5.3 Stanovovani a struktura ukolovych norem

Podklady, tedy casové udaje, pro vytvareni UN jsou méfeny stopkami piimo na pracovisti
za redlnych podminek. Pracovni ¢innost je rozdélena do jednotlivych pracovnich krokd.
Casova naroc¢nost téchto kroki je pak odedtena ze stopek. Nésledné soudet téchto Gasi
vytvoii UN pro danou normovanou ¢innost. Cas UN je pak doplnén procentualnim
pausalnim ¢asem, ktery predstavuje prostor pro osobni potieby pracovniku (piti, WC atd.)
a nepravidelnou pracovni ¢innosti, které se mizou, ale nemusi vyskytnout. Z pravidla se
nepravidelnou ¢innosti opakuji pouze jednou za zakazku a nejsou zavislé na poétu kust
vyrobkil v zakazce (vyména pasky v odvijeci lepici pasky, likvidace odpadu, uptesnéni

pracovni ¢innosti s pfedackou, doplnéni materidli atd.).

UN dale obsahuje pausalni cas pevny, ktery byva vyjadien v minutach. Pauséalni Cas
pevny, predstavuje Cas uréeny na Cinnosti, které se v zakazce vyskytuji pouze jednou
aneni tedy zavisly na poctu vyrobkil v zakdzce (upnuti pfipravku, sefizeni stroje,
vychystani materialu, odvoz hotovych vyrobki atd.).

Kazda norma ma své jedineéné kodové oznaceni (Kod normy), které odpovida
systémovému fazeni norem v interni aplikaci. Toto fazeni je zaloZeno na oznaceni

pracovisté a skupiné produktii nebo pracovnich ¢innosti. Dale nese nazev, ktery zpravidla

vypovidd o vyrobku nebo pracovni ¢innosti, ke které se UN vztahuje. UN uvadi
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Vv minutach ¢as na danou pracovni operaci, vztazenou na jeden kus a také skladbu tohoto

Casu. Ptiklad ukolové normy a jeji struktury je uveden na obrazku ¢. 17.
Struktura casu UN:
e t.— vysledny cas, urcuje dobu pracovni operace véetné pausalniho ¢asu
e ty— Cisty Cas, vtazeny pouze na samotnou ¢innost (soucet podnorem)
e typ— pausalni ¢as procentudlni (osobni potieby pracovniki)
e tys— pausalni ¢as procentualni (nepravidelné pracovni ¢innosti)

e 11— pausalni ¢as pevny (napf. ¢innost spojend se zadanim informaci do interniho

informacniho systému)
e t»— pausalni Cas pevny.

Terminy uvadéjici zacatek a konec platnosti UN, slouzi pfedevsim pro zpétnou analyzu
norem. K tkolové normé¢ je mozZné ptidat i dal$i dokumentaci prostfednictvim sloupce
Foto. Nejcastéji se jednd o fotografii samotného produktu nebo grafické znazornéni

rozvrzeni pracovisté a rozdéleni prace mezi pracovniky.

Kazda norma se sklada z podnorem. Ty ptedstavuji jednotlivé dil¢i kroky/Cinnosti UN.
Casové udaje pro podnormy jsou méfeny stopkami, souétem téchto ¢ast ziskame Gisty
Cas (tg) stanovujici dobu pracovni ¢innost. Podnorma muze byt vztazena i na pausalni Cas
(tr2), pak neni tento Cas seCten s Casy ostatnich podnorem, ale je do ¢asu normy piidan

zvlast jako pausalni cas pevny, a to z diivodu, Ze je vztazen k zakézce jako celku.

Vysledny Cas na zakazku se tedy vypocita jako soucin Casu te a poctu kusii v zakazce

a k tomuto ¢asu se pak pricte pausalni ¢as pevny.

Pro dosazeni relevantnich hodnot, je potfeba danou pracovni ¢innost méfit po vymezenou
dobu a na adekvatnim poctu opakujicich se ¢innosti. Ur€eni délky této doby je dano
narocnosti prace, napf. vyssi potieba zru€nosti a sily, vicendsobnd nebo piesné orientace
kusu, hor$i viditelnost, prace za prekazkou, prace vyzadujici subjektivni hodnoceni
a dlouhodobou koncentraci apod. Druhym ukazatelem je oscilace doby vyroby
jednotlivych kust (u vétsiho rozptylu jak 10 % je potfeba zvazit delsi chronometraz, pro

dosazeni relevantnich dat).

Normy jsou zakladany a spravovany pomoci interniho informac¢niho systému firmy.
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NORMA

Kod normy Nazev C::.'I':I)w Platnost od Platnost do
te = 5,08
®  WMP45/009 Montaz nastavitelné &epele GH t:‘-‘; 02’:2:10% 1.12.2017 | Neomezeno
t.=(2 + 5) min.
PRIRAZENE PODNORMY
Kod podnormy Nazev c:::::l;’ Platnost od Platnost do ':::'iié)l Ks [ Jedn Cas(::inl;uay
1 6-0 upnout pfipravek 0 1.12.2017 Neomezeno 5 1 0
2 6-1 pfiprava materialu 0,23 1.12.2017 Neomezeno 0 50| DI 1,5
3 6-2 montaZ stupnice GH 2,41 1.12.2017 Neomezeno Y 50| DI 120,5
4 6-3 nastaveni stupnice 1,78 1.12.2017 Neomezeno 0 50| DI 89
PRIRAZENI KODU
# |Kod Popis kédu Alt|Oper|APL Min/100 | Aktivni
1 | XXXXXXX51 0,3 - 1,2 Nm PRODUKT 0 |oo10 MONTAZ 58 XX| 508 A
2 | XXXXXXX 351 1,2 - 3,0 Nm PRODUKT 0 |0010 MONTAZ 58 XX 508 A
3 XXXXXXX 21 2,5 - 11,5 in.lbs. PRODUKT 0 |0010 MONTAZ 58 XX 508 A
4 | XXXXXXX35 2,5 - 11,5 in.Ibs. PRODUKT 0 0010 MONTAZ 58 XX| 508 A
51 x00000¢x 51 11,0 - 29,0 in.Ibs. PRODUKT 0 |0010 MONTAZ 58 XX 508 A
6 | XXXXXXX33 11,0 - 29,0 in.lbs. PRODUKT 0 |0010 MONTAZ 58 XX 508 A
7 | XXXXXXX 31 DX 0,3 -1,2 Nm PRODUKT 0 (o010 MONTAZ 58 XX| 5pg A
8 HUKXXXK 21 DC 1,2 - 3,0 Nm PRODUKT 0 |0010 "IMONTAZ 58 XX 508 A
9 XXXXXXXK 21 DG 2,5 - 11,5 in.lbs PRODUKT 0 (0010 MONTAZ 58 XX 508 A
10| XXXXXXX 21 DM 11,0 - 29,0 in.lbs. ProDUKT 0 (0010 MONTAZ 358 XX 508 A

Obrazek ¢. 17: Priklad ukolové normy a jeji struktury
(Zdroj: Interni informaéni systém)
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2.6 Sbér statistickych dat

Spolecnost vyuziva pro sbér statistickych dat interni informacni systém. Pracovnik se po
prideleni zakazky, na danou zakazku nahlasi v internim informacnim systému. Systém
k dané zakazce stanovi predpokladanou dobu ¢innosti, podle stanovené UN a poctu kusi
v zakazce. Pracovnik ma prostfednictvim aplikace pristup k ukolovému listu (viz
ptiloha I11), ktery uvadi ptedpokladanou dobu ¢innosti na zakazce. Po splnéni zakazky,
pracovnik danou ¢innost v systému ukonci. Systém pak umoziiuje vyhodnocovat plnéni
ukolovych norem u jednotlivych zakazek, piipadné plnéni jednotlivych pracovnikii nebo
celkové plnéni vykonové normy za zvolené obdobi. Data jsou pak pouZita pro vypocet
prémiové slozky mzdy, jak uZz bylo uvedeno v pfedchozich kapitolach. Tato data také

slouzi pro statistické a dalsi ucely, jako je planovani smén, zhodnoceni automatizace atd.

Na obrazku ¢. 18 (dolni polovina obrazku) je zobrazena ¢ast denniho plnéni zakazek
pracovniky na pracovisti baleni bitd. Udaje jsou vztazeny na pracovnika (Pracovnik),
datum a cas (Interval), konkrétni zakazku (PP—Oper), respektive artikl vyrobku (Kod),
piitazenou ukolovou normu (Norma) a po¢tu kust v zakazce (Mn). Systém pak poskytuje
informaci o splnéni tkolové normy v procentech (% pinéni), které je vztazené na
vyjmenované parametry. Tento udaj je doplnén informaci o realné délce provadeéné prace
pracovnikem na zakazce V minutich (Minut), procentualnim vyjadienim podilu
pracovnika na zakazce (Podil na operaci) a délkou ¢asu, kterou systém stanovil na danou
zakazku (Pripsano minut) na zékladé ptifazené UN, pro konkrétniho pracovnika za
piedpokladu, kdy by zakazka byla splnéna na 100 %, s ohledem na podil na operaci

daného pracovnika.

Systém umoziuje tdaje filtrovat pomoci vyhledavaciho pole, které je znazornéno na
obrazku €.18 (horni polovina obrazku). Je mozné ziskat ze systému ukazatele vztazené
na konkrétni datum, Casovy usek, pracovisté, pracovnika nebo normu. Systém také
umoziuje zobrazovat tzv. ,,Alarm®, ktery je nastaven pro nestandartni plnéni ukolové

normy Vv rozsahu pod 80 % nebo nad 140 % plnéni.
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Detailni prehled prace v iakolové mzde

2020/4

2020/5

0d: [1. 1. 2020

| do: [31. 1. 2020

Osobnigislo:[ ]

Stanice : |36-Baleni bitii

Historie

Pracovni pfikaz: [ |

Obdobi od do

Norma:

Tym: 936-Baleni bité ukazatel kvality
Vybrana stfediska: 07200-Baleni bitli 07203-Kontrola izolace VDE - Elabo

Detailni prehled prace I Zaméstnanci v Gkolové mzdé I I Zasobnik prace I I Prehled Davek I I Denni vysledky pracovniki I

Cas fixace mésice pro PPO : 5. 2.

2020 17:39:38 20201

Alarm ( <80% nebo >140%): [

Pracovnik Interval Minut | PP-Oper Kod Norma Mn %Tt::!mn—imﬂin Podil na Operaci L no

1 |®t ;:32-81- 7020 272 :;:iﬂ;: 6|73f_elr::|'. D3 = NBO00S/05 i@ EH ) 123 ﬂ;r?;izd; 30% 327
9150 02530 BAL. RACEN 8100 SA 2 Zyklop 1/4" 8100 SA2 Zyklop 1/4 5 |~ — 120%

;|8 toro |i7s |msk fra brehlp NB003/0S @ | enlios| mooyiasr | ame
1327 02520 BAL. RACEN 8100 SA 2 Zyklop 1/4" 8100 SA2 Zyklop 1/4 [Ff |~ — '120%'

3 |1 E:Sz-al- 7070 272 E:iﬂFf: 6;:»3. 03 = NB005/05 i@ EHP|123 ﬁgrg?;md; 30% 327
9:50 02520 BAL. RACEN 8100 SA 2 Zyklop 1/4" 8100 SA2 Zyklop 1/4 [ |~ — '120%'

.|z 1030 |78 [Tk rra preblD NROOS/OS |yl nooriner | o
137 02520 BAL. RACEN 8100 SA 2 Zyklop 1/4" |8100 SA2 Zyklop 1/4 [ |~ ’120%‘

Obrazek ¢. 18: Vyhledavaci pole v internim informa¢nim systému a priklad plnéni UN
(Zdroj: Interni informacni systém)
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2.7 Vyhodnoceni plnéni UN

Vyhodnocovani UN je zalozeno na procentudlnim plnéni tikolovych norem u zakéazek.
Vzorec pro vypocet plnéni UN:

Pripsano minuty

100
Minut

Procentualni plnéni UN =

Pfipsano minuty — systémem stanoveny Cas na splnéni zakazky pracovnikem. Systém

vychazi z ukolové normy, ktera je k zakazce pfifazena.

Minut — ¢as, ktery pracovnik skuteéné pracoval na dané zakéazce. Cas systém uréi podle

casu nahlaseni a odhlaseni pracovnika se zakazky.
Ukazatel plnéni UN se ve firmé sleduje na Grovni:

e Operativni, kdy je UN vztazena na zakazku.

e Personalni, kdy je UN vztazena na pracovnika.

e Ridici a strategické, kdy je UN vyhodnocovana za uréité obdobi.
PlInéni ukolovych norem — u zakazek

Na této urovni se plnénim tkolovych norem primarné zabyva predacka a mistr dané¢ho
pracovisté. Za standartni pInéni UN je stanovena hodnota od 80 % do 140 %. Pokud je
ukolova norma plnéna v uvedeném intervalu, nebyva nezbytné vyhodnocovat pticinu
plnéni UN. Existuji v8ak situace, kdy je vyhodnoceni konkrétniho plnéni opodstatnéné,
i kdyZ nedojde k piekroCeni stanovenych limiti. Mezi tyto Situace muZe patfit napi.
nevykondvaji a neni tedy zohlednéna v ukolové normé. V takovém piipad¢ predacka
vyhodnoti zévaznost a mozny dopad neocekdvané viceprace. V piipadé, Ze dand
skute¢nost méla zavazny dopad na plnéni tikolové normy, pak ma ve vymezeném rozsahu
pravomoc zasahnout do systému a normu k dané zakazce upravit, napiiklad ptidanim
podnormy, ktera predstavuje vykonani viceprace. V ptipadé, ze dana okolnost do jeji
kompetence nespadd, pak kontaktuje mistra nebo pracovnika spravujici UN, ten poté

danou zaleZitost analyzuje a provede nezbytnou napravu v systému.

Za nestandardni plnéni se povazuje tikolova norma splnéna v rozsahu pod 80 % nebo nad

140 % plnéni. Postup v tomto piipadé je blize popsan v nasledujici kapitole.
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PlInéni ukolovych norem — vztaZené na pracovnika

Vyhodnocovani plnéni UN, které je vztazeno na pracovnika, je nezbytné pro persondlni
oddé¢lenti, pti vypoctu prémiové slozky mzdy. VySe a stanovovani prémiové slozky mzdy
bylo jiz popsano v diivEjsi kapitole. Tento ukazatel mize také posoudit vykonnost
jednotlivych pracovnikii a nasledné ziskand informace muze slouzit k vyhodnoceni
narocnosti pracovni ¢innosti.

r

Plnéni ukolovych norem — za urcité obdobi

PInénim UN za urcité obdobi je ukazatel, ktery nejcastéji vyuzivaji pracovnicCi spravujici
normy nebo mistii a vedouci oddéleni baleni a montazi. Ukazatel plnéni UN slouZi napf.
pro zhodnoceni spravnosti nastaveni norem, dale je podkladem pfi revizi norem nebo

muZe slouZit jako podklad pii vyhodnoceni pfinosu optimalizace nebo automatizace atd.

2.7.1 Nestandardni plnéni UN

Za nestandartni plnéni UN se povazuje pInéni v rozsahu pod 80 % nebo nad 140 %.

V piipad¢ nestandartniho plnéni se na operativni urovni touto odchylkou primarné zabyva
piedacka daného pracovisté. Pfedacka se snazi definovat pii¢inu plnéni, mimo vymezené
limity. V pfipad¢, ze faktor, ktery ovlivnil pInéni UN spada pod jeji kompetenci, pak ma
opravnéni a odpovédnost zasdhnout do systému a danou normu ke konkrétni zakazce
upravit. Tato uprava muze piedstavovat piidani nebo odebrani podnormy, tedy do normy
doplni nebo odebere pracovni ¢innost, ktera nebyla v normé zohlednéna nebo do normy
nepatiila. Predacka méa kompetenci, po pfipadné konzultaci s nadfizenym upravovat
normu i v ptipad¢, ze zakazka samotna je nestandardni svoji velikosti. Z pravidla se jedna
o malé zakazky, at’ uz z pohledu ¢asu nebo poctu kusu v zakézce. V takovém piipad¢é ma
moznost kK dané normé pfifadit pausalni cas, ktery kompenzuje rozdil mezi malou
a velkou zakazkou. Tento rozdil vznika z principu, Ze u vétSiny zakazek je nezbytné
nejprve piipravit pracovisté a material. U standardni zakazky je tato ¢innost zohlednéna
v pausalnim case, ktery by tuto ¢innost mél pokryt. Zasah do norem neni v tomto piipadé
podminén nezbytnym piekrocenim limitnich kritérii. Pfedacka na zminéné odchylky
reaguje, ve vSech pfipadech, kdy by mohlo dojit k poskozeni zaméstnancii, ale
i spole¢nosti. Pokud je nestandartni plnéni zplsobeno pii¢inou, ktera nespada pod

kompetenci piedacky, pak je dale tato zalezitost pfeddna mistrovi daného pracovisté nebo
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je kontaktovan pracovnik, ktery zodpovida za vytvareni a spravu ukolovych norem. Mezi
tyto skute¢nosti miize pattit napi. zména v technologickém nebo pracovnim postupu,
ktera vyzaduje vytvoreni nové tkolové normy nebo trvalou upravu normy stavajici.
Dalsim ptipadem muize byt novy produkt, ke kterému doposud nebyla ukolova norma
vytvorena, V takovém piipad€ je norma stanovena standardnim postupem pracovnikem

vytvarejici ukolové normy.

2.8 Analyza UN u vybraného produktu

Pro konkrétni analyzu byla vybrana sada naradi, ktera se sklada z 42 komponentt
s velikosti upinaci ¢asti 1/4”’, ktera je ulozena v kovovém kuftiku. Tato sada nese
oznaceni 8100 SA Zyklop 1/4""a je pod timto oznaCenim také proddvana na trhu. Jeji
konkrétni obsah byl popsan v predeslé casti prace. Spolecnost tuto sadu nabizi v nékolika
provedeni, nejspecific¢téjSim znakem je rozdéleni podle metrické nebo palcové soustavy.
To je spojeno s trhem, na kterém je sada nabizena. Samotny zpusob a prub¢éh prace, ktery
je pfedmétem analyzy, neni timto faktorem nijak ovlivnén. Pro vSechny varianty tohoto

produktu je pfifazena jednotna norma NB009/05, jeji detail je na obrazku ¢.19.

Dana norma stanovuje celkovy ¢as (te) na Cinnost sestaveni kompletniho vyrobku
8,32 min (v€etné 10 % pausalniho Casu). Tento Cas se sklada z Casu (tg) 7,56min, coz
piedstavuje samotnou ¢innost montaze kovového kuffiku, ve kterém je sada uloZena.
Dale osazeni vlozky jednotlivymi kusy nafadi, kontrolu osazené vlozky a jeji vlozeni do
kuftiku, vcetné pfidani vSech patiicnych doplinku jako je napf. navod, etiketa atd.
Stanoveny ¢as (1) je poté u této normy navysen o 10 %. Téchto deset procent predstavuje
Cas na osobni potieby pracovniki a na ¢innosti, které nejsou podminéné zakazkou, ale
samotnou naplni prace (drobné nepravidelné Cinnosti). U analyzovaného produktu, je
tento pausalni ¢as vztazen napi. na doplnéni nékterych komponentl. Soucésti UN je
i pausalni ¢as pevny ve vysi 57 min. Dv€ minuty z tohoto ¢asu jsou ureny na ¢innosti,
které jsou spojené se zadanim informaci do interniho informaéniho systému. Déle je
pausalni ¢as ur€en na vychystani materialu (45 min) a uklid zbytki materialu (10 min.).
Pausalni ¢as neni podminén poctem kus vyrobkl v zakazce a s objemem zakazky se
neméni. Vysledny cas na zakazku se tedy vypocita jako soucin ¢asu te a poctu kust

v zakazce, nasledné se k tomuto ¢asu pficte pausalni ¢as pevny.
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Kod normy Nazev c?:./"j‘.;(s Platnost od Platnost do
t. = 8,32
[ ] NB009/05 8100 SA2 Zyklop 1/4 ttg _s;’tss o 16. 10. 2006 | Neomezeno
vp = vs =
t-=(2+ 55) min.
PRIRAZENE PODNORMY
. Cas/1ks Pausal Ca Kk
Kod podnormy Nazev s/_ Platnost od Platnost do al.!sa Ks| Jedn s na' —
(min) (min) (min)
1 69-123 Vychystani materidlu 0 31. 5. 2010 Neomezeno 45 1 [Zakazka 0
2 69-170 Nalepit etiketu a sloZit karton 1/2°° 3/8° " 1/4" 0,47 23. 8. 2010 Neomezeno 0 20 Kufr 9,4
3 69-126 Osazeni kufru 1/2°° / 3/8° " 1/4” " gumitkami 2,86 31. 5. 2010 Neomezeno 0 4 Kufr 11,44
a 69-080 VlozZit bity, prodlouzeni, 100b°:nd:l;ntrola, zabaleni a odloZit do 4’23 4. 6. 2009 Neomezeno 0 10 kufr 42’3
5 69-159 Uklid zbytk( materidlu 0 19. 8. 2010 Neomezeno 10 1 |Zakazka 0
PRIRAZENI KODU
# | Kod Popis kodu Alt| Oper| APL Min/100 | Aktivni
1| XXXXXXX01(8100 SA 2 Zyklop 1/4" 0 |0010 20| BAL. RACEN 832 A
2 | 000X X 50(8100 SA 2 Zyklop 1/4" RB |0 (0010 20|BAL. RACEN 832 A
3| 3000000x 55| 8100 SA 2 Zyklop 1/4" RQ [0 0010 20|BAL. RACEN| 832 A

Obrazek &. 19: Ukolova norma k vybranému artiklu
(Zdroj: Interni informaéni systém)
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2.8.1 Analyza pIlnéni UN u vybraného produktu

V tabulce ¢. 4 je uvedeno plnéni UN NBO009/05 za rok 2019 v jednotlivych mésicich.
Z tabulky vyplyva, ze ikolova norma byla v priméru plnéna na 122 %. Z udaju v tabulce
lze vycist, ze plnéni za jednotlivé mésice se blizi k celkovému priméru, a to bez vétsich
odchylek. Maximalni odchylka jsou pouhé tii procentni body, lze tedy s jistotou fici, ze

plnéni normy je velice stabilni a mezi jednotlivymi mésici nedochézi k velkym oscilacim

pfi plnéni UN.
Tabulka ¢. 4: Plnéni ikolové normy NB009/05 v roce 2019
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle interniho informaéniho systému)
Plnéni UN - rok 2019
Norma: NB009/05
Mésic O?nl;:]éjf; ¢ Prl:]i% Slj‘tl;é Pocet kusi z:lg:;;k Plnéni (%)

leden 15912 18 935 2114 24 119
anor 15171 18 357 2065 21 121
biezen 15187 18 528 2065 24 122
duben 18 134 22 486 2507 29 124
kvéten 14 925 18 357 2065 21 123
cerven 15 256 18 764 2114 21 123
¢ervenec 15 264 19 080 2152 21 125
srpen 22 582 27776 3123 32 123
Zaii 7927 9433 1046 13 119
fijen 22 520 27023 3053 29 120
listopad 12 415 14 898 1683 16 120
prosinec 8 267 10 003 1094 16 121
Celkem 183 559 223 642 25 081 267 122

2.8.2 Analyza nastaveni UN u vybraného produktu

V tabulce €. 5 je uvedena struktura souc¢asné normy NB009/05. Norma se sklada
Z jednotlivych podnorem, ke kterym je uveden ¢as, ktery stanovuje norma na vykonani
daného souboru Cinnosti. Tabulka je dale doplnéna Casem, ktery byl zjist€én pomoci
stopek, tento Cas je uveden ve sloupecku Nameér stopkami. V poslednim sloupecku je pak
uveden Cas, ktery byl ziskan na zaklad¢ analyzy videa, které zachycovalo pracovni

¢innost baleni sady 8100 SA Zyklop 1/4".
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Tabulka €. 5: Struktura normy NB009/05
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kdéd normy Nazev produktu
NB009/05 8100 SA Zyklop 1/4™
a Soucasna Namér -
odKn(c);:m Popis norma stopkami (r;/ilglelgs)
P y (min/lks) | (min/ks)
69-123 Vychystani materialu 45P 10P 10P
Nalepit etiketu a slozit karton 1/2"”
69-170 387 1/4"" 0,47 X X
Osazeni kufru 1/2°7/3/8"" 1/4”
69-126 gumickami (montaz kuffiku) 2,86 3,35 2,19
) Vlozit bity, prodlouzeni, 100%
69-080 kontrola, zabaleni a odlozit do bedny 4,23 2,61 3,12
69-159 [ Uklid zbytka materidlu 10P 5P 5P
Celkem (min/ks) 7,56 5,96 5,31

V tabulce je ve sloupci ,,Popis® uvedena stru¢na charakteristika normované ¢innosti.
Cervenym pismem jsou pak vyznadeny &innosti, které se Vv sou¢asné dobé na pracovisti
neprovadi, aviak dosud zistaly v UN z minulosti. Cinnosti, které se jiz nevykonavaji pti
baleni kuffikt jsou nalepeni etikety (na karton), slozeni kartonu a odloZeni hotového

vyrobku do bedny.

Prvni uvedend podnorma ,,Vychystani materidlu® predstavuje ptipravu pracovisté, pred
zaCatkem samotného baleni sady 8100 SA2 Zyklop 1/4”". Vyrazny ¢asovy rozdil, lze
oduvodnit nedavnou optimalizaci pracovisté, ktera jesté nebyla propsana do UN. Jedna
se o podnormu stanovujici pausalni Cas, tedy je vztazena na zakazku jako celek. Pribéh
piipravy pracovisté je do jisté miry proménlivy, a to z divodu, ze je zavisly na stavu
pracovisté, pied zahajenim pracovni Cinnosti. P stanoveni ¢asu pro podnormu
»Vychystani materidlu®, je nezbytnd zkuSenost a odbornd =znalost pracovnika
vytvatejiciho normy, ktery dokéze casoveé ohodnotit ¢innost, kterd miize byt proménliva.

Na zakladé uvedenych informaci nebude pfiprava pracovisté predmétem dalSich analyz.

Z pozorovani vztazeného na samotnou Cinnost baleni sady nafadi a analyzy, kterad
obsahovala méfeni za pomoci stopek a zpracovani videa vyplyva, Ze rozdil mezi ¢asem
soucasné UN a vysledky analyzy, je vét$i nez minuta. To za situace, kdy je celkovy Cas
ukolové normy v fadu minut, pfedstavuje vyznamny rozdil. Jednim z faktor tohoto

rozdilu je neaktudlnost UN, v které se v sou€asnosti vyskytuji i ¢innosti, které se na
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daném pracovisti neprovadi. Tento Cas Ize stanovit ve vysi 0,47 min, coz predstavuje
¢innost ,,nalepit etiketu a slozit karton. Dalsi ¢innost, kterd jiz neni soucasti prace pri
baleni kuftiki je ,,odlozZeni do bedny “, tato ¢innost je ale zahrnuta do podnormy, ktera se
skladd z vice Cinnosti, nelze tedy ptfesné uréit vysi Casu pfipadajici na tuto ¢innost.
V disledku je mozné fici, ze ¢as UN by mél byt nizs§i o 0,47 min a m¢l by tedy byt ve
vysi 7,09 min. Celkovy rozdil mezi sou¢asnym ¢asem UN (7,56 min) a kontrolnim
métenim stopkami (5,96 min) je 1,6 min, coz predstavuje rozdil ve vysi 21,2 %, u odeétu

udaju z videa (5,31 min) ptfedstavuje rozdil 2,25 min, v procentech tedy 29,8 %.

2.9 Srovnani s podobnym produktem

Jak jiz bylo feceno v piedeslych kapitolach, analyzovana sada 8100 SA Zyklop 1/4”", je
velice podobna ostatnim sadam a je k ni piitazena norma NBO009/05. Pro dal$i mozné
zhodnoceni nastaveni a analyzu ukolovych norem je dale uvedena norma NB009/04 pro
sadu 8100 SB Zyklop 3/8°". Pracovni postup pii baleni této sady je téméf totozny
s analyzovanou sadou, jedinym rozdilem je jiny pomér gola ofechi a bitd a kuffik pro
3/8"" sadu obsahuje rukojet’, pro snadné;jsi prenos kuftiku uzivatelem. Rozdil mezi sadami
ve velikosti upinaci ¢asti nafadi, je na prvni pohled patrny v rozdilné velikosti kuftiku,
kdy pro sadu 8100 SB Zyklop 3/8"" je kufiik vétsi. Pro srovnani jsou na obrazku ¢. 20

ob¢ sady znazornény.

Obrazek ¢. 20: Srovnani sad: 8100 SA Zyklop 1/47"(vlevo) vs 8100 SB Zyklop 3/8"" (vpravo)
(Zdroj: Wera naradi, © 2020)
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29.1

Analyza plnéni UN u podobného produktu

K sad¢ 8100 SB Zyklop 3/8"" je stanovena ukolovd norma NB009/04, jeji plnéni je

uvedeno Vv nasledujici tabulce ¢. 6.

Tabulka ¢. 6: Plnéni iikolové normy NB009/04 v roce 2019
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle interniho informa¢niho systému)

PInéni UN — rok 2019
Norma: NB009/04
Mésic Ogﬁ:]éjf; ¢ P:1iilr)1 sljltl;/é Pocet kusii z:lg:ié:et:k Plnéni (%)
leden 11 926 13 595 1568 24 114
unor 0 0 0 0 0
biezen 10 775 12 714 1479 21 118
duben 11738 13851 1654 18 118
kvéten 12 622 15021 1807 18 119
¢erven 9949 11 442 1409 10 115
¢ervenec 0 0 0 0
srpen 5242 5923 731 113
zafi 2532 2988 347 118
fijen 7222 8 594 1054 8 119
listopad 27 530 33 587 4069 37 122
prosinec 9024 10919 1288 16 121
Celkem 108 559 128 633 15 406 162 118

Z tabulky vyplyva, Ze tkolova norma je plnéna v priméru na 118 %. Oscilace mezi
plnénim za jednotlivé mésice a primérnym plnénim UN je v rozptylu do maximalni vyse
péti procentnich bodi, tedy plnéni UN u této sady je velice stabilni, podobné jako u sady
8100 SA Zyklop 1/4"".

2.9.2 Analyza nastaveni UN u podobného produktu

V nasledujici tabulce ¢. 7 je uveden rozbor normy NB009/04. Z dat v tabulce vyplyva, ze
Cas na sestaveni této sady nafadi je 6,95 min podle souasné UN. Provedené méfeni
pomoci stopek stanovilo potifebny ¢as na vykonani pracovni ¢innosti niz$i, nez je ¢as
soucasné normy, a to ve vysi 6,16 min, tento rozdil ptedstavuje 0,79 min (11,4 %).
Pomoci analyzy, ktera byla zaloZena na rozboru videa, byl ¢as na zabaleni sady stanoven

ve vysi 5,93 min, to pFedstavuje rozdil oproti soucasné norm¢ 1,02 min (14,7 %).
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Tabulka €. 7: Struktura normy NB009/04
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kod normy Nazev produktu
NBO009/04 8100 SB Zyklop 3/8
a Soucasna Namér -
ogfltc))(:m Popis norma stopkami (r;/ilglelgs)
P y (min/iks) | (min/ks)
69-123 Vychystani materialu 45 P 10P 10P
69-126 Osazsm kufru 1/2W/ 3/877 1/4 2.86 2,37 2,56
gumickami (montaz kufru)
69-165 Osazenlvmqlltanu bity, ofechy, 3,14 2.95 2.75
prodlouzeni, kardangelenk
69-166 Komvp.letace kl:lfl'u 3/8"" + kontrola, 0,95 0,84 0,62
odlozit na vozik
69-160 Zaveérecna evidence zmetkovych kust 10P X X
69-159 | Uklid zbytkt materialu 10P 5P 5P
Celkem (min/ks) 6,95 6,16 5,93

Z probéhlého pozorovani vyplynulo, ze v ukolové normé se vyskytuje jedna neaktudlni
&innost, kterou je ,.Zdvérecnd evidence zmetkovych kusii* (vyznadena &ervend). Cas
stanoveny na tuto podnormu je ¢as pausalni, vztahuje se na celou zakazku a neni
podminén poctem kusi v zakazce, tedy neovliviiuje uréeny Cas na zabaleni jedné sady
8100 SB Zyklop 3/8. Rozdil v pausalnim ¢ase u ¢innosti Vychystdini materidlu, je opét

Mrwe o w

zapii¢inén optimalizaci pracovisté a jeho stanoveni vychazi z odborného odhadu.

2.10 Analyza produktivity

Jako jeden z moznych ukazatelt, byla vybrana produktivita. Produktivitu obecné bereme
jako pomér mezi hodnotou vystupu a mnozstvim vynaloZenych zdrojii na dosazeni tohoto
vystupu. Pro analyzovanou sadu byla zvolena produktivita vztaZzena na celkovy pocet
kusit vyrobkii a pocet normohodin pfimych pracovnikl. Za pfimé pracovniky jsou
povazovani zameéstnanci provadejici baleni vybrané sady. Vzorec pro vypocet je
nasledujici:

vykon vyjadireny ve vyrobeném mnozstvi

Produktivit Nh) =
roduktivita (Q/Nh) Y'spotieba hodin pfimych pracovniki

Produktivita u sady 8100 SA Zyklop 1/4"" v roce 2019 je uvedena v tabulce ¢.8.
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Tabulka €. 8: Vyvoj produktivity v roce 2019 u sady: 8100 SA Zyklop 1/4”"
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

led. uno. bie. dub. kve. évn. ¢ve. srp. Z4f. Fj. lis. pro.

yrobené mnozstvi 2114 2065 2065 2507 2065 2114 2152 3123 1046 3053 1683 1094

Pocet normohodin
racovniki baleni

265,20) 252,85 253,12 302,23 248,74 254,26 254,40 376,37 132,12 375,33 206,91 137,78

Primérna produktivita za rok 2019 je 8,2 ks (sady 8100 SA Zyklop 1/4°") za jednu hodinu

prace pracovnikti na balici lince.

2.11 Vyhodnoceni provedenych analyz

Vyhodnoceni analyz je zaméteno piedev§im na zhodnoceni vykonovych norem. Primarné
se vénuje vyhodnoceni ziskanych dat, které jsou vztazeny na dvé konkrétni sady a k nim
piitazené odlisné UN. Dulezity aspekt pifi vyhodnoceni, ptedstavuji také ziskané
informace tykajici se aktualniho zpusobu stanovovani vykonovych norem, jejich
struktury, tc¢elu a moznostem vyhodnoceni dat v internim informacnim systému.
Nedilnou soucasti realizace vyhodnoceni jsou také poznatky plynouci z popisu vybraného
produktu, prubéhu zakazky, popisu pracovisté a prubéhu prace na ném. Cilem této

kapitoly je vyhodnotit sté¢Zejni poznatky provedenych analyz.

2.11.1 Vyhodnoceni stanovovani UN

Ukolové normy jsou ve spoleénosti stanovovany stopkami, tento zpiisob stanovovéni
ukolovych norem se ve spolecnosti vyuziva od pocatku stanovovani UN. Tento ptistup
umoziuje pracovnikovi vytvarejicimu normy analyzovat ¢innost pfimo na pracovisti,
zhodnotit zptisob pracovni ¢innosti, pfipadné jej ihned optimalizovat, odstranit plytvani
a zvysit efektivitu prace. Také tento zplisob umoziuje pozorovat vSechny souvisejici
¢innosti, které se tykaji vykonu pracovni ¢innosti a pfipadné je zohlednit pii stanovovani
UN. Nevyhodou této metody je mozné subjektivni stanoveni ukolové normy
pracovnikem vytvarejici UN a neopomenutelny rozdil v pracovnim vykonu jednotlivych
pracovnikdl, ktefi analyzovanou ¢innost vykonavaji. Z tohoto diivodu vyvstala 1 otdzka

jakym zpisobem zajistit objektivni nastavovani UN.
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2.11.2 Vyhodnoceni plnéni UN

Zasadnim zjisténim je skuteCnost, Ze pracovnici plni UN u analyzované c¢innosti
Vv pruméru ve vysi 122 %. Oscilace plnéni UN za jednotlivé mésice je velice nizka,
maximalni odchylka ¢ini pouhé tii procentni body. Vyvstava otazka, zda je dana norma
optimaln¢ nastavena, zda plnéni vyplyva z pracovitosti, Sikovnosti a schopnosti
pracovnikt efektivnéji vykonavat danou ¢innost nebo jde o neadekvatné nastavenou

normu.

Spravné nastaveni ikolovych norem ma zasadni vliv na jejich vysledné plnéni, a to pfimo
koreluje s vysi prémiové slozky mzdy a cenou vyrobkd. Dale je plnéni norem propojeno
S planovanim vyroby, analyzou pro zhodnoceni mozné optimalizace nebo automatizace
Vv procesu baleni. Proto je nezbytné, aby UN byly nastaveny spravné a odpovidaly

skutecnosti.

2.11.3 Vyhodnoceni nastaveni UN

Z analyzy ukolové normy NBO009/5 vyplyva, ze soucasna norma stanovuje na ¢innost
zabaleni sady 8100 SA Zyklop 1/4”" 7,56 min. Zatimco kontrolni méfeni stopkami
stanovilo potfebny ¢as na analyzovanou cinnost 5,96 min, coz by znamenalo, Ze by
pracovnici plnili soucasnou normu ve vysi 127 %, odecet Casii z videa stanovil ¢as na
vykonani ¢innosti 5,31 min, vtomto ptipadé¢ by plnéni UN bylo dokonce 142 %.

Soucasné plnéni za rok 2019, jak bylo uvedeno vyse, je v priméru 122 %.

Pro doplnéni této analyzy byly ziskany data pro velice podobnou sadu 8100 SB Zyklop
3/8"". U této sady je ¢as normy NB009/04 na zabaleni sady stanoven na 6,95 min.
Kontrolni méfeni stopkami stanovilo potiebny ¢as na 6,16 min, to by znamenalo plnéni
UN ve vysi 113 %. Pii odectu dat z videa byl ¢as stanoven na 5,93 min, UN by pak byla

splnéna ve vysi 117 %. Redlné primérné plnéni za sledované obdobi bylo 118 %.

Pokud budeme vychazet ze zjisténych informaci, ze obé& sady jsou si velice podobné,
vcetné pracovniho postupu a zhodnotime ¢asy, které byly ziskany pomoci stopek a videa.
Pak by bylo mozné ptedpokladat, ze potenciondlni plnéni by mélo korelovat se

skutecnosti. To se vak nestalo, pokud srovname plnéni analyzovanych tkolovych norem
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v realité, zjistime, ze jejich rozdil je pouze ve vysi 4 %, zatimco podle piedpokladu, by
tento rozdil mél byt v rozmezi 14-25 %.

Tabulka €. 9: Analyza ¢asovych udaju
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Analyza soucasné UN a vysledkii pozorovani
Analyza pro sady: 8100 SA Zyklop 1/4°" Soucasna | Namér Rozbor
8100 SB Zyklop 3/8"" UN stopkami video
8100 SA Zyklop 1/4”" (min) 7,56 5,96 5,31
Potencionalni pInéni: NB009/05 =+ (stopky; video) (%) X 127 142
8100 SB Zyklop 3/8"" (min) 6,95 6,16 5,93
Potencionalni plnéni: NB009/04 - (stopky; video) (%) X 113 117
Rozdil v potencionalnim plnéni UN (%) X 14 25

Soucasti vyhodnoceni pozorovani a ziskanych udaji, bylo zjisténi, ze ukolova norma
obsahuje Cinnosti, které se redln€ jiz na pracovisti neprovadi, avSak stale jsou zahrnuty
do UN vcetné¢ Casu, které na tyto ¢innosti pfipada. Tento ¢as l1ze stanovit ve vysi 0,47 min
a predstavuje 6,2 % z celkového ¢asu. Po odecteni tohoto Casu, by ale stale zlstavalo
plnéni ve vysi 119 % pii pouziti Gdaji ziskanymi stopkami a 134 % pti pouziti udaji
z videa. Pfi srovnani potencionalniho plnéni po ode¢tu neaktualni ¢innosti, by rozdil mezi

dosazitelnym plnénim analyzovanych norem byl v rozmezi 6-17 %.

Nejvyznamnéj$im rozdilem v pracovnim postupu obou sad, ktery 1ze pozorovat a zaroven
ohodnotit ¢asovym udajem (zméfeno stopkami a odecteno z videa), je manualni montaz
drzaku pro druhou analyzovanou sadu 8100 SB Zyklop 3/8°". Tato ¢innost pfedstavuje
piiblizné¢ 0,28 min a je zahrnuta do podnormy ,,Osazeni kufru 1/2°° / 3/8" 1/4”
gumickami®, uvedend podnorma je pro obé sady stejna i pfes zminény rozdil montaze
drzéku kuffiku. Pokud bychom odecetly ¢asové tidaje piedstavujici neaktualni ¢innosti
a Casovy udaj vztahujici se k rozdilu mezi kufiiky obou sad, od UN pfifazené k prvni
analyzované sad¢, poté bychom dostali rozdil v potenciondlnim plnéni ukolovych norem,
na zaklad€ kontrolnich méteni, v rozmezi 1-11 %. Tento interval jiz zahrnuje skutecny

rozdil mezi sou¢asnym plnénim obou UN, ktery je 4 %.
V idealnim ptipad€, by rozdil mezi plnénim UN byl nulovy. To by znamenalo, Ze plnéni
jednotlivych UN je pro pracovniky stejn€ narocné a rozdil mezi ¢asy tkolovych norem

pro jednotlivé sady by zohledniovaly odliSnosti téchto sad. Analyza a moZnosti soucasné

metody stanovujici spotfebu Casu ¢innosti, stale v§ak neodpovida, jaky cas by mél byt
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objektivne pro analyzované ukolové normy nastaven, zda je n¢kterd z norem nastavena
spravné, pripadné pak ktera znich to je. Je ziejmé, Ze soucCasna norma pro sadu
8100 Zyklop 1/4”" obsahuje neaktualni ¢innosti a Casy k témto Cinnostem piifazené.
Jelikoz vsak rozdil mezi plnénimi je ve skute¢nosti mensi, nez jaky predpoklada kontrolni
méfeni, je otazkou, zda je norma UN009/05 nastavena s pfili§ velkou ¢asovou rezervou
a firma tak nevyuziva optimalné pracovniho potencialu pracovniki, nebo zda je naopak
norma NB009/04 nastavena neadekvatné k naro¢nosti pracovni ¢innosti a na pracovniky

klade neodpovidajici naroky na pracovni vykon.

Z celkového vyhodnoceni analyzy vyvstava otdzka, jakym zplsobem objektivné

stanovovat ukolové normy a jaky ¢as UN by mél byt pro analyzovanou sadu stanoven.
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3 NAVRHOVA CAST

Navrhy na zlepSeni budou vytvofeny na zakladé pozorovani a vysledkt analytické casti
prace. Primarné budou navazovat na nezbytnost objektivniho nastaveni tkolovych
norem, které maji ve spolecnosti Siroké vyuziti a ovliviuji tak rozsahlé spektrum oblasti,
jako je motivace zaméstnancii, vypocet prémiové slozky mzdy, zvySovani produktivity

planovani vyroby apod.

Navrhova ¢ast této prace, bude nabizet alternativni zplisob stanovovani spotieby casu.
Nove zvoleny zpisob by mél zvySovat objektivitu pti stanovovani ¢asovych podklada
pro vytvareni ukolovych norem. Pro novou metodu bude nutné vypracovat metodiku,
ktera bude stanovovat postup pii jeji aplikaci. Nezbytnou soucasti této ¢asti bude také
aplikace nové metody na identicky proces, ktery byl pfedmétem pozorovani v analytické
Casti. Vysledkem aplikace metody Basic MOST by mélo byt objektivni stanoveni

spotfeby ¢asu pro pozorovanou ¢innost.

3.1 Navrh zavedeni MOST

Zékladnim krokem pfi optimalizaci metodiky stanovovani ukolovych norem je srovnani
soucasné metodiky s metodikou jinou. Jako vhodné feSeni se pro analyzu a méfeni prace,
vcetn¢ nasledného normovéani spotieby c¢asu, nabizi zavedeni metody piedem

stanovenych Cast, konkrétné poté metoda Basic MOST.

3.1.1 Volba metody

Jednim z primarnich faktort pro volbu metody pfedem ur¢enych ¢ast, mezi které patii i
MOST, byla skutecnost, Ze vychazi z pfedem stanovenych casl a eliminuji tak riznou
vykonost pracovnikii a mozny subjektivni pfistup pracovnika stanovujici ikolové normy.
Timto je dosazeno vysoké objektivity pii stanovovani spotieby ¢asu. Metoda z rodiny
MOST byla vybrana na zakladé casové narocnosti, kterou vyzaduje zpracovani
analyzované pracovni ¢innosti, vV tomto ohledu byla podporou tabulka (¢. 1) z teoretické
¢asti, kterd znazorfiuje mozny objem zpracovanych jednotek TMU rliznymi metodami
pfedem stanovenych cast, za jednu hodinu, pracovnikem stanovujici tikolové normy.

Dilezitym faktorem byla skutecnost, ze oblast baleni obsahuje Siroké spektrum

81



riznorodych pracovnich ¢innosti s mnoha moznymi specifikacemi. Dal§im faktorem je,
ze pracovni ¢innosti se relativné Casto, ve vetsi ¢i mensi mife méni, a to at’ uz z diivodu
zavadéni inovaci do procesi, nebo zménou podstaty samotného pracovniho postupu,
kterou muze predstavovat zména technologie, zména zptisobu baleni vyrobku, zavadéni
novych vyrobkt apod. Zanalyzovat v§echny ¢innosti i zmény metodou ze skupiny MTM
by tedy bylo ¢asové velmi naro¢né. Pro dynamické prostiedi, které vyzaduje Casté
aktualizace tkolovych norem se tedy jako vhodnym kandidatem nabizi néktera z metod
rodiny MOST. Volba konkrétni metody je pak zaloZena na pozorovani samotné pracovni
¢innosti (frekvence operace je vyssi jak 150 opakovani za tyden a vykonavana vzdalenost
bézné prekracuje 2 kroky) a diagramu pro rozhodovani pii volbé konkrétni metody
zrodiny MOST, tento diagram je soucasti teoretické casti (obrazek ¢.13). Jako
nejvhodnéj$i metoda, vzhledem ke vSem pozorovanym aspektiim, byla vybrana metoda

Basic MOST, ktera poskytuje objektivnost, efektivnost a pifiméfenou ¢asovou narocnost.

3.1.2 Navrh metodiky

Volba vhodné metody a jeji aplikace v praxi, je zasadnim krokem pii snaze dosahnout
zvyseni objektivity pii stanovovani spotieby Casu a snaze zhodnotit dopad zavedenych
zmén z pohledu produktivity. Samotna aplikace nové metody by vSak vedla pouze ke
zmapovani soucasného stavu. Pro dosazeni vys$$i produktivity a maximalniho vyuziti
piinosti nové metody pfi normovani spotfeby ¢asu, je nezbytné klast diraz i na kroky,
které¢ predchézi samotné aplikaci metody MOST. Témito kroky se mysli podrobna
analyza pracovniho procesu i pracovisté, zjisténi nedostatkli a plytvani a nasledna
opatieni, ktera vedou k efektivnimu pracovnimu postupu. Opomenuty by nemély byt
¢innosti, které nasleduji po samotné aplikaci zvolené¢ metody. Vypracovana metodika, se
tedy snazi obsahnout vSechny nezbytné kroky, které by vedly k vytézeni potencionalnich

piin0osti v maximalnim rozsahu, které metoda Basic MOST miize spole¢nosti piinést.
NavrZena metodika pro Basic MOST:
1. Krok — Vybér pracovisté

Prvnim krokem pfi aplikaci metody Basic MOST je vybér pracovisté a pracovni ¢innosti,
ktera by méla byt zvolenou metodou normovana. Zde je nezbytné vychazet ze zkuSenosti

a znalosti pracovnikd, kteti stanovuji ukolové normy ve spolupraci s pracovniky, ktefi na
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pracovisti vykonavaji analyzovanou ¢innost a jejich nadfizenymi. A to ptedevsim z toho
divodu, ze na pracovisti se mohou vyskytnout Cinnosti, které vyzaduji individudlni
pfistup, jejichz pribéh miize byt proménlivy a neni mozné je standardizovat nebo se miize
jednat o ¢innost, ktera je zcela ojedinéla a na pracovisti se standardné nevyskytuje.
Stanoveni spotfeby Cast takovychto ¢innosti by bylo mozné, ale bezucelné a Slo by
0 zbytecné vyCerpavani kapacity pracovnikt stanovujici vykonové normy. Je také
nezbytné brat v uvahu vlastnosti a moznosti samotné metody, kterd bude slouzit pro

stanoveni spotieby Casu.
2. Krok — Analyza pracovisté

Poté co bylo vybrano pracovisté pro aplikaci metody Basic MOST se piechazi k detailni
analyze pracovni ¢innosti i samotného pracoviste. Soucasti analyzy je detailni sezndmeni
S pracovni Cinnosti a pracovistém. Stanoveni hranic jednotlivych ¢innosti, rozdéleni
téchto Cinnosti na cyklicky se opakujici ¢innost a ostatni faze Cinnosti jako jsou napf.
piiprava materialu, hlaSeni do systému, uklid pracovisté apod. Analyza by méla odhalit

slab4 mista, oblasti, kde dochézi k plytvani a prostor pro mozné zlepseni a optimalizaci.
3. Krok — Navrh a implementace opati‘eni

Nasledujicim krokem by mél byt navrh opatieni odstraiujici zjisténé nedostatky, ptic¢iny
plytvani, navrhnuti efektivniho pracovniho postupu a nasledna implementace navrzenych
opatfeni. Soucasti tohoto kroku by mélo byt i zhodnoceni dopadlii navrzenych zmén
a pozorovani, zda nova opatieni nepfinasi 1 negativni dopady, které by bylo nutné

eliminovat nebo piehodnotit navrzené zmény.

4. Krok — Aplikace metody Basic Most

cwr

Pro aplikaci metod MTM je videosekvence dané operace nejéastéj$im a nejspolehlivéj$im
zpusobem analyzy. Z videa je pak mozné vyrobni operaci rozdélit do dil¢ich krokt, které
lze zatadit do pfisluSnych sekvencnich modell a k tém nasledné piiradit odpovidajici
rozsah pohybového indexu. Vyhodou metod pfedem urenych Cast je, ze se video ve
vétSiné pripadi nemusi délat s vice pracovniky, protoze velikost casové sekvence je
podminéno rozsahem pohybového indexu podle hodnoty z tabulky. Avsak pii potizeni
videi s odlisnymi pracovniky u ¢innosti, ktera nema jasné stanoveny postup a umoziuje
jistou volnost ve vykonavani pracovni ¢innosti, umoziuje rozbor videi analyzovat

efektivnost jednotlivych prubéhd pracovni ¢innosti a nasledné stanovit nejefektivnéjsi
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postup kombinujici ziskané poznatky. Stanoveny pracovni postup, je poté zaveden na
pracovisti. Metoda Basic MOST, také umoziluje zhodnotit navrzeny alternativni pracovni

postup z hlediska spotieby ¢asu, bez nutnosti, aby musel byt testovan na pracovisti.

Hlavnim cilem ¢tvrtého kroku je stanoveni objektivni spotieby ¢asu pozorované operace
zvolenou metodou a nasledné vytvoreni tkolové normy pro pozorovanou pracovni
¢innost. Tento krok ptedstavuje pocatek hodnoceni dosahovaného pracovniho vykonu

z pohledu nov¢ vytvorené tikolové normy.
5. Krok — Vyhodnoceni dopadii Basic MOST

Za posledni krok by se dalo oznacit vyhodnoceni plnéni nové tkolové normy primarné
vztazené na pocatecni obdobi po jejim zavedeni cca. prvni dvé az ti1 zakdzky. Nasledné
provést vyhodnoceni plnéni normy po prvnim mésici jeji aplikace a na zakladé zjisténych
udajt naplanovat podle potieby kontrolu plnéni, ktera by nasledovala po del§im ¢asovém
obdobi. Ptipadné reagovat na zjisténé plnéni UN v rozsah, ktery je povazovan za
nestandardni. Samotna metoda pak muize poskytnout i dalSi podméty pro zlepSeni
a optimalizaci, které Ize vyuzit v oblasti ergonomie, metody 5S, standardizace, odstranéni

zbyte¢nych pohybu atd.

Samoziejm¢ snaha o neustalé zlepSovani a dosdhnuti maximalni efektivnosti je nikdy
nekoncici proces. Takze neni mozné povazovat danou zalezitost za uzavienou. Je
nezbytné udrzovat tikolovou normu aktudlni, tak aby odpovidala realn¢ provadéné praci
na pracovisti a asu nezbytnému pro jeji vykonani. To 1ze dosahnout sdilenim informaci
mezi vedoucimi pracovist’ a pracovniky stanovujici ukolové normy. Ve spole¢nosti je tato
spoluprace neustidle budovana a jeji uroven zvySovana i1 prostiednictvim internich

informacnich aplikaci.

Opomijet by se také neméla snaha vyuZivat pracné vytvofena zlepSeni, Vv oblasti celé
spole¢nosti, tato myslenka je spojend s managementem informaci, ktery by mél byt
neodmyslitelnou soucasti Stihlého podniku. Pfenos inovaci je opét zprostfedkovan
pomoci internich informacnich aplikaci, které slouzi pro sdileni dat, informaci, ale
i zkusenosti. Zaroven tyto systémy umoziuji sestavit tym, ktery spolupracuje na dosazeni
stanoveného cile. Vyznamnou roli pfi snaze rozSifovat vytvofené optimalizace v rdmci
celého podniku hraje lean manager, ktery byva iniciatorem nebo koordinatorem projektu

implementujici optimalizace.
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3.1.3  Zavedeni metodiky Basic MOST

Samotnému zavadéni metody Basic MOST, pro analyzovanou pracovni ¢innost, by mély
predchazet urcité kroky, které byly navrzeny v predchazejici kapitole jako soucast
navrzené metodiky. Vybér samotného pracovisté probéhl jiz v navrhové ¢asti, respektive
vybéru pomohla spoluprace s vedenim spolecnosti. Informacni zdroje z teoretické Casti
pak poskytly dostatek informaci pro mozny odhad aplikovatelnosti metody MOST na
vybrané pracovisté. V druhém kroku, pak probéhlo detailni sezndmeni s vybranym
pracovistém a pracovni ¢innosti na ném realizovanou, da se mluvit o analytické ¢asti této
prace. Tretim krokem by standardné mélo byt navrZzeni a implementace opatieni, ktera
odstranuji vSechny zjisténé druhy plytvani a zvySuji efektivnost pracovniho postupu.
Tento krok je mozné povazovat za naplnény, diky skute¢nosti, Ze pracovisté prodélalo
V neddvné minulosti vyraznou zménou. V podstaté bylo vybudovano nové pracoviste,
pouze pracovni stoly a pobliz umisténé komponenty v regalu, které bylo nutné premistit
na pracovni plochu. Na tuto inovaci navazuje zména pracovniho postupu, jejiz aktualni
podoba je popsana opét v analytické ¢asti. Na pracovisti pak probihaly soustavné inovace,
pro odstranéni zjisténych druhti plytvani a dosazeni efektivniho pracovniho postupu.
Nasledujici kapitola bude napliiovat ¢tvrty krok navrzené metodiky a na ni bude

navazovat paty krok, tedy vyhodnoceni dopadti zavedeni metody Basic MOST.

3.1.4 Aplikace metody Basic MOST

Dale bude zpracovana analyza pracovni ¢innosti baleni sady 8100 SA Zyklop 1/4”
metodou Basic MOST a bude stanovena spotieba ¢asu. Tato metoda bude pouzita na
hlavni pracovni ¢innost, tedy baleni analyzované sady naradi. Pro operaci pfipravy
pracovisté bude pouzita soucasnd metoda, a to z toho divodu, ze pracovni postup je
proménny podle aktudlniho stavu na balici lince a pro stanoveni ¢asu je nezbytny odborny
odhad pracovnika vytvaiejiciho UN a dobra znalost alternativnich pracovnich postupti pii
ptiprave balici linky.

Aplikace metody je rozdélena na tii ¢asti, které odpovidaji hlavnim pracovnim krokiim
Z analytické Casti. Tedy samostatna aplikace Basic MOST bude vztazena na ¢innost

montaz kuffiku, osdzeni viozky a kompletaci sady. VSechny analyzy budou provadény na

85



jednici, ke které se dany pracovni krok vztahuje (zluté podbarveny fadek v aplikaci).
Z dtivodu, Ze pracovnik mize u nékterych krokii pracovat soucasné s nékolika Kusy
naradi nebo Ze se dany pracovni krok vztahuje na vice dili nebo kuftiki, bylo nezbytné
pouzit koeficienty, které jsou uvedeny ve tfetim fadku jednotlivych dil¢ich krokt
v aplikaci Basic MOST. Tyto koeficienty vyjadiuji pomér pracovniho kroku ptipadajici
na dil¢i ¢innost (sloupec POPIS). Nasledné je ve sloupci s nazvem FR uveden pocet
opakovani dil¢ich kroku, ktery se vztahuje k celé ¢innosti napt. montazi jednoho kuftiku,

osazeni komponenty jedné vlozky nebo kompletaci jedné sady.
Montaz kuffiku — aplikace Basic MOST

Tabulka ¢. 10: Aplikace Basic MOST — Montaz kuftiku
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

@ 2,19
ANALYZA MAN/MACHINE/METHOD n:lin
SEKVENCE SEKVENENI MODEL p¢ 131s
KROK| POPIS = q FR{TMU| Sec
ol|k|n]p|”[a[B]|c|a]B|P|M|x]|1]..|a[B]|P[A]ls) 1
MONTAZ KUFRIKU
dat sabalent kuffik 2 k i Blgla[s]r[m]|x ] NEER
y | Vyndatzabaleny kuffik z kartonove | 1|e]o|3]s]0]2 0 1| 100|360 -
krabice a polozit na pracovni sttl
0,5 1pP,5 1
A|B|G|A|B|P M|X]|I A|B|P|A
2 Vyndat kuffik z kartonového obalu 1 1|/1]0|1|1|0]6 0 1| 90 |3,24 -
1 111 1
AIB|G|A|B|P IM|X]|I A|B|P|A
3 Vyndat kuffik z igelitového obalu 1 1|]0|j0|1|1|0]|6 0 1| 80 |2.88 -
1]1 1
AIB|G|A|B|P IM|X]|I A|B|P|A
4 Likvidace odpadu (plast) 1 1|1 313|0]1 3 11138]0,50 -
0,1 0,10,1 0,1 0,1
AIB|G|A|B|P IM|X]|I A|B|P|A
5 Likvidace odpadu (karton) 1 1|1 3110/0 |1 10 11313113 -
0,1 0,10,1 0,1 0,1
Urnistit kuffik i ] Alslc|als]pr[m][x ] Alslr|a
6 mistit kuffik na mllsto napracovnim | " Y B Y o 1| 20 | 144 _
stole pro osazeni komponenty
1 111 1
Nab 4 “k AIB|G|A|B|P IM|X]|I A|B|P|A
7 abrat (4) gumové komponenty pro | 1|3]o]3]1]0]1 0 1| 80 |288| -
spodni stranu kuffiku
1 1]1 1
Uoeunit (velkim tlak i Alslc|als]pP[m][x]1 Als|lr|A
8 pevnit (velkym) tlakem gumovy — f 1ofo|1]1]0]s 1 4| 360 [1296] -
komponent na spodni stranu kufiiku
111 1 1
AIB|G|A|B|P M|X]|I A|B|P|A
9 Otocit kuffik 1 1j1fjofj1j1)j0f1 0 1] 40 | 1,44 -
1 111 1
Vizusing zkontrolovat kuffik (odérk Alslc|als]pr[m][x ]! Alslr|aA
10 | Vizudiné zkontrolovat kuffik (odérky, 1| [1]o]o]o]o]o]o 10o]oo|o 1| 100360 -
promackliny, skrabance atd.) 1
Nabrat d “k AIB|G|A|B|P M|X]|I A|B|P|A
1 abrat vagu,move ome?nentypro 1 5T T3 Tl 5 1| g0 | 288 _
vrchni stranu kuffiku
1 111 1
Uoeunit (velkim tlak ] AlslclalB[rM|[x ]I NEE
12 pevnit (velkym) tlakem gumovy 1lo]of1]1]0o]s 1 2| 180 [648| -
komponent na vrchni stranu kuffiku 11 1 1
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Nabrat dva velké gumové komponent . S48 P s AR
13 pro vrchniitranu kufFikE ' |1 2 312 c 80 (288
1 111 1
. ) ) . A G |A p A PlA
14 Upevnit (velkym) tlake’m velky gurDovy o N El ¢ 1 300 |10,80
komponent na vrchni stranu kuffiku
1|1 2 1
A G |A P A PlA
15 Otfit plochu pro etiketu 1 111 0 0 01 70 | 2,52
1 1|1 1
A G |A P A PlA
16 Nalepit etiketu 1 1 311 6 0 110 | 3,96
1 1|1 1
A G |A P A PlA
17 Posunout kuffik po pracovnim stole 1 1 113 1 60 | 2,16
1 111 1
A G |A P A P|A
18 Otevfit kufiik 1 0 111 1 0 30 | 1,08
111 1
Ve . 7| ’ s A G A P A P A
19 Pfipevnit |:|a kuf.r'|k ’lame!( zav.lram 1 111 6 1 111 300 |10,80
pomoci specialniho nastroje
0,5 0,50,5 1 0,5 0,50,5
A G |A P A P|A
20 VloZit zamek do specidlniho nastroje |1 1 1)1 3 1 140 | 5,04
1 111 1 1
A G |A P A PlA
21 Zajistit za"mek l.(fxfl"iku kovovc?u kulic'jk?u 1 111 6 1 111 260 | 9,36
pomoci specialné upravenych klesti
0,5 0,50,5 1 0,5 0,50,5
A G |A P A PlA
22 |Podat kuli¢ku pro zajisténi zamku kuffiku | 1 1 1)1 3 1 140 | 5,04
1 111 1 1
A G |A P A PlA
23 Zvednout horni poloviny kuftiku 1 1 1)1 0 0 30 | 1,08
1 1)1
A G |A P A PlA
24 Podat dvé gumové zavirani kufiiku 1 3 3|1 1 0 80 | 2,88
1 1)1 1
A G |A P A PlA
25 Vlozit gumové zavirani kufiiku 1 1 111 6 0 180 | 6,48
1 1)1 1
A G |A P A PlA
26 Zavrit kufiik 1 0 0|1 1 0 20 | 0,72
1 1
L. L A G |A P A PlA
27 Presné umlst’lt gur}'\lov’e zawlranl .kufrlku 1 e 3 1 e 200 | 7,20
pomoci specidlniho nastroje
0,5 0,50,5 1 1 0,5] 1
A G |A P A PlA
28 Otevfit kufiik 1 1 1]1 1 0 40 | 1,44
1 1)1 1
A G |A P A PlA
29 Nalepit obo.uvstl:annou etiktve’tu na horni, 1 1 311 6 1 120 | 4,32
vnitini stranu kuffiku
1 1)1 1 1
| A G |A P A PlA
30 Sundat ochr.annou vrstvtf z ovboustranne 7 i 7 7 iTo 90 |3.24
etikety pomoci noze
1 1)1 1 1 1
A G |A P A PlA
31 Vyhodit ochranné vrstvy od etikety 1 1 111 1 0 40 | 1,44
1 1)1 1
. . 3 . A G |A P A PlA
32 Viozit vlozk,u fe ’sd}?m?tem zvrllazornunu 1 1 311 6 0 110 | 3.96
umisténi nafadi v kuffiku
1 1)1 1
A G |A P A PlA
33 Odloizit zkompletovany kuffik 1 1 113 1 0 60 | 2,16
1 1)1 1
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Provedena analyza je kombinaci sekvenéniho modelu obecného premisténi a pouziti
nastroje. Ze sekvence pouziti nastroje byla pouzita i ¢ast vizualni kontroly. Vykonnostni
stupent pro operace u metody Basic MOST se standardné stanovuji na 120 % vykonu
pracovnika. Spotfeba casu stanovena pro analyzovany pracovni krok vcetné

vykonnostniho stupné je uvedena v tabulce. Cas je stanoven na jednoho pracovnika.

Tabulka ¢. 11: Stanoveny ¢as aplikaci Basic MOST pro montaz kufru véetné vykonnostnich stupii
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vykonnostni stupnice — montaz kufiiku
Vykonnostni stupeii (%) 100 105 110 115 120 125 130 135
Celkovy ¢as v¢. VS (s) 131,22|137,78|144,34|150,90| 157,46 164,03| 170,59| 177,15
Celkovy ¢as v¢. VS (min) 2,19 2,30| 241 252| 2,62| 2,73] 284 295

Osazeni vlozKky — aplikace Basic MOST

Tabulka ¢. 12: Aplikace Basic MOST — Osazeni vloZzky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

@ 2,30
ANALYZA MAN/MACHINE/METHOD n’1in
SEKVENCE SEKVENCNi MODEL PC 138s
KROK| POPIS = FR|TMU | Sec
o[kIN[P|?[aTB [c[a[B [P [M[Xx[1[..[A[B [P]A]ls) 1
OSAZEN{ VLOZKY
A|B|G|A PIMIX|I A|B|P|A
1. Umistit vloZzku na dopravnik 1 116 |6 |3 |6 3 0 1 90 | 3,24 -
0,310,3P,5(0,3 1
Viosit rig Alslc|A PIM|x |1 AlB [P |A
2. | yozitracnu .| 1|zlfo|3 ]2 ]o]e 0 1| o5 |342] -
uchopit ra¢nu, zorientovat a vloZit
0,5 0,510,5 1
Vioit bit Alslc|als]r[m|x ]I NEER
oZit bi
3 1A) nabrat nékolik bitd levou rukou 1 13043111008 0 22( 440 [1584) -
0,3 0,30,3 0,3
Vioit bit alslac|als|r[m|x]1 NERA
4. | 1B) Pravé ruka odebere z levé ruky jeden |1 110|011 f0|3 1 22 |1320|47,52| -
bit a vloZi ho do vlozky 111 1 1
Vlozit dil (prodlouzeni, AIB|G|A|IB|P [M|X|I AlB|P|A
5. spojovaci dil) 1 113|0|3|1f0|1 0 4| 80 |2,88 -
2A) nabrat nékolik dild 0,2 0,3[0,3 0,3
Viozit dil (prodlouzeni, A GIA|[B|PIM]X ]I AlB|P |A
6. spojovaci dil) 1 1|/0|0 |1 0]0|3 0 4 | 100 | 3,60 -
2B) zorientovat dil oznacenim nahoru 1 0,5
Viotit dil (prodlouzeni, AIB|G|A|B|P|M[X|I AlB P |A
7. spojovaci dil) 1 1]0jo0|jo0|1f0|3 1 4 | 200 | 7,20 -
2C) umistit dil do vlozky 1 1 1
Vlotit dil (p¥iéna rukojet, prodlouzeni AIB|G|A|B|PIM[X|I AlB P |A
8. s kardanovym kloubem) 1 1113|0310 |1 0 2| 40 |1,44 -
3A) nabrat nékolik dilG 0,3 D,3/0,3 0,3
Vlozit dil (pFiéna rukojet, prodlouzeni A G|AIB|PIMIX|I AlB|P|A
9. s kardanovym kloubem) 1 1|/0|0 |1 0]0|3 0 2| 50 |1,80 -
3B) zorientovat dil ozna¢enim nahoru 1 0.5
Vlotzit dil (pFi¢na rukojet, prodlouzeni AlBI|G|A|IB|P IM|X|]I AlB|P |A
10. s kardanovym kloubem) 1 1]1]0|0|0|1f0|6 1 2 | 160 | 5,76 -
3C) umistit dil do vlozky 1 1 1
Viosi ia ofech A|B|G|A|B|P IM|X]|I A|B|P|A
11. ozit gola ofec 1 13]of3]1]o]2 0 13| 260 | 9,36 | -
4A) nabrat 4 ofechy
0,3 0,310,3 0,3
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Vlozit gola ofech A GIA B[P M]|X]I AlB [P |A
12. 4B) zorientovat dil napisem k otvirani 1 1|0 1 ojo|1 0 13| 260 | 9,36 -
kuftikd 1 1
Viosit gola ofech A G|A|B|PIM|X ]I AlB|P|A
13. ozit gola ofech 1 1lofofof1]o]3 1 13| 650 [23,40| -
4c) umistit ofech do vlozky
1 1 1
A G|A|B|PIM|X|I A|B|P|A
14. Pfesunout vlozku po dopravniku 1 1|1 0 610 |0 0 4| 35 |1,26 -
D,1 0,1
otku 2d N osi A Glals|P[M[x ]I AlB [P |A
1s. Sundat vlozku z opra’vmwuaodozntna 1 1|4 31310 0 1| a0 |14 B
pracovni stul
0,5 0,510,5 0,5
) desk osk A GlalB|P[M[x |1 AlB [P ]A
16. Presunout desku pro vlozky po 1 1|1 ]o|o 16]0 |o 0 1213077 -
dopravniku na zacatek spadového regalu b1 b1

Provedend analyza je kombinaci sekven¢niho modelu obecného a rFizeného premisténi.

Spotieba Casu stanovena pro analyzovany pracovni krok vcetné vykonnostniho stupné je

uvedena v tabulce. Cas je stanoven na jednoho pracovnika.

Tabulka ¢.13: Stanoveny ¢as aplikaci Basic MOST pro osazeni vloZky véetné vykonnostnich stupii
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vykonnostni stupnice — osazeni vlozky

Vykonnostni stupei (%) 100 105 110 115 120 125 130 135
Celkovy cas v€. VS (s) 138,29 145,20| 152,12| 159,03| 165,95|172,86| 179,78| 186,69
Celkovy cas v€. VS (min) 2,301 242\ 254| 265 2,77\ 2,88 300 3,11
Kompletace sady — aplikace Basic MOST
Tabulka €. 14: Aplikace Basic MOST — Kompletace sady
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
ANALYZA MAN/MACHINE/METHOD ?T'::
SEKVENCE SEKVENCNI MODEL 19 44 s
KROK POPIS q F RITMU| Sec
o|R|N[P[|alB|c|alB|p|m|[x|i]..[alB]r[a]ls) 1
KOMPLETACE SADY
L A G|A PIm]| x| Alslr|A
1. Umlstltosajz::oy'l((:::)kl:;:irostorupro 1 113 e 1 0 1] 60 |26 _
1 1)1 1
o o A G|A PImMm| x| NEERDN
2. Zk°“"°'°‘$:‘;:i;’;';';’:z‘zf';}’kz"arad'ma 1| |1[1]o|1]1]o]0 il1]o]e|o]| |1]740 2664 -
1 1)1 64| 1 1
A G|A PIM| x| NEEN
3. Vlozit reklamni materialy 1 1|3 1)1 1 0 1] 60 |2,16 -
1 1)1 1
AlBlG|AalB|P|M|Xx]]I AlBlrP|A
4. Zaviit kufiik 1 1l1|o]1|1]ofo0 0 1] 30 [108] -
1 1)1
A G|A pIm| x| NEERDN
6. Zacvaknout gumové zavirani do zamka | 1 1|10 0|0 3 1 2] 2001|720 -
3 1
A G|A pIm| x| NEERDN
7. | Odnést kuffik na plochu pro hotové sady | 1 110 316 3 6 111201432 -
1 o5 1 0,5
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Provedend analyza je kombinaci sekvencniho modelu obecného premisteni a pouZiti
nastroje. Ze sekvence pouziti nastroje byla pouzita ¢ast vizualni kontroly. Spotieba casu
stanovend pro analyzovany pracovni krok vcetné¢ vykonnostniho stupné je uvedena

v tabulce. Cas je stanoven na jednoho pracovnika.

Tabulka ¢. 15: Stanoveny ¢as aplikaci Basic MOST pro kompletaci sady véetné vykonnostnich
stupni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vykonnostni stupnice — kompletace sady
Vykonnostni stupei (%) 100 105 110 115 120 125 130 135
Celkovy ¢as v¢. VS (s) 43,56| 45,74| 47,92| 50,09| 52,27| 54,45| 56,63| 58,81
Celkovy ¢as v¢. VS (min) 0,73/ 0,76/ 0,80 0,83 087 091, 094 0,98

Celkovou spotiebu ¢asu na jeden kus sady 8100 SA Zyklop 1/4"" ziskame souctem cast
z dil¢ich analyz pro jednotlivé kroky, kterymi jsou montaz kuffiku, osazeni vlozky

a kompletace sady. Stanovena spotieba ¢asu je uvedena v tabulce.

Tabulka ¢&. 16: Cas stanoveny aplikaci Basic MOST
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Aplikace Basic MOST
Produkt 8100 SA Zyklop 1/4”
Norma NB009/05
Pracovni krok cas
Montaz kuftiku (s) 131,22
Osazeni vlozKy (S) 138,29
Kompletace sady (s) 43,56
Cas celkem (s) 313,07
Cas celkem (min) 5,22

V tabulce ¢. 17 je uvedeno stanoveni casu, jako mozného datového podkladu pro

ukolovou normu véetné vykonnostnich stupiiti.

Tabulka €. 17: Stanoveny ¢as aplikaci Basic MOST pro baleni sady véetné vykonnostnich stupiii
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vykonnostni stupnice — osazeni vlozky
Vykonnostni stupen (%) 100 105 110 115 120 125 130 135
Celkovy ¢as v¢. VS (s) 313,07 | 328,72 | 344,37| 360,02 | 375,68 | 391,33 | 406,98 | 422,64
Celkovy ¢as v¢. VS (min) 5221 5,48| 5,74 6,00( 6,26 652 6,78 7,04
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3.1.5 Porovnani vysledkii analyz méreni

Provedend analyza metodou Basic MOST stanovila spotfebu ¢asu na baleni sady 8100
SA Zyklop 1/4"" ve vysi 5,22 min. Po zohlednéni vykonnostniho stupné 120 %, je tento
¢as 6,26 min. V nasledujicim grafu je znazornéna analyza ziskanych ¢ast z analytické

I navrhové Casti prace.

Analyza casl

8 7,56
7
5,96 6,26
6 531 5,22
E 5
Ey
(7]
©
Q3
2
1
0
Cas stanoveny UN  Cas stanoveny Cas odecteny z Cas stanoveny Cas stanoveny
kontrolnim videa metodou Basic metodou Basic
mérenim stopkami MOST MOST v¢. VS 120 %

Zpusob stanoveni ¢asu

Graf €. 1: Srovnani ¢asu UN se stanovenymi casy
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Cilem navrhové casti bylo stanovit objektivné spotiebu Casu analyzované cinnosti
a zvysit tak pfesnost vykonovych norem. Za timto uc¢elem byla vybrana vhodna metoda
a vypracovana metodika pro jeji aplikaci. Ziskany c¢as, vetné vykonnostniho stupné
120 % je 6,26 min. Tento udaj zaroven odpovida na otazku z analytické Casti, zda je Cas
soucasné normy spravné nastaven. Vysledkem je tedy zjisténi, Ze souCasnd UN neni
spravné nastavena a cCasy, které pfipadaly na Cinnosti, které se jiz na pracovisti
nevykonavaji by nemély byt zahrnuty ani do tkolové normy. Rozdil mezi sou¢asnym
¢asem UN (7,56 min) a casem stanovenym metodou Basic MOST (6,26 min) je 1,30 min,
to predstavuje 17,2 %. Po odeCteni Casu, pfipadajici na neaktualni ¢innosti (0,47 min)
u aktualni normy, je tento rozdil 0,83 min, tedy 11,1 % Tento rozdil neni zanedbatelny,
z toho vyplyvé, Zze UN neni nastavena Spatn¢, jen z divodu, ze by obsahovala neaktualni

¢innosti, ale neodpovida i skute¢né spotiebé asu u procesu baleni vybrané sady.
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Kontrolni méfeni, které bylo realizovani stopkami a prostfednictvim rozboru videa
ukdzalo, ze Cas stanoveny metodou Basic MOST, je delsi nez ziskané Casy Vv analytické
Casti, ale zaroven kratsi nez, stanovuje soucasnd norma. Nove stanoveny Cas, by mél byt
tedy pro pracovniky dosazitelny, to podporuje relevantnost ziskanych vysledkt. Z toho
vyplyva, ze ukolova norma by méla byt zrevidovana a jako cCasovy podklad pro tuto
normu, by mél poslouzit pravé vystup z aplikace Basic MOST, ktery stanovil spotiebu
Casu na pracovni ¢innost baleni sady 8100 SA Zyklop 1/4°" ve vysi 6,26 min.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Nasledujici cast bude vyhodnocovat navrh zavedeni metody Basic MOST, jako nastroje
pro stanoveni spotteby Casu. Hlavni diiraz bude kladen na ekonomické dopady, vyvoj

produktivity a zhodnocen bude také mozny mimoekonomicky dopad.

4.1 Ekonomické naklady a prinosy zavedeni metody Basic MOST

Naklady na zavedeni Basic MOST

Pro zavedeni metody MOST je nezbytné, aby pracovnik vytvartejici a spravujici ukolove
normy absolvoval Skoleni. Vzhledem k provedené analyze a pozorovani na pracovisti, se
jako vhodné skoleni nabizi kurz pro metodu Basic MOST. Spole¢nosti, které potiebné
skoleni nabizi je na izemi Ceské republiky hned nékolik. Priméra cena se pohybuje
kolem 12 500 K¢ za tii denni $koleni. Soucasti kurzu je zpravidla teoreticka i prakticka
¢ast. Po absolvovani kurzu je pak mozné poznatky systematicky vyuzit v podniku pro
celou oblast baleni a montazi. Naklady na software byly opomenuty z divodu
piedpokladaného naprogramovéni potifebné aplikace oddélenim IT, kterym spole¢nost
disponuje a které vytvari vSechny firemni programy. Diky moznosti naprogramovani
programu IT oddélenim je zaru¢ena moznost implementace aplikace pro Basic MOST do

interniho informacniho systému
Ekonomické prinosy zavedeni Basic MOST

Hlavnim ekonomickym piinosem zavedeni metody Basic MOST bude pro spole¢nost
zvysSeni produktivity rucniho pracovisté baleni. Vzhledem k nové stanovené spotiebé
Casu, by zabaleni stejného objemu kusi vyrobkid mélo byt dosazeno rychleji, tedy
zabaleni ro¢ni produkce by mélo vyZzadovat mens$i pracovni kapacitu a snizovat tak
naklady na analyzovanou ¢innost. Pro objektivni zhodnoceni potenciondlni uspory, pii
baleni celkového poc¢tu 25 081 kust za rok, musime K ziskanému ¢asu metodou Basic
MOST, pfiradit jeSté¢ pausalni Cas. Tento pausSalni Cas pfedstavuje u analyzované sady
10 % a jeho ucel byl popsan v predeslych &astech prace. Cas tikolové normy vychazejici
z aplikace Basic MOST, po zohlednéni pausalniho ¢asu, je tedy 6,88 minuty, na zabaleni
jedné sady 8100 SA Zyklop 1/4*. Kalkulace je uvedena v tabulce ¢. 18.
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Tabulka ¢. 18: Ekonomické zhodnoceni zavedeni Basic MOST
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pocet kust za rok 25081
Spotieba ¢asu stanovend UN na kus (min) 8,32
Ptedpokladany pocet Nh za rok 3 477,90
Spotieba ¢asu stanovena metodou Basic MOST 6,88
Ptedpokladany pocet Nh za rok 2 875,95
Predpokladana uspora Nh za rok 601,94
Nakladova sazba Nh (K<) 210
Predpokladana tispora za rok (K¢) 126 408
Naéklady na Skoleni Basic MOST (K¢) 12 500
Vysledna tspora za rok (K¢) 113 908

Vznikla tspora, po uhrazeni nakladu na skoleni je 113 908 K¢. Tato uspora se vztahuje
k jednomu produktu. Ve skuteCnosti by byla metoda Basic MOST vyuzitelna pro
mnohem SirSi oblast a naklad na Skoleni by byl rozprostfen pro celé¢ oddéleni baleni
a montazi. Tedy metoda Basic MOST skyté4 dalsi potencial v ekonomickém piinosu pro

spolecnost.

4.2 Vyvoj produktivity po zavedeni metody Basic MOST

Zavedenim metody Basic MOST by doslo k uspofe normohodin, a to diky zpfesnéni
vykonové normy. Vysledky ukazuji, Ze mozna uspora by mohla dosdhnout hodnoty
601,94 Nh/rok, pti piedpokladu plnéni tkolové normy ve vysi 100 %. To by mélo za
nasledek, ze by stejny objem prace vyzadoval mensi sumu normohodin a byly by tak
uvolnény pracovni kapacity, které by spolecnost mohla vyuzit v jiné oblasti baleni.
V produktivité by se tato skute¢nost projevila vétsim poc¢tem vyrobenych kust za hodinu
pracovni ¢innosti pracovnikt na balici lince. Pfi srovnani souc¢asné produktivity by narast
ptredstavoval 0 0,52 zabalenych kusi vice za hodinu prace. To pii stavajici produkci
8,20 ks/Nh, piedstavuje narust produktivity o 6,3 % na 8,72 ks za hodinu. Pii
hypotetickém srovnani produktivity, kterou pfedpoklada UN, je pak narust produktivity
jesté vetsi, a to o 1,50 ks/Nh neboli 21%. To opét potvrzuje pozadavek na revizi

analyzované normy.
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Tabulka €. 19: Vyvoej produktivity po zavedeni Basic MOST
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vyrobené mnozstvi 25081 25081 25081

Pocet normohodin
pracovniki baleni

3473,72 3059,32 2875,95

4.3 Mimoekonomické prinosy zavedeni metody Basic MOST

Metodika predem stanovenych c¢asti nabizi usporu V podobé normohodin, ktera
predstavuje 601,94 Nh za rok, navyseni produktivity o 6,3 % a finan¢ni sporu ve
vys$i 113 908 K¢&. Neopomenutelnym piinosem, je ale i potencial pouzité metody

v mimoekonomickych oblastech. Mezi mozné piinosy lze zaradit:
Objektivnost ukolovych norem

Metoda Basic MOST zarucuje eliminaci subjektivniho faktoru, at’ uz z pohledu ptistupu
pracovniki stanovujicich UN nebo moznému odlisnému vykonu pracovnikli na

pracovisti. Dal$im pfinosem je transparentnost zptisobu stanovovani UN.
Ergonomie

Po provedeni analyzy metodou Basic MOST je mozné vyhodnotit pohyby provadéné pii
pracovni ¢innosti, zajistit eliminaci zbyte¢nych pohybi a snizit zatizeni pohybového
aparatu pracovnikl. Pfipadné upravit pracovisté tak, aby kladlo co nejmensi naroky na
zatizeni pracovnikd. Pro vyhodnoceni pracovni ¢innosti z pohledu ergonomie, miize také
poslouzit index zvolené sekvence. Vysoky index vétSinou znamena vysokou naroénost
prace, a tedy 1 velké zatiZzeni pohybového aparatu. Tyto ¢innosti pak piedstavuji mozny

prostor pro optimalizaci za G¢elem sniZeni zatizeni pohybového aparatu pracovnikd.
Usporadani pracovisté

Studii pracovnich krokl lze zjistit, které Cinnosti vyZaduji vysoky koeficient urceny
podle data karty pro Basic MOST. Tyto ¢innosti jsou pak potencionalnim prostorem pro
moznou optimalizaci. Pfikladem z aplikace Basic MOST je krok Likvidace odpadu

(karton), tato ¢innost obsahuje v pohybovou sekvenci s indexem Ge, ve skute¢nosti to
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znamena, ze pracovnik musi jit pomérné daleko, aby vyhodil kartonovy odpad. Tato
situace by se dala vyfesit pfesunutim mista pro kartonovy odpad blize k pracovnikiim
balici linky. Metodu MOST lze také propojit s metodou 5S, kdy je vzajemna symbioza

prospésna pro zavadéni a upevilovani obou metod a dosahovani stanovenych cili.
Standardizace prubéhu pracovni ¢innosti

V soucasné dob¢€ neni pro oblast baleni sady néfadi stanoven detailni postup pracovni
¢innosti. Analyzou Basic MOST je mozné analyzovat rizné pracovni postupy, jejich
efektivnost, ale tieba i zminénou ergonomicnost. Moznym piikladem miize byt rizny
zpusob prace u montaze kuftiku. V prvnim pfipadé pracovnik postupuje zptisobem, kdy
soucCasné pracuje na n€kolika kufficich. To pracovnikovi umoziuje pii pouziti nastroje,
eliminovat nezbytné pohyby pii ziskavani nebo odkladani nastroje. MoZnou nevyhodou
je nutnost pii pracovni ¢innosti pfechazet po pracovisti z divodu rozprostieni prace po
celé pracovni plose. V druhém piipadé pracovnik montuje pouze jeden kuftik, to mu
umoziiuje mensi nutnost pohybu po pracovisti, nevyhoda tohoto pracovniho postupu je
V nutnosti uchopit a polozit nastroj pro kazdy kufiik zvIast. Analyza tedy umoziuje
stanovit optimalni pocet kufiiki, na kterych by mél pracovnik pracovat, aby mohl vyuzit
vyhod obou pracovnich postupii. U zminéné ¢innosti se nabizi jako vhodny pocet 2—4
kufiiky. Tento pocet nevyzaduje nadbyte¢né mnozstvi pohybil po pracovisti, zaroven
vSak umoziuje vyuzit vyhody eliminace pohybt pii ziskavani a odkladani nastroje.
Stejny princip, lze také pouzit pii osazovani vlozek komponenty. U této Cinnosti,
optimalné stanoveny pocet soucasn¢ osazovanych vlozek, eliminuje zbytecné pohyby po
pracovisti. U obou optimalizaci je nezbytné brat v tvahu, Ze se vykonavané Cinnosti
skladaji z velkého poctu pracovnich krokl. Pozadavky na pracovnika se tedy neptimou
umeérou zvysuji pti snizujicim se poctu produktii, na kterych pracovnik soucasné pracuje.
Vys8i pocet soucasné balenych produktii umoziiuje pracovnikovi dany pracovni krok
pouze replikovat. Pti postupu, kdy pracovnik pracuje jen na jednom produktu od zacatku
¢innosti az po jeji konec, musi pracovnik s kazdym kusem pfemyslet nad pracovnim
postupem. To klade véts$i naroky na schopnosti pracovnika pti dosahovani pozadovaného
vysledku. Je tedy nezbytné brat v uvahu i tento faktor pfi procesu optimalizace.
Standardizace je vSeobecné pro firmu moZnym piinosem, kdy dochédzi k odstranéni
nadmérného mnozstvi moznych variant v provedeni pracovni ¢innosti a je stanovena

nejefektivnéjsi varianta pracovniho postupu.
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Analyza Basic MOST umoznuje navrhnout a zhodnotit ptipadny novy pracovni postup.
Naptiklad pii osazovani vlozky u pracovniho kroku Viozit bit. Na tuto ¢innost je aplikaci
Basic MOST stanoven ¢as 2,88 Sna jeden bit, pii stavajicim postupu. V tabulce je

uvedena ¢ast z aplikace Basic MOST s popisem pracovnich krokd.

Tabulka €. 20: Stavajici zpisob vkladani bita
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Alslscla]lBlP|M|Xx]| 1 |..la]lB]P]|aA
Vloiit bit
1A) nabréni nékolika bitd | 1 1 3 0 3 1 0 1 0 22 | 440 | 15,8
levou rukou
0,25 0,25]0,25 0,25
Viozit bit A B G A B P M X A B P A
1B) Prava ruk:
B) Prav ruka odeberez | 1fojol1|1]o]s 1 22 |1320| 47,5
levé ruky jeden bit a vloZi ho
do vlozky 1 1 1 1

Novy zptsob by stanovoval pracovni postup, kdy by pracovnik nabral levou i pravou
rukou jeden bit a vlozil ho do vlozky. V tabulce je uvedena spotieba ¢asu pro navrhovany
zpusob pracovni ¢innosti.

Tabulka ¢. 21: Navrh alternativniho zptsob vkladani bitt
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Viogit bit A B G A B P I M| X | w | A B P A
Nabrani bitu a vloZeni 1 1] 3 0 3 1 0 3 0 22 | 1100 | 39,6
do vlozky - simo 0,5 05|05 0,5

Nové stanoveny postup by stanovoval potfebny ¢as na vlozeni jednoho bitu do vlozky
1,8 s. Casova uspora vztahujici se na celou sadu je ve vysi 23,8 s. Pii¢inou této tspory je
souCasna c¢innost obou pazi pracovnika. Obdobnym zplsobem by bylo mozné
optimalizovat i ¢innost vloZeni gola ofechu. Po zavedeni nového pracovniho postupu by

bylo mozné ocekavat ¢asovou usporu v celkové vysi 7 s u osazovani sady gola ofechy.

Samoziejmé je mozné stejnou Gvahu aplikovat na celou oblast baleni. Je ale nezbytné
navrhnuté pracovni postupy a jejich zavedeni do provozu ovétit zkouskou na pracovisti

a vyhodnotit moznou realizaci navrhnutych pracovnich postup.
Rozdéleni pracovni ¢innosti mezi pracovniky

V soucasné dobé€ neni jasn¢ definované rozdéleni pracovni ¢innosti mezi pracovniky. To
znamena, Ze jeden z pracovnikl provadi montaz kuftiku a druhy osdzeni vlozky néafadim.
Cinnost kompletace sady si pak rozd&luji pracovnici mezi sebe sami. Tento zplisob
nezarucuje optimalni rozdéleni této Cinnosti. Diky analyze Basic MOST je mozné
zhodnotit optimalni rozd€leni ¢innosti mezi pracovniky. Pfipadné hledat zptisob, ktery by

se blizil optimalnimu stavu, kdy jsou oba pracovnici vytéZovani stejné.
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Analyza metodou Basic MOST poskytuje informaci o poctu pracovnich kroku, které
vykonava jeden pracovnik. Lze tedy sledovat naro¢nost pracovniho postupu z pohledu
poctu operaci. Piipadné se pii optimalizaci zabyvat myslenkou, zda by nebylo vhodné
rozdelit celou pracovni cinnost mezi vice pracovnikii, pokud to zplsob prace
a technologicky postup umoziuje, aby kazdy pracovnik vykonaval jen urcity pocet

pracovnich krokd, a tak se snizila naro¢nost pracovni ¢innosti.

4.4 Souhrnné zhodnoceni pfinosti navrhu

Pro srovnani soucasné metody stanovovani spotieby Casu s jinou metodou byl vybran
systém Basic MOST, ktery neslouzi pouze pro objektivni urCeni ¢asové naro¢nosti
pracovni ¢innosti, ale pfinasi S sebou 1 mnohé dalsi pozitivni dopady. V disledku lze
chapat metody zrodiny MOST, jako uzite¢ny nastroj pii snaze dosahnout Stihlého
podniku. Tato metoda by pro spole¢nost znamenala mozny piinos hned v nékolika

oblastech.

Zavedeni metody Basic MOST ma ekonomicky potenciél spolecnosti pfinést usporu ve
vysi piesahujici sto dvacet Sest tisic korun za rok. Tato Gspora je vztaZzena pouze na
analyzovanou pracovni Cinnost, pfi mozném rozsifeni nové zvolené metody na celou
oblast balenti, je tento potencidl n¢kolikanasobné vétsi. Néaklad na zavedeni nové metody
je odhadnut na dvanact tisici pét set korun, tato Castka piedstavuje Skoleni pro Basic
MOST. Vysledna tspora po odecteni nakladii by piedstavovala témeét sto Ctrnact tisic

korun za rok.

Diilezitym ukazatelem je také produktivita, ktera by se po zavedeni zvolené alternativni
metody navySila u vybraného produktu 0 vice jak Sest procent, coz urCit¢ neni
zanedbatelny ptinos pro spolecnost. Znamend moznost vytvofeni vét§iho objemu
produktli bez navySeni vstupll, a tedy bez ristu nékladl. Zaroven by se zvysila kapacita
daného pracovisté, piipadné by doSlo k moznosti vyuziti navySené vyrobni kapacity
Vv jinych oblastech baleni.

Zasadni dopad také spoc¢iva i v . mimoekonomickych piinosech nové zvolené metody.
Mezi ty nejzasadnéjsi patii zvySeni objektivity pii stanovovani ukolovych norem, a to
diky samotnému principu metody MOST, ktery je zalozen na systému piedem

stanovenych cCast, tim je eliminovan subjektivni faktor, ktery do procesu normovani
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prinadsi lidé. Je nutné pfipomenout, ze normy ve spolecnosti ovliviiuji rozsédhly soubor
oblasti, mezi kter¢ patii napt. motivace pracovnikil, planovani vyroby nebo zhodnoceni
navrhu automatizace. Proto je objektivni nastaveni norem tak dilezité. Dalsi pfinosy pak
Spocivaji v oblasti ergonomie, uspofadani pracovisté, standardizace pracovniho postupu,

transparentnosti stanovovani tikolovych norem a organizace prace.
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ZAVER

Hlavnim cilem prace bylo navrhnout alternativni zptisob pfi stanovovani spotieby casu
ve spolec¢nosti Wera Werk s.r.0., za t¢elem zpiesnéni vykonovych norem. Pro dosazeni
cile bylo nezbytné zvolit vhodnou metodu, ktera slouzi k analyze a normovani pracovni

¢innosti a stanovit metodiku pro jeji aplikaci.

Spolec¢nost Wera se zabyva vice neZ osmdesat let vyrobou a vyvojem utahovaciho naradi.
Pfedmétem analyzy byla sada natadi obsahujici Ctyficet dva komponentd, které jsou
uloZzeny Vv kovovém kuftfiku. Analyza byla zacilena na pracovni €innost baleni, k ni
piifazenou vykonovou normu a na soucasny zpiisob stanovovani ¢asovych podklada pro

normy.

V prvni ¢asti prace byla popsana teoreticka vychodiska tykajici se koncepce §tihl€ho
podniku a néstrojii této filozofie, které slouzi k optimalizaci podnikovych procest.
Pozornost byla zaméfena na metody analyzy a normovani prace. Detailnéji byly popsany
postupy vychdzejici z pfedem urcenych Casii. Mezi tyto postupy mizeme zaradit metody

MTM, z nichz vychazi i koncepce rodiny MOST.

Analyticka cast predstavuje druhou cast prace. Nejprve charakterizuje samotny podnik
a jeho vyrobni program a popisuje organiza¢ni strukturu. Dale se vénuje popisu oblasti
baleni, vybraného produktu a pribéhu zakdzky vcetné¢ samotné pracovni ¢innosti pii
baleni sady naradi. Pokracuje analyzou vykonovych norem, jejich ucelem, zpusobu
stanovovani, strukturou a moznostmi vyhodnocovani pomoci interniho informaéniho
systému. Nasledn¢ je analyza konkretizovana na normu, ktera je pfifazena k vybranému
produktu. Pro mozné zhodnoceni nastaveni vykonovych norem je soucasti analyzy druha
sada a k ni pfifazena norma. Vystupem analytické Casti je zjisténi neopodstatnéného
nesouladu mezi Casem, ktery je na praci pfifazen prostfednictvim normy, a skutecné
nezbytnym casem pro vykonani ¢innosti. Nesrovnalosti, které nemély logické
opodstatnéni se vyskytly i ve vzajemném srovnani obou analyzovanych norem. Soucasna
metoda je sice schopna aktualizovat vykonovou normu z hlediska neaktualnich ¢innosti.
Stale vSak nezarucuje objektivni nastaveni norem, které by vedlo k optimalnimu vyuziti
pracovniho kapitalu z pohledu spolecnosti, a pfitom nekladlo neadekvatni naroky na

pracovniky.
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V navaznosti na analytickou ¢ast byl vypracovan navrh na zvyseni ptesnosti vykonovych
norem a odstranéni subjektivniho faktoru, ktery mize vstupovat do procesu vytvareni
datového zékladu pro vykonové normy. Jedna se o treti ¢ast prace. Navrh spocival ve
volbé vhodné metody pro analyzu a méfeni prace a vypracovani metodiky, ktera by
stanovovala postup pii jeji aplikaci. Pro tento ucel byla vybrana metoda Basic MOST.
Vybér byl zalozen na podkladech z teoretické Casti a uskuteénéného pozorovani, kdy
dulezitym faktorem byla charakteristika a rozsahla rdznorodost pracovnich ¢innosti
Vv oblasti baleni a sou€asné 1 vysokd dynamika zmén procesu, ktera vyzaduje Castou
aktualizaci norem. Alternativni pfistup v tomto ohledu splioval pozadavek na vysokou
efektivitu a soucasné velkou presnost. Stanovena metodika, pak popisuje proces aplikace
vybrané¢ metody, kdy tento popis obsahuje i1 Cinnosti, které probihaji pfed samotnym
pouzitim metody za tGéelem optimalizace a zvySeni efektivity pracovniho postupu.
Nasledné je Basic MOST aplikovan prostfednictvim vytvotrené aplikace na analyzovanou
pracovni ¢innost, kterd se vztahuje k vybranému produktu. Vystupem analytické Casti je
stanoveni Casu ¢innosti, ktery by mél slouzit jako podklad pro vytvoieni ikolové normy

a zaroven spliiuje predpoklad vysoké objektivity a v dusledku zvysuje piesnost normy.

Posledni Cast je zaméfena na zhodnoceni mozného piinosu, ktery by spolecnost ziskala
zavedenim metody Basic MOST. V ekonomické rovin¢ je pfinosem mozna uspora
nakladii na pracovni kapital, a to ve vysi, ktera by ptesahla naklady na nezbytné Skoleni
systému Basic MOST. Nejedna se vSak o kone¢nou usporu. Po rozsifeni nove zvoleného
systému na dal$i pracovisté by bylo mozné ocekavat navyseni ekonomického ptinosu.
Mozny pfinos pouziti alternativniho pfistupu potvrzuje i navySeni ukazatele produktivity
a v dusledku zvyseni vyrobnich kapacit. Nov¢ zvolena metoda by také piinesla pozitivni
dopady v mimoekonomickych oblastech. Mezi tyto dopady patii jiz zminéna zvySena
objektivita a ptesnost norem. Dalsi dopady je mozné predikovat v oblastech usporadani
pracovisté a ergonomie, souc¢asné by bylo mozné uvazovat o provazani systému Basic
MOST se systémem 5S a podpofit tak aplikaci a mozné piinosy obou systému. Spravné
nastavené normy by také mohly vést ke zpfesnéni planovani vyroby, podpofit ptistupy
jako je Just in Time a pfispét k optimalizaci materialovych zasob. Nové zvolena metoda
také umoznuje vyhodnotit efektivnost pracovniho postupu, a tak pfinaset podklady pro
standardizaci. Zaroven by mél byt kladen diraz na Sifeni znalosti, aby bylo zajisténo

mozné vyuziti vzniklych optimalizaci v rdmci celého podniku.
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Z sirsiho pohledu metoda Basic MOST tedy nemusi slouzit pouze pro stanoveni
objektivni spotieby ¢asu pii vytvafeni vykonovych norem. Alternativni metoda
spole¢nosti nabizi Siroky potencial pti analyze a snaze optimalizovat podnikové procesy,

zvysovat jejich efektivitu a budovat myslenku stihlého podniku.
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Priloha I: Technickd dokumentace — 1. ¢ast: obsahuje kusovnik sady 8100

SA Zyklop 1/4 (Zdroj: Interni informacni systém)

8100 SA 2 Zyklop 1/4" Packnorn 1
Opal+
Pozice BK EKad Popis Bemerkung
1 02 Enzmenhebel 1/4" komplett
1 02 5700 HMA Zyklop Nms 5W 4 (CC) VIOLETT
3 02 5700 HMA Zyklop Nms 5W 4,5 (CC) ROT
4 02 5700 HMA Zyklop Nws 5W 5 (CC) LEUCHT GRUN
5 02 2700 HMA Zvklop Nusz 3W 5,5 (CC) LEUCHTORANGE
& 02 5700 HMA Zyklop Nums 5W § (CC) BLAU
7 02 5790 HMA Zyklop Nws 5W 7(CC) GELE
k] 02 E700 HMA Zyklop Nusz 50 8 (CC) LEUCHTPINK
9 02 5790 HMA Zyklop Nuws 5W 9 (CC) GRON
10 02 8790 HMA Zyklop 5W 10 RUND (CC) LEUCHTGELE !!! Chybiu kédu!
11 02 8790 HMA Zyklop Nuss 507 11 4KT (CC) CY AN
12 02 E700 HMA Zyklop Nusz 30 12 4KT (CC) SCHWARZ
13 02 2790 HMA Zvklop Nuss W 13 4KT (OC) TURKIS
14 02 8790 HMA Evklop Nuss 507 14 4KT (CC) PINK
15 02 5789 A Fyklop Queraiff
16 02 8794 A Zyklop Kugelkopi Verlingarung
17 02 8705 A Zyklop Kardangelenk
13 02 8784 Verbindun gateil Al in Rapi-Look WE Chybiu kédu!
19 02 8794 5A Zyklop Flexible-Lock Verl kurz 1/4 WE Chybiu kddu!
20 02 8706 LA Zyklop Flexible-Lock Verl lang 14 WE Chybiu kodu!
11 02 B6T/IBOTX 8 x 25 mm Ni
2 02 867/1IBO TX 9 x 25 mm Ni
23 02 B6T/1Z BO TX 10 = 25 mm Ni{WT)B Chybiu kddu!
24 02 867/1Z BO TX 15 x 25 mm Ni (WT)B Chybiu kédu!
25 02 267/1Z BO TX 20x 25 mm Ni (WT)E Chybiu kodu!
26 02 867/1Z BO TX 25 x 15 mm Ni {WT)B Chybiu kédu!
27 02 BET/IZ BO TX 30 = 25 mm Ni{WT)B Chybiu kddu!
pt3 02 867/1Z BO TX 40 x 25 mm Ni
pi 02 840V1E Hex-Plus 5W 3 X 25 mm Ni
a0 02 840/1Z Hex-Plus 5W 4 x 25 mm Ni
a1l 02 240/1Z Hex-Plus W 3 x 15 mm Ni
az 02 240/1Z Hex-Plus 5W 6 x 15 mm Ni
3 02 240/1Z Hex-Pluz 5W & x 23 mm Ni (WT)E Chybiu kodu!
2] 02 851/)1ZPH 1 x 15 mmNi
S 02 851V)1ZPH 2= 25 mmNi
EL 02 E51/1ZPH 3x 25 mm Wi
a7 02 8551 EPEZ 1x15mmHNi
3 02 855/1 ZPZ 2x 25 mm Ni
L 02 B855/1ZPZ3xn 2immNi
40 02 200/ 1Z06=x45x25mmNi
41 02 BIELDx55x25mmNi
42 02 01 EZ12x80x25mmNi
43 0z Blechbox klein 1/4"
44 02 Ovalstopfen 1/4" DE: 2 Stiick
45 0z Spanngummi 1/4 DE:- 2 Stiick
46 02 Bodenstopfen 1/4" DE: 4 Stiick
47 02 Deckelstopfen 1/4" DE: 2 Stiick
48 0z Rastnoppen DE: 2 Stiick
40 02 Kugel 4,5 mm,_ G28 - 1.3503 DE: 2 Sdick
50 02 Bodeneinlage 1/4 - Top-Satz*Y
51 0z Deckeleinlage 1/4 - Top-Satz
52 0z Klebepad fir 1/4 Zyklopmetallkasten
53 0z Etikett Zyklop: 14" -Top-Satz
54 02 Boden Zyklop 1/4" Top (CC)
55 02 Bedienungsanleitung Zyklop Speed
56 0z Silper Zyklop 1/4" Top (CC)
57 0z Einlage Transportschutz Scharnier 1/4"
58 02 Tool Rebel Etikett
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Priloha I1: Technicka dokumentace —2. ¢ast: obsahuje dopliujic informace k baleni

sady 8100 SA Zyklop 1/4* (Zdroj: Interni informacni systém)

# Balici prostiedek Kod Mn Kg <15Kg
Zyklop 1/4 Basic B-Welle - ¢!
Karton !!!K16 STK)

0010 112 Zyklop 1/4" 119 1,598 94 Ks

Wellpappkarton Gr. 100 Wellpappkarton (8 12,396 12 Ks

. 8

0020 WKI100 Gr. 100 Wellpappkarton Gr.100 VE  STK)

# Transportni prostiedek Kod Mn Kg
24 (192

0010 PALETIE. 295,424
VE STK)

Ftiketa Nazev Rozmér Barva Poznamka

19 Etikett fiir Wera Satz + Adresse 65x28 weill mit Wera Logo + Adresse [ et vried) Gr dz s am o 2, almn e

aufgeklebt.
Artbez: 8100 SA 2 Zyklop Speed 1/4" CodeNr: 0035 FAN: 4013 MIG: Made in Czech Rep. Packnorm: 8 TeileNr:

KOMENTAR: 13ks/W102

BEMERKUNG: Der Kasten wird nach Skizze bestiickt.
Aussen auf den Deckel wird der Aufkleber (Pos. 53) aufgeklebt. **siche dazu auch das Photo™*
Kein Etikett da die Artikeldaten auf der Riickseite der Verpackung aufgedruckt sind.

Auf den Umkartons wird das Etikett (E.-Nr.19) auf die schmale Seite, oben rechts aufgeklebt.

( Pos. 43 - 52 sind lose Bestandteile des Zyklop Kasten's! Die sind im Wareneingang nicht nach Kontrollierbar! !!)
Text CZ:

Text DE: In jeden schwarzen Karton auf den Boden ein Tool Rebel Etikett legen (Logo nach oben) und dann erst das Produkt
Do kazdého cerného katonu vloZit na dno Tool Rebel etiketulogem nahoru®
KARTONS WERDEN FOLIERT/MIT BANDEROLE VERSEHEN!!
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Priloha I11: Priklad ukolového listu — poskytuje informaci o UN vztaZené na

konkrétni zakazku (Zdroj: Interni informacni systém)

UKOLOVY LIST

ZAKAZKA
Zakazka . OP:E;“ Mn Termin
BAL. RACEN
055-10 384 7.4, 2020

8100 SA 2 Zyklop 1/4"
Balani Racen | Knarren

smontovat & osadit box

pradlouzeni
NORMA
Cas/f1ks, Celkem
Kéd normy . Nazev pauZal T
t, = 499,13 sec |
NBOO9/05 hrnuto 5% » 5%
l.il, 8100 SA2 Zyklop 1/4 b s 54:11:24
tq = 453.75 sac
t, = 2455 = 57 min
PRIRAZENE PODNORMY
Kod podnormy Nazev Faussl Cas/1ks zE‘I‘(;::u
I;z(mm] tg{sac] th_l
1 69-123 . Wychystini materilu . 45 . o | v:?::o:gu
z 69-170 Nalepit etiketu a slodit karton 1/2°° 2/8°° 1/4°° o 28,08 | 0215843
3 60-126 Osdzeni bufru 1/2° 7/ 3/87" 1/4"" gumiE kami a 171,75 | 18:19:12
. W ladit bity, prodloufenl, 100% kontrola, zabalanl a odlodit '
4 69-080 | do bedny . o 252,92 | 27105105
o . " [ 00:00:00
s 60-150 -L.lldud zhythd materidlu 10 o +00110:00
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