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1. Uvod

Tato bakalai'ska prace je zamétena na zjistovani pottebného Casu pro dané tkoly ve
vybrané organizaci prostiednictvim vhodnych metod. Na zaklad¢ dosazenych vysledki
nasledn¢ navrhuje vhodna opatfeni smétujici k vyssi efektivité prace. Vyznam Casu a
norem casu ve vyrob¢ je velmi dilezity. Kdo chce efektivné vyrabet, musi planovat a

k tomu potiebuje védét Casovou narocnost prace. Abychom zjistili ¢asovou naro¢nost,
pouzivame normy. Ty mohou slouzit té¢z k odménovani pracovniki a k zefektivnéni
prace. Pro zlepSovani je tieba védét, jak dlouho trva prace zaméestnancim. Stanoveni
norem casu je pro firmu Kunc, s.r.o. dulezité hlavné pro planovani vyroby a zjisténi, za

jakou cenu mohou zakazku vyrobit.



2. Literarni prehled

2.1. Standardizace

Podle Vanécka, D. je standardizace vybér nejvhodnéjsich variant, vstupti, transformace,

vystuptl. Cilem je snizit pocet variant, ¢imz se umozni opakovatelnost a je snazsi fizeni.
Charakteristické rysy

Zuzeni vybéru

Sjednoceni

Optimalizace

Zavaznost

Vysledkem standardizace je norma (standard) — zavazny ptedpis, jak vyrobu provadeét.
Je nutné je aktualizovat, nebranit se inovacim — vyrobni technologie i1 procesy se

postupné zlepsuji.

2.1.1. Prinosy standardizace
Lépe se tidi procesy v podniku.
Snizuji se naklady.
Zvysuje se konkurenceschopnost.
ZvySuje se vyuzivani zdrojui.
Zvysuje se BOZP.

Piinosy musi byt jak pro vyrobce (zvySovani rychlosti vyroby, snizovani nakladl), tak

pro zakaznika (sniZovani cen)

Jednim z piinosi je také stavebnicovy postup ve vyrob¢ — vyroba na zakladé moduld,

které se daji kombinovat. Tento postup vyroby umoziiuje pruzné reagovat na poptavku.
Unifikace — jednotny tvar a velikost, rizné konstrukce (Srouby, matky)

Typizace — vyroba hospodarného mnozstvi uréitého vyrobku (typizované fady zarovek,

traktortt)

Dédi¢nost — piejimani starSich a ovéfenych koncepci



2.1.2. Normativni zakladna

Urovné norem
1. Nadnarodni — neni-li dana zakonem statu, tak je nezavazna (EN, ISO), vydava
CSN
2. Narodni — CSN nebo CSN EN, ISO/IEC nebo CSN ISO

3. Podnikova — souhrn norem (pracovni postup, normy vykonu aj.) — normativni

zékladna
Normativ - ¢ast normy
Standardizace vstupi- pozadavky na material a vyrobni zafizeni

Standardizace vyrobnich za¥izeni — nakup stroji od jednoho dodavatele — snazsi

opravy, sefizeni, evidence atd.

Standardizace provoznich ¢innosti ve vyrobé — normy technické a technologické

Struktura

Vstupy:

Normy pouzitych materiali

Normy vyrobnich zafizeni

Provozni ¢innosti:

Normy technické a technologické
Normy technickohospodarské
Normativy operativniho fizeni vyroby
Vystupy:

Typizace, unifikace a dédi¢nost



Normy kapacitni — normy vyrobnich zarizeni

Vanécek D. uvadi, ze vyrobni kapacita je maximalni mnozstvi vyrobki (vykont), které
muze jednotka vyrobniho zafizeni vyrobit ve vymezeném obdobi za pfesné vymezenych
podminek. Kapacitni normy uvadi maximalni moznost vyroby ze strany podniku a jeji

casové rozlozeni.
Norma vyrobni kapacity — je potieba urcit:
Konkrétni vyrobni zafizeni a jeho technické parametry

Casové obdobi

Technicko-organiza¢ni podminky (musi se zajistit: potiebna jakost, ekonomicka

efektivnost, BOZP, ekologické pozadavky a vliv na zivotni prostiedi).

Vypocet kapacity — kroky
1. Stanoveni normy vyuzitelného ¢asového fondu
2. Vypocet normy vykonu vyrobniho zafizeni
3. Urceni celkové kapacity

Kapacita

Urcuje se u stroju a vyrobnich zatizeni, pracovniku, budov, dopravnich prostredkt a

ploch.

Nejdfive se stanovi normy vyuZitelného c¢asového fondu, vypoctou se normy vykonu

vyrobniho zatizeni a nakonec se urci celkova kapacita.
Tvorba norem

Pii zjiStovani norem provétujeme soucasny stav, pii kterém musime pocitat se ztratami,
hodnoti se, zda je dobra organizace prace a zda se pouZziva spravné nafadi a material.
Normy pouzivame ke zjiSténi casové ndrocnosti. Diky tomu mtizeme planovat a
efektivné vyrabét. Normy slouzi také k odménovani zameéstnanct a k zefektivnéni

prace.



2.2. Metodické zdasady organizace a normovdni prdace

Podle Tomka byl postup pii organizovani a normovani prace vyvinut ve specifické
metody a postupy. Ty jsou zalozeny na systémovém a procesnim piistupu k organizaci a
normovani prace. Podstatou je rozdé€leni postupu analyzy systému a nalezeni zptisobu
zdokonaleni na dil¢i faze, kroky. Musime respektovat vzajemné navaznosti fazi, i
navaznosti na ostatni ¢innosti. Normovani a organizace souviseji s dalSimi ¢innostmi
ovlivitujicimi produk¢ni proces. Pii fizeni musime respektovat a rozliSovat tyto vztahy,

vzajemné propojeni a ovlivilovani ¢innosti — procesni piistup.

2.3. Metodicky postup

Zaklad postupu je analyza — hledani moznosti zdokonaleni. Postup je rozdélen na dil¢i
faze tzv. kroky, které na sebe navazuji jak vécné, tak ¢asové a vedou ke stanovenému
cili. Uskute¢novani krokd umoznuje formulovat vychozi stav, hledat a realizovat
optimalni feSeni a na zavér overit spravnost a dosazené vysledky. Postup je vidét na

obrazku ¢. 1.
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Obrazek 1: Metodicky postup organizace a normovani prace

N
1. sTANOLEN{ UKOLU S
___ANO FORMULACE PROBLEMU A STANOVENI
je moiné xména NE ciLy Ico?, kde?, pro&?/
stanoven( tikolu a T
clta? 5 :
URCENf POTREBNYCH ZDROJU
K RESEN( PROBLENU 1&im?/
~p
URGENI ROZSAHU, HLOUBKY
A SLEDU RESENI Ikdy?, kdo?/
e
VOLBA METOD A TECHNIK RESEN(
ljak?
=

STANOVENI OCEKAVANYCH PRINOSU

2. ROZBOR SOUCGASNEHO STAVU ‘L

POPIS [CHARAKTERISTIKA/ STAVU
VYMEZENI SYSTEMU, PRVKU, FUNKCI
NE fco?, kde?, kdo?, kdy?, jak?/

! [ ~d
KRITICKA ANALYZA SOUCASNEHO

|sou sprdvnd STAVU lpro&?l
stanoveny dil&f e
Gholy? ANO DIAGNOSTIKACE - ZNSTENI NEZADOUCICH
STAVU A CINNOSTI

URCENI PROBLEMU K RESEN]
3. NAVRH /PROJEKT/ RESENI ,L

RESEN| JEDNOTL, PROBLEMU V TYMECH
v ndkollka varlantéch

~e

SESTAVEN! NAVRHU /MODELU/ ZDOKONA-
LENEHO USPORADANI SYSTEMU Z DILEICH

jo zajidténo RESENI v nékollka varlantdch
splnénl stanovenych —ir
ANO

cilu? VYBER OPTIMALNIHO NAVRHU
NA ZDOKONALEN| SYSTEMU

NE

VYPRACOVANI KONECNEHO NAVRHU
USPORADANI SYSTEMU

~
VYPRACOVANI REALIZACNIHO PLANU

~d
SEZNAMENI ZAMESTNANCU SE ZMENAMI
33 ~
VLASTNI REALIZACE

~e

SLEDOVANI A UDRZOVANI ZMEN

4. REALIZACE

5. HODNOCENI A KONTROLA VYSLEDKU

Zdroj: LHOTSKY, Old¥ich. Organizace a normovini price v podniku. Praha: ASPI, 2005.
Lidské zdroje. ISBN 80-7357-095-5. str. 23
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2.4. Rozdéleni do 5 krokii:

1. identifikace problému a cile feseni
2. rozbor dosavadniho stavu

3. navrh (projekt) feSeni

4. realizace zvolenych feSeni

5. kontrola a hodnoceni vysledkl

2.4.1. - 1. krok: Identifikace problému a cile Feseni

Podle Lhotského je prvni krok, jehoz cilem je odstranéni nedostatkt v systému, nebo

vytvoreni nového systému.

Vychazi z podnétii vznikajicich z riznych pricin, jako jsou:
problémy s odbytem vyrobki
zmenseni finan¢nich zdrojt, zisku

neefektivni vyuzivani zdrojii — vysoka spotieba energie a materidlu, nizké vyuzivani

pracovniki, strojil

vysoké naklady

nizka konkurenceschopnost

nedodrzovani pracovnich postupii

nizka kvalita vyrobk

vysokd zmetkovitost

Casove ztraty — nenavazuje spravné vyroba

fluktuace zaméstnanct

Uvedené podnéty vyZzaduji zmény. Podnéty je vSak tieba identifikovat a reagovat na né

vcas.
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Po identifikaci nésleduji dalsi faze:

1. Identifikace problému, ktery ma byt fesen a stanoveni cili, které maji byt dosazeny
co ma byt feSeno — zvySeni vyroby atd.
kde to ma byt feseno — jaké pracovisté

pro¢ — jakych cilti ma byt dosazeno

2. urceni zdroju k FeSeni ukolu

Predpokladané naklady na pracovniky, materidl, stroje

3. Urceni predpokladaného rozsahu, hloubky a posloupnosti reSeni
Ptedpokladany postup
Predbézné terminy — zahéjeni realizace, odevzdani navrhii feseni

Osoby odpovédné za feseni ukolt, pracovni tymy, odmény, motivace

4. Metody a techniky, které budou pouzity

5. Stanoveni prinosi dosaZenych realizaci FeSeni, jako kritéria pro vybér

optimalniho FeSeni a hodnoceni celkového prinosu akce.
Pfinosy maji riznou formu:

Zvyseni vyroby, produktivity

Snizeni nakladt

Uspora materialu

Zvyseni kvality

ZlepSeni pracovnich podminek

Uspory pracovniho ¢asu

13



2.4.2. - 2. krok: Rozbor sou¢asného stavu
Cilem je posouzeni soucasného stavu a ur€eni nezadoucich jevi a ¢innosti.

Probiha ve 3 ¢astich:

1. charakteristika daného stavu

Urceni, co je objektem zkoumani a zdokonalovani a co patti do jeho okoli, na které ma

vliv:
Vyrobni plochy a budovy a jejich rozmisténi
Druhy a pocty vyrobnich zatizeni a stroju

Pocet a struktura pracovnikt

Materialové a vyrobni toky

Vymezeni cile a métitek vykonnosti — vyrobni program, dosahovany objem vyroby,

uroven produktivity, naklady, zisk, ¢asové ztraty, plnéni norem atd.

Materidlové (mnozstvi a druh spotiebovanych materialt, oballl), technické (pocet a druh

strojii), informacni a persondlni vstupy a vystupy (pocet zaméstnanci)

Popis organizace a forem fizeni — vztahy nadfizenosti a podfizenosti, kooperaéni

vztahy, pravomoci

2. analyza souc¢asného stavu
Kritické zhodnoceni zjiSténych skute¢nosti, zjisténych v predchozi fazi:
Ucelnost ¢innosti, moznost zjednoduseni

Vhodnost pracovniho mista pro ¢innosti, stroje, pomucky, manipulacni a dopravni

prostiedky

Ugelnost vyuziti pracovnikd, jejich odborné, fyzické a psychické dovednosti,

kvalifikace

U¢innost pouzivanych pracovnich postupli, moznost nahrazeni lepSimi

14
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3. zjisténi neZadoucich stavii a ¢innosti — diagnostikace ptiznakd, pfi¢in a vlivi,
narusujici funkci systému. Zavér je uréeni problémi, které budou feseny, aby bylo

dosazeno stanoveného cile a systém zlepsSen jako celek.

2.4.3. - 3. krok: Navrh reSeni

1. ReSeni dil¢ich problémi — vysledkem je nalezeni co nejvice feSeni bez podrobnych

navodu

2. sestaveni navrhu zdokonaleného usporadani systému — spojovani dil¢ich feseni
v celek — zlepseni systému jako celku. Sestaveni n¢kolika variant, posuzovani vyhod a

nevyhod

3. ovéreni splnitelnosti stanovenych cilit — ovéieni, zda realizaci feSeni a zmén bude

dosazeno cilu

4. navrzeni dodatenych opatieni — vychazi z opakovaného zkoumani, zda byly

vyuzity vSechny moznosti ke zlepSeni stavu a zda byly feSeny vSechny problémy

5. vybér optimalniho FeSeni — vybér z navrzenych ndvrhi feseni, celkové uspotfadani

systému

6. vypracovani kone¢ného navrhu — zdokonaleni dosavadniho systému, nebo navrh
nového systému, vypracovani podrobnych podkladii na zmény, které budou realizovany

— zavazné dokumenty, ptedpisy, navody

2.4.4. - 4, krok: Realizace navrhu

Zavedeni piijatych feSeni dle realizacniho planu. Ovéri se spravnost a uZite¢nost

dosavadni prace a zhodnoti se uspéSnost dosavadni prace
Faze:

Seznameni pracovnikil se zménami

Vlastni realizace podle planu

Sledovani a udrZovani realizovanych zmén

15



2.4.5. - 5. krok: Kontrola a hodnoceni vysledki
Po ur¢itém Case se zjist'uji skuteéné vysledky, dosazené po realizaci zmén. Hodnoti se

srovnanim dosazenych ptinosii s planovanymi.
Vysledky jsou v rtiznych formach:

Kvantitativni a kvalitativni zmény materiald, produktii, polotovari, vyrobkii,

¢innosti

Zdokonaleni pracovniho postupu
Zvyseni vyroby

Snizeni spotieby materidlu
Zlepseni kvality produktu
Zmeény ve spotiebé casu

Snizeni spotieby Casu

Zvyseni casového vyuziti
Zkraceni vyrobniho cyklu
Zlepseni plynulosti vyrobniho procesu
Snizeni objemu zasob

Zrychleni obéhu zasob

Zmény pracovnich podminek, pracovniho prostredi, sniZeni fyzické a psychické

narocnosti prace

ZlepSeni pracovni polohy

SniZeni fyzicke, psychické a psychoneurotické zatéze
Omezeni monotonnosti naplné prace

ZlepSeni pracovnich podminek

Zvyseni BOZP

16



2.5. Studium prdace a méreni spotieby casu

2.5.1. Metody studia prace
Pisemna analyza
Dotazovaci technika

Postupové grafy a diagramy pracovnich ¢innosti, pohybu pracovniki, materialti a

prostiedkt
Nitové modely a grafy

Schémata, modely, makety uspotadani vyrobniho a pracovniho procesu

Pisemna analyza

Podle Salvendyho Podstatou je pisemny rozbor — slovni, stru¢ny, vystizny popis
podminek a pribéhu pracovni ¢innosti, zaznamenani zakladnich ¢iselnych udaji o dobé
trvani, sledu dil¢ich ¢innosti a nezbytnych udaji o zpracovavanych materialech,
pouzivanych strojich, ndstrojich a vlastnostech vyrobku. Vysledkem jsou uspotadané
popisy pouzivanych pracovnich postupti, podminek a charakteristiky vyrobki,

pouzivanych stroji a nastroju.

Dotazovaci technika

Vybér optimalniho feSeni pomoci kladeni ptredem ptipravenych otazek. Otazky zjist'uji,

co je nutné, co lze zlepSit — zdokonaleni metod prace

Otazky:

Co —jake cile

Kdy — sled a doba trvani ¢innosti

Kdo — jaké osoby ¢innost provadéji

Jak — zptisob provadéni ¢innosti

Pro¢ — konec¢na otazka, ktera se vztahuje na vSechny pfedchozi otazky - proc tento cil,

proc¢ tato doba Cinnosti, pro¢ tento pracovnik, pro¢ tento zptisob provadéni ¢innosti

17



Operace

Jaky je cil, ucel operace?

Je vysledek nezbytné nutny?

Byla operace zavedena, aby se odstranily tézkosti pii montazi?
Byla tézkost odstranéna?

Je operace opravdu nutna?

MuizZe jiny dodavatel provést operace levnéji, snadnéji?

Ptijeti operace uspokoji vice nebo jednoho zakaznika?

Konstrukce vyrobku
Vlastnosti vyrobku a jeho konstrukce — mohou byt zménény, aby se docililo odstranéni

operaci?

ZjednoduSeni, zména tvarového uspotraddani — je mozné toto provést, aniz by se zménila

funkce vyrobku a vypustila se operace?
Soucastky — moznost nahradit jinymi soucastkami, které jsou 1épe dostupné, levnéjsi?
ZvySeni nékladii — rovnovéha se zlepSenim kvality, vzhledu, uzite¢nosti?

Postupové grafy a diagramy
Grafické znazornéni v kombinaci slovnich a ¢iselnych tdaji. Zjist'uji se skute¢né stavy

a porovnavaji se s pozadovanymi stavy.

Manipulac¢ni ¢innosti
Doprava materidlu, manipulace s nim — spotfeba ¢asu velka oproti potfebnému ¢asu

k jeho zpracovani?
Pouziti zvlastnich stojant, polic, drzaki, palet, kontejneri — je i¢elné?

Umisténi pracovist’ — mohou byt umisténa tak, aby se dalo vyuzit manipulace pomoci

skluzt, Zlabt, naklonénych rovin?

Pfemist'ovani materidlu — Ize misto pienaseni uskute¢nit pomoci posunu po pracovnich

stolech s nastavitelnou vyskou?

Konstrukce vyrobku — miiZze byt zménéna tak, aby se snizil odpad?
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PoZzadavky na kvalitu

Urceni, zda jsou pozadavky na kvalitu nutné a jaka je tolerance.

Urceni, zda jsou pozadavky na kvalitu pfedepsané ve vykresech stejné jako v praxi.
Druhy grafu a diagramii:

Grafy a diagramy pracovnich a vyrobnich postupii

Grafy a diagramy tokti material

Nitové grafy

2.5.2. Metody méreni spotieby ¢asu
Metody méfeni spotieby asu jsou velmi naroéné. Cinnost pracovnika, ktery provadi
meéfeni je velmi pracovné a casoveé naro¢nd. Sledovani pracovnici jsou pod tlakem —
neustaly dohled, posuzovani jejich pracovni ¢innosti. Proto se pfimé méfeni nepouziva
tak ¢asto — vyuziva se ¢asové databaze pocitacl (vyrobky, které jsou jiz v databézi). Je
vSak nutné znat i metody zjisténi prvotnich ¢asovych udaji, ptedevsim kvili novym

vyrobkim (nejsou v databazi). Tato metoda je dtlezita i v malosériové a kusové vyrobe.

Zjistovani spotieby Casu na pracovni ¢innosti je dilezité hlavné pro fizeni prace a
vyroby, pro planovani a pro stanoveni norem ¢asu a méfeni vykonnosti pracovniki
(vySe odménovani).

Pro méteni spotieby Casu je potieba:

- Zjisténi pracovni napln¢ ¢innosti, doba trvani ¢innosti, technické a organiza¢ni
podminky

- Zjisténi prestavek v praci (skutecnéd doba)

- Zjisténi ztraty — doba, ktera byla vynaloZena na zbyte¢né ¢innosti (pficiny)

- rozbor naméfenych Casi (urceni primérnych hodnot, posouzeni vérohodnosti)

- odhaleni oblasti s velkou spotfebou ¢asu (moznosti snizeni)

- urceni optimalni spotieby Casu

- urceni normy ¢asu — spotieba ¢asu

Vsechny normy se vZdy musi tvofit na priimérného pracovnika.
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K tomu slouzi dvé metody:
- Zméfime Cas u urcité skupiny zaméstnancii (naptiklad 10 pracovniki), poté se
casy zprimeruji.
- Zmgéiime ¢as u 1 pracovnika a odhadneme, jestli d€la priimérnou rychlosti, ¢i je
jeho rychlost nadprimérné ¢i podprimérna — poté se vynasobi cas uréitym

koeficientem (napft. 0,8; 1,1 atd.).

Pristroje méreni ¢asu

Hodinky s vtefinovou ru¢i¢kou

Pouzivaji se u ¢innosti, jejichz doba trvani je pouze v minutach, nebo desitkach sekund.

Stopky

PouZzivaji se u ¢innosti, jejichz doba trvani je v minutach a sekundéach. Stopky jsou lépe
vyuzitelné nez hodinky s vtefinovou rucickou, protoze je diky ovladani mozné zastaveni
chodu Casu, tudiz madme Cas na zapsani casu a mizeme dale pokracovat pouhym

stisknutim.
Jsou dv€ mozZnosti zjiStovani doby trvani operaci: jednotlivé casy, postupné casy

Jednotlivé ¢asy — Cas kazdé¢ ¢innosti se méfi samostatné (po odecteni Casu ze stopek se

zacina opét od nuly)

Postupné ¢asy — Casy ¢innosti se po sob¢ nacitaji (po odecteni casu ze stopek se

postupuje dal — naéita se Cas dalSich ¢innosti)

Registrac¢ni pristroje

Tento pftistroj je sloZzeny ze dvou ¢asti — hodinovy stroj a registracni zafizeni. Pouziva se

pfi sledovani ¢innosti, ktera se opakuje — usek vyrobni linky
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Magnetofon

Pouziva se hlavné u ¢innosti, které se vykonavaji na riznych pracovnich mistech

postupné. Pracovnik uvede zacatek, stru¢ny popis vykonané prace a konec ¢innosti.
Filmova kamera

Pouziva se u Cinnosti, které trvaji velmi kratkou dobu a opakuji se (méfeni stopkami je

obtizné).

Videorekordér

Tento piistroj nema rusivy vliv na pracovniky a je snadné potizeni presnych ¢asovych

udajt. Déle je tu moznost si udaje kdykoliv znovu prehrat.

Casova rada

Casova fada je souborem ¢asovych hodnot opakovan¢ namétené spotieby ¢asu urcité

¢innosti.

Naméry
Naméry jsou jednotlivé Casy zjisténé pii opakovaném meéfeni urcité ¢innosti, z nichz se

stanovuje primerny cas.

Kolisavost hodnot ¢asové rady

Waters uvadi, Ze kolisavost je zapfi¢inéna odchylkami technickych a organizac¢nich

podminek, rozdilnosti pracovniho vykonu, chybami a omyly.

Ukazatelem kolisavosti je smérodatna odchylka, nebo jednodussi ukazatel — koeficient

rozpéti.

Koeficient rozpéti je pouze orientacnim ukazatelem a nelze z n¢j vyvozovat zavery.
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Postup méreni ¢asu

1.

2.

Urceni cile, zkoumani a méfeni Casu.
Uréeni vhodného objektu (pracovnici, pracovisté, vyrobni zatizeni).

Zajisténi spoluprace pracovnikl provadéjicich méfeni s mistry, provoznimi techniky,
technology a sezndmeni pracovnikd, jejich prace se ma méftit, s pozadavky a priabéhem

pozorovani a méteni spotieby prace a Casu pied zahdjenim pozorovani.

Zjisténi zakladnich identifika¢nich tdajt, oznaceni provozu a dilny, datum a ¢as
pozorovani, den v tydnu, tidaje o pozorovaném pracovnikovi, o pribéhu a zptisobu

vykonavéani prace.

Zvoleni metody zjistovani spotieby prace a ¢asu s ohledem na pozadovanou piesnost

vysledki.
Rozdé¢leni sledované pracovni Cinnosti na dil¢i slozky.
Urceni doby pozorovani, méfeni, piipadné zpracovani harmonogramu praci.

Priprava vhodnych pozorovacich listl a formulait.

Vlastni pozorovani a vyhodnocovani a tiprava zjiSténych udaji a naméfenych

hodnot:

1. Pozorovani a zaznamenavani skute¢ného pribéhu vybrané pracovni ¢innosti.

2. Zaznam Casovych udaju se provadi vzdy pii zménach sledované pracovni ¢innosti nebo
pti jejim opakovani.

3. Zaznamendni zjisténych Casovych udaji pro dil¢i slozky pracovni ¢innosti a prestavky

4. Zkontrolovani pfesnosti a uplnosti zapisu, zejména udaji o pracovnich podminkach, za
jakych se méteni uskutecnilo

5. Vypocitani jednotlivych Casti z fady postupnych cast

6. Prezkoumani spolehlivosti méfeni Casu, oCisténi Casové fady sestavené z namétenych

¢asovych hodnot
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Casové fondy

Podle Némce hraji casové fondy velkou roli pii uréovani kapacity projektovaného

predmétu.
1. Vyrobni casovy fond

Tyka se vyrobniho zafizeni - jak dlouho je v provozu (zavisi na po¢tu smén).
2. Pracovni casovy fond

Tyka se pracovnikii — pouze jedna smeéna

2.6. Druhy vyroby
Kontinuédlni — hromadna, jeji pritb¢h nelze pterusit po ukonceni smeény (vyroba oceli)

Hromadna — ¢asové neomezena vyroba jednoho vyrobku. Vyroba linkova, pasova.

Vyrabi velké mnozstvi stejnych vyrobki

Sériova — na jednom stroji se vyrabi velké mnoZstvi jednoho druhu vyrobku, poté se

stroj pfestavi a vyrabi se na ném jiny druh.
Zakazkova — vyroba na objednavku

Projektova — vysoce flexibilni a nizko-objemova. Kazdy projekt ma pfidéleny

pracovniky na cely projekt. (stavba domu, lod¢)
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3. Cil a metodika

3.1. CIL

Cilem prace je prostfednictvim vhodnych metod zjistit pottebny Cas pro dané ukoly ve
vybrané organizaci. Na zaklad¢ dosazenych vysledkl nasledné navrhnout vhodna

opatieni sméfujici k vyssi efektivité prace.

3.2. METODIKA

Pro splnéni cile jsem si vybrala podnik Kunc, s.r.o., ktery vyrabi ocelové konstrukce.

Ptipravy na vyzkum probihaly od bfezna do prosince 2015, kde se upiesiiovaly
pozadavky firmy a navrhovali se pracovni vykazy a moznosti ozna¢ovani pracovnich

vykrest.
Vyzkum byl provadén od tinora do ¢ervna 2016.

Protoze podnik déla rizné ¢innosti, proto byla vybrana ¢innost na stroji Voortman V600

(vrtacka) a stroji MEBA 510 (pila), které se nachazeji na ptiprave.
Potiebna data byla zjiSténa vypliiovanim pracovnich vykazli zaméstnanci.

Zamg¢iime Se na normy vyrobnich zatizeni a jejich vykonosti — technickohospodarské

normy. Charakterizace zkoumané ¢innosti.
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4. Vlastni prace

4.1. Charakteristika podniku

4.1.1. KUNC ocelové konstrukce s.r.o.
Jiz od roku 1990 nabizi feSeni v oblasti vyroby ocelovych konstrukei. Pivodné ryze

exportni politika byla tou nejlepsi pripravou pro dosahovani nejvyssich standard
kvality dodavanych produktii a sluzeb. Nabizi komplexni feSeni investi¢niho zaméru od
projekce az po samotnou realizaci. Profesionalni pfistup pfi plnéni individualnich

pozadavk klientd na technické a vizuélni provedeni vystavby.

Produkty Obrazek 2: Projektovani
Projektovani
o statika L
e vyrobni dokumentace
e odborna poradenska ¢innost Zdroj: www.kunc-steel.cz
Vyroba Obrazek 3: Vyroba
o ocelové skelety hal
o technologické svarence

e nosné konstrukce potrubnich tras

e ocelové lavky Zdroj: www.kunc-steel.cz
Montaze Obrazek 4: Montaze

o Kompletni montdZ ndmi vyrobenych hal na

kli¢

Zdroj: www.kunc-steel.cz
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Certifikaty
Pro zajiSténi prvotiidni kvality

Firma je drziteli téchto certifikath:

Obriazek 6: Certifikat TUV
Obrazek 5: Certifikat GSI

IS0 9001

. Zdroj: www.kunc-steel.cz
Zdroj: www.kunc-steel.cz

4.1.2. Pobo¢ky

KUNC ocelové konstrukce ma dvé pobocky:
Kaplice-nadrazi — piiprava vyroby, administrativa, technologie, kvalita

Kaplice — vyroba, expedice

Do podniku nejdtive pfijde zakdzka, poté se teprve objednava material.

Materidl se nenaskladiiuje navic — velké mnozstvi druhii. Suroviny vazou finan¢ni
prostiedky, je nutny prostor na umisténi, tézka manipulace — objemny, t€zky, proto se
problémové mit velké zasoby. Material na zakdzky se naveze pouze na pozemek firmy

— umistén mimo haly. Pouze malé mnozstvi materialu se objedna jako rezerva.

V Kaplici-nadraZi je takzvana piiprava. Zde se vyrabi polotovary, které se v Kaplici (ve

vyrobé) davaji dohromady-sboduji se, svafi se atd.
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Kaplice-nadrazi (priprava)
Vybaveni

Manipulacni vozik — pomoci voziku si délnik ptiveze z firemniho pozemku material

(profily, plechy) az ke svému stroji.

Jei‘ab — velmi potiebny, aby si délnik mohl material polozit na stroj, se kterym pracuje.
Material je velice tézky — dé€lnici potiebuji techniku k manipulaci. Jefabem se mtize
pohybovat s materidlem po celé vyrobni hale. Pomoci jefabu pracovnici material

nandavaji i sundavaji ze stroju.

PLAZMA — Voortman VCS THERMO - na tomto stroji se vytvareji vypalky z plechii
(tabuli) o rtiznych tloustkach, fizené ptes program — délnik vybere vhodny plech (o
spravné tloust'ce) a poté vlozi plech do plazmy. Vybere pfipravené vykresy (program na
obrazovce) — plazma vypali pozadované tvary. Poté pracovnik vypalky vyklepne, o¢isti
od kovu, ktery diky vypalovani pfe¢niva, a popise, o jaky kus jde, aby ve vyrob¢ nasli

spravné kusy K jednotlivym zakazkam a ty ptivafily.

PILA - MEBA 510 — fezaci centrum — pracovnik feze z profila — I, U, H, L atd. Pila
feze podle programu, ktery programator nejdiive musi naprogramovat podle vykresu.
Dé&lnik nalozi profil na pilu pomoci jefabu, vybere vhodny program, podle kterého pila
ufizne spravny rozmér — délnik na konci pily odebere jiz hotové natezané délky profila.
Pfi malych kusech, které se feZou ze zbytki je délnik povinen kazdy kus naméfit —
nastavi profil pfesné tak, jak ma byt ufiznut (mé&fi pravitkem, aby byl spravé ufiznut).
Pti fezani dlouhého profilu si pila sama ur¢i, kde fezat. D€lnik pouze popise kusy, aby
se védelo, o jaky kus se jedna a naznaci kiidou stfed utiznutého profilu, aby se s nim

dalo 1épe manipulovat pomoci jefabu (aby byl profil spravné vyvazen pii piesunu).

CNC- vrtaci stroj — Voortman V600 - stroj vrta diry a také navrta pouze znacky — aby
pracovnici na vyrobé védéli, kam piivatit rizné komponenty (vypalky) — délnici nemusi
nameétovat kazdy profil, staci pouze ptivarit spravné vypalky na vyznacené body.
Délnik musi pfivézt manipula¢nim vozikem material do haly. Pfi praci pouziva jefab,
kterym si musi profily davat na stroj a také je sundavat Pracovnik si pfesune material,
ktery je nafezan na pile pomoci jefdbu. Dé€lnik si pfesune na stroj vybrany profil
(zkraceny z pily), na obrazovce si vybere dany kus (ten je naprogramovany). Display
ukdaze, jak profil ma vypadat, jak se mé na pas polozit atd. Stroj sdm najde zacatek
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profilu (pomoci laseru) a poté zacne vrtat. Nejdiive si vyvrta pouze znacky (maly vrtak
navrta pouze cca do hloubky jednoho milimetru profil — neprovrta je celé), podle
kterych se tidi déInici ve vyrob¢ (kam maji navafit vypalky). Poté se stroj vrati na
zacatek a pokracuje s velkym vrtakem, ktery déla diry o praméru podle
naprogramovani. Kdyz stroj dokon¢i operace, ukaze se na obrazovce, jak se ma dany
profil otocit, aby mohl pokracovat ve vrtani. Po ukonceni veskerého vrtani se objevi
profil jako hotovy a délnik mize pomoci jefabu piesunout vyvrtany profil k ostatnim

hotovym kustim. Manipulace zabira pfi této praci velké mnozstvi ¢asu.

Pila i CNC pracuji pri bézné zakdazce podobnou rychlosti — u vrtaciho stroje se

nehromadi materidl, ani pracovnik nemusi cekat, az délnik u pily nareze profily.

4.1.3. Zaméstnanci v provozu Kaplice-nadrazi:
Tabulka 1: Pozice zaméstnancu

Pozice Pocet zaméstnanct
seo, objedndvky materialu 1
hlavni ucetni 1
ucetni 1
predvyrobni koordinator 1
technik a programator 2
jednatel 1
délnik na pile 1
délnik na plazmé 1
délnik na vrtacce 1
manipulant 1
Celkem 11

Zdroj: vlastni
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Na ptipravé jsou pouze 4 délnici. Tito 4 zaméstnanci stihaji pfipravit material pro druhy

zavod — pro vyrobu.

Obrazek 7: Kunc — ocelové konstrukce (priprava)

Zdroj: www.firmy.cz

Kaplice (vyroba)

Ve vyrobé je 25 zaméstnanct, kteti se vénuji bodovani a svafovani materialu
ptipraveného piipravou (Kaplice-nadrazi) a také ohybani trubek do zabradli a zebiika

(ohybacka).

Manipulace s materialem je uskute¢iiovana pomoci manipula¢niho voziku a jetabu.
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4.2. Zakazkova vyroba
Zakézkova vyroba (t€zZ kusova vyroba) je jednim z typt vyroby, typicky produkei

mensiho mnozstvi druhti vyrobkt, avsak mnoha riiznych variant. Pro zakézkovou
vyrobu je typické, ze pohyb budoucich vyrobkli mezi pracovisti neni pevné vymezen.

Pribéh vyroby se opakuje nepravidelné nebo vibec.

Zakazkova vyroba se vétsSinou tyka vyroby nabytku, odévi, skla, stavebnictvi, riiznych
specifickych soucastek a dalSich oblasti. Vyrobky pochézejici z tohoto typu vyroby,
jsou ve vétsin€ ptipadt drazsi nez napft. produkty sériové vyroby - jedna o atypické
vyrobky, které jsou vyrabény na zaklad€ pozadavki a predstav zakaznika (zadavatele
zakazky). Pro kvalitni zakdzkovou vyrobu je nutnosti vysoka specializace pracovnik,

ktefi se na vyrob¢ podileji.

4.2.1. Pracovisté pro zakazkovou vyrobu
Pro zakazkovou vyrobu je typické technologické usporadani pracovisté, jehoz hlavnim

rysem je technologické ptibuznost vyrobnich zatizeni. Technologicky podobna nebo
stejnd strojni zafizeni jsou soustfedéna na jednom misté dilny (vrtacka, plasma,
svafovani, pila, a dalsi). Opracovavany vyrobek postupné prostupuje vSemi, ¢i pouze

nékterymi ¢astmi dilny v rizném potadi v zavislosti na specifikaci vyrobku.

Mezi vyhody technologického uspofadani pracovisté patii naptiklad pruznéjsi vyrobni
proces (mnozstevni a ¢asova pruznost a jednodussi ptizptisobeni rozdilnému sortimentu
vyroby), lepsi vyuzitelnost vyrobnich kapacit strojii a zatizeni nebo jednoduché zajisténi
provozuschopnosti vyrobnich zatfizeni. Nevyhodou tohoto uspotadani je zejména vyssi
naro¢nost na operativni fizeni vyroby (vytvareni harmonogramu vyroby v zavislosti na
vytizeni jednotlivych pracovist a jejich maximalnim vyuziti), vy$s§i narocnost na
manipulaci s materidlem (prodluzuji se materialové toky), prodlouZeni vyrobniho cyklu

a vys$$i zasoby rozpracované vyroby.

4.2.2. Proces zakazkové vyroby ocelovych konstrukei
Piedvyrobni etapa vyroby

Predvyrobni etapa vyroby zacind ptijetim objednavky od zdkaznika — ten zada presné
pozadavky a podrobnosti zakazky. Zakaznik a podnik jednaji o specifikaci predmétu

zakazky, cené, detailech smlouvy, druhu materialu a terminu dokonceni zakazky.
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Piedvyrobni etapa se sklada ze tiech ¢asti:

1. Konstrukéni €ast - v této ¢asti je vytvotena skica, navrhovy vykres a nasledné
vyrobni vykres s technickym popisem

r wr

2. Technologicko-organizaéni ¢ast - dochazi k vypisu materialu, potfebného k
vyrobé, vytvaii se soupis pracovnikil, a ¢asovy fond potiebny ke zhotoveni

zakazky. Dale je v této Casti vytvaien pracovni postup a instrukce.

3. Ekonomicka ¢ast - v této ¢asti jsou stanovovany naklady na material, mzdové
naklady a je ur€ovana konec¢na cena vyrobku. Ekonomicka Cast se mtze
vyskytovat i na uplném zacatku, a to z toho diivodu, aby vyrobce mohl zajemci

sdélit cenu.

V piipad¢ ptijeti zavazné objednavky je zakaznikem zaslana i technicka dokumentace

(obsahujici vykresy, kusovniky atd.).

Po zaslani dokumentace jsou programatorem rozkreslovany jednotlivé pozice pro
vyrobu (jednotlivé ¢asti - napt. plechy, profily, konstrukce a dalsi) a zaroven je
vypracovavan seznam materialu pottebného vyrobé. Po vypracovani kompletni

technické dokumentace je zakazka ptedavana do vyroby.
Vyrobni etapa vyroby

Vyrobni etapa zacina dodanim pottebného materidlu na danou vyrobu. Zaméstnanci
pracuji s vykresy od programatort a materidlem uréenym k zakazce. Vyrobek je
zpracovavan na riiznych mistech, podle specializace pracovnikli — kazdy pracuje na své
pridélené ¢asti. Plechy jsou zpracovavany na plazmé, kde jsou vypaleny do specifickych
tvart v€etné potiebnych dér. Dale pracovnik musi ¢asti oCistit a popsat, aby dalsi
pracovnici védeéli, ktery dil patii k jaké zakéazce. Profily jsou nejdiive pracovnikem
nafezany na pile. Tyto ¢asti jsou pfedany jinému pracovnikovi, ktery na vrtacce vytvori
otvory podle pozadavkl zakaznika. VSechny ¢asti jsou pievezeny do svatfovny, kde
pracovnici pfivafi ¢asti plechti a profilti do spravného tvaru. Déle ptichéazi faze

zinkovani.
Odbytova etapa

V odbytové etapé je realizovana doprava vyrobku k zdkaznikovi s piipadnou montézi a

naslednou fakturaci. Fakturaci je proces vyroby uzavien.
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4.3. Vyzkum

Po dlouhém uvazovani, jak zajistit pfehled o vyrobenych polotovarech bylo nutné
navrhnout razitko, kterym by se oznaCovaly vykresy. Zaméstnanci diky tomu védi, na
jaké zakazce pravé pracuji a mohou Iépe zaznamenavat svou praci do navrzenych

pracovnich vykaz.

Razitko — na vykresy, Cisla zakazek, aby zaméstnanci poznali, na kterou zakazku dany

vykres je a také aby mohli zapisovat, kolik ¢asu vénovali urcité zakazce.

Obrazek 9: Vzor razitka

'KOMPLETACE: | DATUM

SVARENI: DATUM

Zdroj: vlastni

Obrazek 10: Razitko, které oznacuje ¢islo zakazky

600660-21

Zdroj: vlastni
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Obrazek 11: Vyrobni vykres
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4.3.1. Pracovni vykazy
Bylo nutno vyrobit pracovni vykazy, na které zaznamendvali pracovnici svoji

odvedenou praci.

Po domluvé s jednatelem spolecnosti byly vykazy konstruovany po dennich tsecich. Po
hodinovych to v této firmé nebylo mozné. Zaméstnanci zaznamenavali pocty hodin,

které vénovali urcité zakazce kazdy pracovni den.

Tabulka 2: Pracovni vykaz

ekunc

Datum |Zakézka 1|Zakdzka 2|Zakdzka 3| Zakazka 4| Zakézka 5|Zakézka 6 Ostatni Celkem

1.8.2016

Srpen 2016

2.8.2016

3.8.2016

4.8.2016

5.8.2016

6.8.2016

7.8.2016

8.8.2016

9.8.2016

10.8.2016

11.8.2016

12.8.2016

13.8.2016

14.8.2016

15.8.2016

16.8.2016

17.8.2016

18.8.2016

19.8.2016

20.8.2016

21.8.2016

22.8.2016

23.8.2016

24.8.2016

25.8.2016

26.8.2016

27.8.2016

28.8.2016

29.8.2016

30.8.2016

31.8.2016

Zakdzka 1:

Zakdzka 2:

Zakdzka 3:

Zakdzka 4:

Zakdzka 5:

Zakdzka 6:

Zdroj: vlastni
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4.3.2. Casova naro¢nost
Po zapsani vSech potfebnych udaji bylo potieba zjistit, jaky ¢as byl potieba

Kk jednotlivym zakazkam na strojich MEBA 510 a VOORTMAN V600. Sestavenim
tabulky ¢asové naro¢nosti jsme ziskali piehled o spotiebé ¢asu u jednotlivych zakazek

v piipravé — Kaplici-Nadrazi (viz tabulka €. 3 a 4).

Tabulka 3: Casova naro&nost zakazek 1. &ast
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4.3.3. Hmotnost zakazky
Pro zjisténi, jakd bude Casova narocnost u dalSich zakdzek, je dilezité zjistit blizsi

informace ohledné jednotlivych zakazek, které jsme pozorovali. Pomoci kusovnikl a

vykresit bylo zjisténo, kolik kazda zakazka obsahovala vykresii - vyrobnich pozic

(¢innosti, ukonil) a také jakou hmotnost méla celd zakazka (viz tabulka €. 5).

Tabulka 5: Pocet vykresii v zakdzce a hmotnost zakazky

; Pocet vykresii |Hmotnost
Zakazka ) i
v zakdzce zakdzky v kg

R2 283 3744471
R8 14 2005,47
R50 25 2807,21
RG6 36 1553,49
625-1 281 66028,4
625-2 329 B8824,75
626-2 159 12373,55
625-3 207 499714
628-2 23 1821,1
629-1 32 2213
627-3 81 33824
625-4 112 26480,0
627-0 95 9698,2
625-5 64 13653,22
636 5] 1076,4
634-1 62 16118
627-9 72 9630,34
625-6 81 2023,16|
627-5 21 6098, 7
627-7 12 207,22
638-1 23 302785
639-1 237 16755
645-1 4 3428,6
643-1 47 2201,32
630-1 27 4636
630-2 14 6157.9
630-3 33 5642,9

Pro bliz8i specifikaci je

; Pocet vykresii |Hmotnost
Zakazka . i
v zakdzce zakdzky v kg

642-1 17 12263,29
48-4 36 211729
648-1 37 7198,45
642-5 ] 1639,07
651-1 43 3308,56
652 1 137,54
651-2 10| 1300
653 31 2791,43
648-2 145 18888,28
f42-2 42 25001,33
656 35 11388,7
657-1 99 22626,7
630-5 26 2419
659-1 17 2111,3
664-1 200 10053,64
663 3 33719
668-1 186 17484,6
670-1 50 7346,57
671-1 14 1480,53
048-3 23 23068,6
642-4 il 9556,93
645-5 4 3428.6
653-2 24 1605
647-1 18 2461
656-1 54 9346
630-4-6 71 8235

Zdroj: vlastni

nutné uvést Vtabulce ¢. 6 primérnou hmotnost pozice

Vv jednotlivych zakdzkach a porovnat, jaka Casova narocnost je u jednotlivych stroji
(MEBA 510 a VOORTMAN V600).

38



ukonu

aveny na

4

Cas str

Tabulka 6

EUEA BUISWINI

y2enuiw A nuoyn eu Auaneiys se)

66°STT oz 0z 9--D£0
vS'ELT 57 0 e
7L'0ET C'eT 0 rre
8899 I 0 Z-€50
ST'f58 z 0 e
78765 T v 0 P
SY'CET 0 c e
5£°50T 0 P T
£6°0VT z ST 1-020
006 G'ET 5'0Z 1-899
ve'vL9 0 c “o5
12°0S ag 07 o
6L'veT c'g z 1620
s o 8 5089
55677 0 8T 1-£50
vZ'STE 0 50T aco
7565 £F P Z7v0
9Z'0ET c'6L coe 2800
50°06 0 : o
I I v 7159
ST'ZET 0 = o
£6'89 0 &'y 1-159
£5°ELT 0 o7 "
55761 OF Fa I-2%0
18°85 0 9 v-8t9
LETEL OF oT 1249
2y aaozod 009/ UBLUILIOOA CRET]
exNzexez

BUEA BLISWINI

yoenuiw A nuUoYN eu Auanga}s se)

00'TLT 0E 0 £-0E9
S8'6El eT 0 Z-0€9
0£'TLT 58 0 T-0€9
reor g8 gt T-Er9
Tr'[S8 0 G'E T-5t9
0L'0f C'Eg &'y 1-6E9
STTET c's c's 1-8E9
LTLT [4 8T £-1E9
Tir' 062 I T 5-£79
S0°66 0 ST 9-579
SL'EET ot 0 6-L€9
16'652 C'ET £C 1-#E9
P0'6LT 0 9 99
£E'ETT 81T £z 5-5¢9
60'Z0T C'8T 6T 9-£79
7’9 L€ 9t t-5¢9
86'L Tl TE 6¥ €-L29
0169 STT g7 1-6Z9
LA L c'g £-8¢9
TT'ThE f= c'gg £-5¢9
ra: ¥ C'ER c'or £-9¢9
86'69Z 5'56 00T £-5¢9
26'VET 0T g'zs 1-5¢9
ST'Er C'E [4 9
67 CTT 50T 9 054
ST'EVT 0T B8 8d
TEZET GZ'T9 &6 Zd

Syaaoizod | 009A UEWILOOA CLETT exzenez

: vlastni

Zdroj

39



(ukon)
¢nost vlivem hmotnosti pozice (tikonu) u stroje MEBA 510,

ici

t na poz

4 4

4

a narocnos

4.3.4. Casov

r

r

W

4

éni ¢asova naro

Jak se m

dné

7

cas straveny na je

4

o %

ame prumérny cas s

4

it

¢ vypoci

r

zjistime pomoci tabulky ¢. 7, ve kter

pozici.

(tikon) (MEBA 510)

ici

t na jednu poz

I3 v

7w r

v

o

umerna casova narocnos

Pr

Tabulka 7

—
56 Lt r8'or gL T-£v9
062 I Tr'L58 G'g T-5t9
LT'TT LET 0L£'0L G 1-6€9
06'9T 1¥4 66°STT 0z 9-v-0€9 87T £z SZTET 5’6 1-8¢9
F0ET €7 St'EET 3 £-8t0 0G'ZT [4 LE'LT ¢z L-179
FI'LT v1 SL'S0T I 1-1L9 00'0F 12 Ti'062 T §-L79
00'TZ 0% £6'0VT G'LT T-0L9 06T 18 50'66 GLT 9-579
100 08T 0076 (3174 1-800 £0'0T (42 SL'EET 0z 6-£29
0009 c vz L9 c £00 oz'ze 20 16652 14 T-€9
000 002 £z'08 0z T-799 00°09 o 70'6LT o 9g9
9r'TE L1 61'7ZT 6 1-659 910z 79 EE'ETT ¢tz §-529
ot'8T 9z 70E6 2 c-0£9 00ZT g6 60201 6T 9-/79
T2'1T 66 55522 (3:11 1-159 6Z'6T [443 E'9ET og ¥-529
62'8T 53 ¥Z'5ZE gt 959 0£'ag 18 86'/TY 6 £-179
0829 [44 12565 irtr faray] 69'% [43 9169 54 1-629
29°2T SHT Lralias c'0g 2-8t9 09°ST 54 8'2L c'g Z-879
[AA 1€ 5006 6 £59 T#'8T 02 TT'T#e c'eg £-529
00°FZ 0T 000€T 12 Z-159 00°0T 65T Z8°LL g'oz 7979
00°0F2 T STZET 12 759 rZ'eT 6LE 86697 00T 7-529
£9°c st €689 Sty 1-159 8t'sT 182 86FET U 1-529
00'ST 9 €S'ELT 4 G-Tro £E'E 9g STt [4 oy
ot'6T L€ 5576 [4 T-8t9 0v'¥PT (4 62'CTT 9 05y
00°0T o¢ 1885 o i) 6T'TE LA ST'EVT 8 2y
[17'0C LT LET2L o1 st cz'o £8T TEZET (574 ']
yaenuiw A yaenuiw A

i1zod sups| sozeyez n| By aaoizod eyen HoeUIPoY pizod sups| BIIENEI A By HoeuIpoy
eu Auanens| nsanjAn 39304 BUIZWNId 1 SOLENSL BU ) ENTINEZ eu Auanens nsanjhn 3a30d saizod eygn 1 SOZENSL BU ) ENTINEZ

_. = Auanens sey _. EUIZWINIG Auanenssey

seg Awgwinig o = seg Awgwinig ot o =

0TS vdilN

: vlastni

Zdroj

¢ hu,

¢itani v Uva

fi po

, nebereme p

ceny ¢ervenym pismem

1 Zakazky na zacatku tabulky, které jsou ozna

fed prvnim sledovanim).

éjizp

protoZe tyto Udaje nejsou Uplné (zakazky byly rozpracovan

40



Osamostatnénim piehledu spotieby Casu v zdvislosti na hmotnosti pozice (ukonu)
V jednotlivych zakazkach jsme ziskali tabulku ¢. 8, ktera je sefazena podle hmotnosti
vzestupné. Diky ni je piehledné, jak dlouho trva vyroba pozice na stroji MEBA 510

s urCitou hmotnosti. Z této tabulky vychazi i graf ¢. 1.

Tabulka 8: Zavislost spoti‘eby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) (MEBA 510)

MEBA 510

kg min kg min
17 12 133 17
47 10 137 24
50 6 146 21
59 10 179 60
69 6 195 19
69 5 213 20
70 11 226 11
72 15 233 13
77 10 236 19
90 17 241 18
93 18 260 22
94 7 274 25
99 13 250 40
102 12 325 29
105 17 418 36
116 17 595 63
124 32 674 60
130 24 721 56
130 13 857 53
131 28

Zdroj: vlastni

Graf 1: Zavislost spotieby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) (MEBA 510)

Zavislost doby trvani na hmotnosti pozice
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Zdroj: vlastni
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Podle grafu lze zjistit, pti jaké zakédzce bylo zdrzeni kvili technickym problémiim
(neptirozené vykyvy). Proto byly polozky odstranény, abychom se mohli vyhnout
zkresleni kviili porucham strojii. Vytvorili se useky, ze kterych se pozdé€ji bube planovat
vyroba. V téchto tusecich se pocitala spotieba ¢asu pomoci pramérnych hodnot

naméfenych pii pozorovani. Z téchto udajli vznikla tabulka €. 9, z niz vychazi graf ¢. 2.

Tabulka 9: Zavislost spotifeby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle useki (MEBA 510)

Hmotnost prﬁ":émé,

. spotieba Casu
pozice vkg v minutdch
== 9
51-100 11
101-150 21
151-200 19
201-250 16
251-300 29
301-400 29
401-500 36
S501-600 63
601-700 60
J01-800 56
801-900 53

Zdroj: vlastni

Graf 2: Zavislost spotifeby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle usekii (MEBA 510)

Zavislost spotieby ¢asu na hmotnosti pozice
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Zdroj: vlastni
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Pro zjednoduseni byla tabulka ¢. 9 pfevedena na vétsi useky — vznikla tabulka ¢. 10
(z této tabulky vychazi graf ¢. 3). Diky této tabulce Ize jednoduse zjistit, jaka bude
spotfeba Casu na stroji MEBA 510 pfi pfijeti nové zakazky. Podle kusovniku zjistime,
jakou hmotnost ma zakdzka a kolik méa kus. Spocitime primérnou hmotnost
jednoduchym vydélenim (hmotnost/pocet pozic). Poté prifadime ke spravnému tfadku
Vv tabulce, kde vycteme primérnou spotiebu ¢asu na jednu pozici. Poté sta¢i tuto ¢astku

vynasobit poétem kust (opét z kusovniku).?

Tabulka 10: Zavislost spoti‘eby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle vétSich useki

(MEBA 510)
Hmotnost Prﬁn’:érné'

. spotfeba Casu
pozice vkg v minutdch
<=100 11
101-200 20
201-300 21
301-400 29
401-500 36
501-600 63
601-700 60
701-800 56|
201-900 53

Zdroj: vlastni

Graf 3: Zavislost spotifeby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle vétSich aseka (MEBA
510)

Zavislost spotifeby asu na hmotnosti pozice
MEBA 510

tasvminutach
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hmotnost pozicev kg

Zdroj: vlastni

2 Musime ovéem pfipocist vysledek, ktery ndm vyjde také u tabulky pro stroj Voortman V600. Tim
zjistime, za jak dlouho budeme schopni odevzdat polotovary vyrobé (Kaplici).
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Osamostatnénim piehledu spotfeby Casu v zdvislosti na hmotnosti pozice (tkonu)
Vv jednotlivych zakazkach jsme ziskali tabulku €. 12, kterd je sefazena podle hmotnosti
vzestupné. Diky ni je piehledné, jak dlouho trva vyroba pozice (tkonu) na stroji

Voortman V600 s ur¢itou hmotnosti. Z této tabulky vychézi i graf €. 4.

Tabulka 12: Zavislost spotieby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) (Voortman V600)

Voortman V600

kg min kg min
17 10 143 43
a7 11 172 19
50 11 174 28
67 28 195 32
60 22 213 11
71 14 235 22
73 10 236 20
78 16 241 17
102 12 200 23
112 25 270 17
116 22 290 11
124 30 418 23
131 22 440 56
132 13 595 61
134 13 721 71
137 45

Zdroj: vlastni

Graf 4: Zavislost spoti‘eby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) (VVoortman V600)
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Zdroj: vlastni
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Podle grafu lze zjistit, pii jaké zakazce bylo zdrZeni kvuli technickym problémim
(neptirozené vykyvy). Proto byly polozky odstranény, abychom se mohli vyhnout
zkresleni kvtli porucham strojt (stejné jako u piedchoziho stroje MEBA 510). Vytvorili
se useky, ze kterych se pozdé€ji bube planovat vyroba. V téchto usecich se pocitala
spotieba ¢asu pomoci primérnych hodnot naméfenych pii pozorovani. Z téchto udaji

vznikla tabulka €. 13, z niz vychazi graf €. 5.

Tabulka 13: Zavislost spotifeby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle useku

(MEBA 510)
Hmotnost prﬁ",lém é,

. spotieba casu
pozice vkg v minutdch
==50 11
51-100 18]
101-150 25
151-200 33
201-250 17|
251-300 17|
301-400 28|
401-500 39
501-600 61
601-700 66
701-800 Fal

Zdroj: vlastni

Graf 5: Zavislost spoti‘eby ¢asu na hmotnosti pozice podle tseki (ikonii)

(Voortman V600)

Zavislost spotreby ¢asu na hmotnosti pozice
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Hmotnost pozice v kg

Zdroj: vlastni
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Pro zjednodusSeni byla tabulka ¢. 9 pfevedena na vétsi useky — vznikla tabulka ¢. 14
(z této tabulky vychazi graf ¢. 6). Diky této tabulce Ize jednoduse zjistit, jaka bude
spotfeba Casu na stroji Voortman V600 pii pfijeti nové zakazky. Podle kusovniku
zjistime, jakou hmotnost ma zakazka a kolik ma kusii. Spocitdame primérnou hmotnost
jednoduchym vydélenim (hmotnost/pocet pozic-ukont). Poté ptfifadime ke spravnému
radku v tabulce, kde vyéteme primérnou spotfebu ¢asu na jednu pozici (tikon). Poté
staci tuto ¢astku vynasobit poctem kust - opét z kusovniku (vSe probéhne stejné u obou

stroji).*

Tabulka 14: Zavislost spoti-eby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu)podle vétSich useki

(Voortman V600)
Hmotnost prﬁ":ém Ei,

] spotieba ¢asu
pozice vkg v minutach
<=100 15
101-200 25
201-300 17
401-400 28
401-500 39
501-600 61
601-700 ils]
701-800 71

Zdroj: vlastni

Graf 6: Zavislost spotieby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu) podle vétSich useki

(Voortman V600)

Zavislost spotifeby €asu na hmotnosti pozice
Voortman Ve00

casvminutach
]

<=100 101-200 201-300 401-400 401-500 501-600 601-700 7T01-B0O

hmotnost pozice v kg

Zdroj: vlastni

4 Musime ov3em pfipoéist vysledek, ktery ndm vyjde také u tabulky pro stroj Voortman V600. Tim
zjistime, za jak dlouho budeme schopni odevzdat polotovary vyrobé (Kaplici).
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4.4. Zaver

Ztabulek ¢. 11 a 14 byla vytvofena tabulka ¢. 15, zniz je mozné snaze vypocitat
ptibliznou spottebu casu na tseku ptipravy (Kaplice-nadrazi). Tato Tabulka poskytuje
informace ohledn¢ spotfeby Casu na jeden zpracovavany kus — ukon (primérna

hmotnost v zakazce). Z této tabulky vychazi graf ¢. 7.

Tabulka 15: Finalni tabulka zavislosti spoti‘eby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu)

Predpokladana spotieba ¢asu

Hmotnost Primérnd spotieba éasu v
pozice v minutdch na 1 pozici

kg Voortman Ve00 | MEBA 510
==100 15 11
101-200 25 20/
201-200 17 21
401-400 28 23
401-500 33 36
501-600 61 63
601-700 66| 60|
701-800 71 56

Zdroj: vlastni

Graf 7: Finalni graf zavislosti spotieby ¢asu na hmotnosti pozice (ikonu)

Zavislost spotfeby ¢asu na hmotnosti pozice

: —
: >

ap | //
20 /'\\«//—

<=100 101-200 201-300 401-400 401-500 501-600 601-700 70O1-B00

Primérna spotfeba Easuv minutach
&

Hmotnost pozice v kg
e\ 0O tNEN WE00 MEBA 510
Zdroj: vlastni

Z grafu €. 7 vyplyva, Ze spotieba Casu roste s ristem hmotnosti na jednu pozici (tkon).
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Tabulka 16: Mnozstvi vyrobené za hodinu v jednotlivych zakazkach (Voortman V600)

VOORTMAN V600
Cas straveny otet
Zakdzka |na zakazce : Hm?tnnr.t :fmb:firch
hodinach zakazky v kg za 1 hodinu

626-2 43,5 12373,55 284,45
625-3 57 49971,4 876,69
628-2 4 1821,1 455,28
629-1 11,5 2213 192,43
627-3 31 33824 1091,10
625-4 37 26480,6 715,69
627-b 18,5 9698,2 524,23
625-5 11,5 13653,22 1187,24
634-1 23,5 16118 685,87
627-9 16| 9630,34 601,90
627-5 4 6098,7 1524,68
638-1 8,5 302785 356,22
639-1 53,5 16755 313,18
643-1 8,5 2201,32 258,98
630-1 8.5 4636 545,41
630-2 13 6157,9 473,68
630-3 30 5642,9 188,10
642-1 20 12263,29 613,16
648-1 20 719845 359,92
651-2 11 1300 113,18
648-2 19,5 18888,28 968,63
642-2 43 25001,33 581,43
659-1 8,5 2111,3 248,39
664-1 38 10053,64 264,57
668-1 13,5 17484,6 1295,16
670-1 2 7346,57 3673,29
642-4 4 9556,93 2389,23
645-5 2 3428,6 1714,30
653-2 11 1605 145,91
647-1 13,5 2461 182,30
656-1 25 9346 373,84
630-4-6 26| 8235 316,73
Priimérné mnoistvi vyrobené za 1 hodinu 735,00

Zdroj: vlastni

Podle tabulky ¢. 16 se na vrtaéce (Voortman V600) kazdou hodinu v priméru vyrobi
735 kg. To znamend, ze by nem¢l byt pro pfipravu problém vyrobit za jeden den
5880 Kg. Za mésic je to jiz 129 360 kg (129,36 tun), pii praci jednoho zaméstnance
Vv priméru 8 hodin denné (zji§téno pifi pozorovani).
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Tabulka 17: MnoZstvi vyrobené za hodinu v jednotlivych zakazkach (MEBA 510)

MEBA 510
Cas straveny ocet
Zakazka na zakazce : Hmt':-tnnst \F:-,rmb:firch
hodinach zakizky v kg za 1 hodinu

626-2 26,5 12373,55 466,93
625-3 63,5 49971,4 786,95
628-2 6,5 1821,1 280,17
6209-1 2,5 2213 885,20
b27-3 49 33824 690,29
625-4 36 26480,0/ 735,57
627-6 19 9698,2 510,43
625-5 21,5 13653,22 635,03
634-1 23 161138 700,78
627-9 20 9630,34 481,52
625-6 17,5 8023,16 453,47
627-5 14 B6098,7 435,62
638-1 9,5 3027,85 318,72
639-1 44.5 16755 376,52
645-1 3,5 3428,6 979,60
643-1 7,5 2201,32 293,51
642-1 16 12263,29 766,456
648-4 i) 2117,29 352,882
648-1 12 7198,45 599,871
642-5 2,5 1639,07 655,628
651-1 4,5 3308,56 735,236
651-2 4 1300 325,000
b53 9 2791,43 310,159
648-2 30,5 18888,28 619,288
642-2 44 25001,33 568,212
656 16,5 11388,7 590,224
657-1 18,5 22626,7 1223,065
630-5 8 2419 302,375
659-1 9 21113 234,589
664-1 20 10053,64 502,682
bb3 5 33719 674,380
668-1 20,5 17484.6) 852,907
670-1 17,5 7346,57 415,804
671-1 4 1480,53 370,133
b48-3 5 5368,6 1073,720
630-4-6 20 8235 411,750
Primérné mno#stvi vyrobené za 1 hodinu 575,66

Zdroj: vlastni

Podle tabulky ¢. 17 se na pile (MEBA 510) kazdou hodinu v priméru vyrobi 548,45 kg.
To znamena, Ze by nemél byt pro piipravu problém vyrobit za jeden den 5 468,74 kg.
Za mesic je to jiz 120 312,38 kg (120,21 tun), pii praci jednoho zaméstnance v primeéru
9,5 hodiny denné (zjisténo pii pozorovani).
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4.4.1. Zjisténi
Z prace vyplyva, Ze oba stroje dokazi vyrobit za mésic pfiblizn¢ stejné mnoZzstvi

vyrobkl (polotovart, které se predavaji druhé pobocce — vyrob¢), i pies veétsi Casovou
naroc¢nost stroje MEBA 510 (pily) — divodem je del$i pracovni sména pracovnika pravé
na tomto stroji (v priméru 9,5 h/den) oproti pracovnikovi, ktery vyrabi na stroji
Voortman V600 (vrtacce) - (v priméru 8 h/den). Zaméstnanci vSak nezaznamenavali
vSe a také je to zdrzovalo. Proto byl s vedenim spolecnosti domluven jiny systém.
Zrychleni spociva zaprvé v tisknuti etiket na vykresy vcetné carového kddu - misto
dvou razitek a popisovani vykresu, jako bylo doposud (velmi zdlouhavé). Zadruhé —
ptechod na carové kody a Cipy (kazdy zaméstnanec pied zacatkem své pracovni naplné
musi odkliknout sviij ¢ip a naskenovat ¢arovy kod z etikety na vykresu). Timto se zlepsi
ptehled o vyrobenych zakazkach, o Casové naro¢nosti kazdé zakdzky a zaméstnance to

bude vice motivovat — budou pod vétsim dohledem, finanéni odmény atd.

Diky vypoctim uvedenych v bakalaiské praci jsme pokrocili ohledné planovani vyroby
a také vypoctl prodejni ceny zakazek. Pro obé tyto Cinnosti je dulezité znat, jak dlouho
bude potieba kazdou zakazku vyrab&t. Dosud se kalkulace i planovani fidilo spise
odhadem, nez provéfenymi ¢asovymi hodnotami. Dle navrhu je tento vypocet velmi
jednoduchy — stac¢i nahlédnout do kusovniku a jednoduchym nasobenim a délenim se

vypocte ptiblizny ¢as vyroby.
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4.4.2. Priklad

Bude poptavana zakazka od zadavatele. Pfijde kusovnik e-mailem spolecné s vykresy.

Z kusovniku vyéteme, ze zakazka ma hmotnost 156 356 kg a Ze ma 846 pozic (ikont).

Aritmetickym primérem zjistime primérnou vahu pozice:

156 356/846=184.82kg/pozice(iikon)

Podle vysledné tabulky (tabulky ¢. 15) zjistime, Ze pozice (tikon) bude trvat na stroji
Voortman V600 — 25 minut a stroji MEBA 510 - 20 minut - (asek 101-200kg).

Nyni staci tyto ¢asové udaje vyndsobit poctem pozic (tkont):

Voortman V600: 25x846=21 150 minut, MEBA 510: 20x846=16 920minut

AV posledni fad¢ prevedeme na hodiny:

Voortman V600: 352,5 hodin, MEBA 510: 282 hodin

Soucet nam prozradi, jak dlouho budeme vyrabét tyto polotovary, které musime piedat

vyrobé (Kaplice):

352,5+282=634,5 hodiny

Pfi pouziti mych tdajii 1ze jednoduse zjistit, jakou Casovou naronost méa nové prichozi

zakazka.
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Summary a keywords:

Improving labour productivity: How to determine standard
time for performing specific tasks in the selected organization

This bachelor thesis focuses on the standard time needed for specific tasks in the
selected organization, as well as on the appropriate methods for its determination. The
findings serve as a basis for the formulation of measures which should be taken to
improve labour productivity. The methods include the standardization of tasks, time
study and computer-based data analysis (Microsoft Excel spreadsheets). The theoretical
part of the paper discusses the nature of job production, the methods appropriate for the
calculation of standard production time and the ways to ensure efficient work and time
management in the given factory. Apart from these, a complete description (history,
facility layout, pre-production and production stages, machines and materials) of the
selected organization is provided to serve as a background for the case study presented
in the practical part. This includes the list of production tasks, production time tables
and time standards along with materials necessary to facilitate production. The aim of
the thesis is to help the organization improve its labour productivity and provide it with

the algorithm which can be used to determine production time for similar orders.

Key words: job production, standardization, standard production time, labour
productivity, production stages
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Stanoveni norem casu pro prace jako podkladu pro efektivni
vyuzivani ¢asu ve vybrané organizaci

Tato bakalarska prace je zaméfena na zjiStovani potfebného Casu pro dané ukoly ve
vybrané organizaci prostfednictvim vhodnych metod. Na zdkladé dosazenych vysledkil
nasledn¢ navrhuje vhodna opatieni smétujici k vyssi efektivité prace. Pouzivané metody
jsou standardizace ukonu, métfeni ¢asu, vyhodnoceni zjisténych dat a informaci pomoci
tabulek a vzorci v Excelu. Teoreticka ¢ast je zaméfena na vysvétleni, co je zakazkova
vyroba a jaké metody se daji pouzit pfi stanoveni norem cCasu a uréeni efektivniho
vyuzivani ¢asu v podniku. Charakterizuje vybrany podnik, jeho historii a technologické
usporadani pracovisté, predvyrobni a vyrobni etapy vyroby, popis vyrobnich stroji a
potfebnych materiald. Prakticka ¢ast obsahuje tabulky s ukony pottebnymi k vyrobé,
tabulky s vyrobnimi ¢asy, vyhodnoceni potfebnych ¢ast a materiald na produkty
vyroby. Zavér obsahuje navrh na vylepSeni efektivity prace a program na vypocitani

¢ast potiebnych na obdobné zakazky.

Kli¢ova slova: zakdzkova vyroba, standardizace, normy cCasu, efektivita prace, etapy

vyroby
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Priloha ¢. 1

- Obsahuje pracovni protokoly vypliiované zaméstnanci v prub&hu pozorovani
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