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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se bude zabyvat moznosti aplikace vybranych metod primyslového
inZzenyrstvi ve firm¢ Mitas a.s. V projektové Casti se budu zabyvat navrhy pro zrychleni
vymény diskti na Testorech radidlni hazivosti a jejich naslednym zhodnocenim. Byly
vytvofeny snimky pracovniho dne, které budou slouzit jako podklad pro dalsi analyzu.
Dale byly pofizeny videozdznamy vymeén diskti pro podrobnou analyzu. Cilem celé
projektové ¢asti bude aktualizace vykonovych norem na useku dokoncovna. Obsahem

prace je tedy 1 stanoveni vykonovych norem pomoci metody BasicMOST.

Kli¢ova slova: snimek pracovniho dne, SMED, Testor radialni hazivosti, BasicMOST

ABSTRACT

My master thesis will be aimed at application of a chosen method of industrial engineering
in Mitas Inc. company. Part of my thesis will deal with proposals for measures
to accelerate the exchange of disks on radial run out measuring and their subsequent
evaluation. Snapshots of working day were created and will serve as a basis for further
analysis. Videos were also filmed for further detailed analysis. The aim of the whole
project will update performance standards in this field. The content of the work is also

setting performance standards using method BasicMOST.

Keywords: Snapshot of Working Day, Radial Run Out Measuring, SMED, BasicMOST
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,» 1N God we trust; all others must bring data."*

W. Edwards Deming
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UvVOD

Zéakladem uspéchu mnohych spolecnosti je vysoka produktivita, ktera je postavena
zejména na vyhledavani a odstranovani plytvani. Plytvani je v podniku vSechno,
co nepiidava hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzbé, tj. nepodili se na zvySovani
zisku podniku. Plytvani existuje v kazdé firm€. Dobré firmy se vSak vyznacuji tim,
ze plytvani neustadle vyhledavaji a odstranuji. Odstranovani plytvani je zakladnim
stavebnim kamenem kazdého produkcéniho systému, Setii se tim Cas a spoleCnost se stava
flexibilng;si. Flexibilita je v dnesni dobé¢ také velmi sklonovanym pojmem ve spojitosti
s vyrobnimi podniky. Dulezité je naucit se plytvani vidét, aby mohlo dojit k jeho eliminaci,
plytvani by mél byt schopen vidét kazdy, kdo se podili na daném procesu. Existuje celad
fada metod, jak plytvani odstavit, patfi sem mimo jiné metoda 5S, Just In Time, Kanban,
Kaizen, Poka-yoke, TPM, VSM, SMED, méfeni prace, nastroje kvality a mnoho dal$ich.
Cilem analyzy a méfeni prace je zanalyzovat a zméfit vykonavanou praci. Je to jedna
ze zakladnich Gloh primyslového inzenyra. Pii analyze prace jde predevs§im o identifikaci
plytvani v pracovnich procesech. Cilem méteni prace je urceni spotieby Casu specifikované
prace formou piimého méteni ve vyrobé nebo nepiimé metody pomoci systému piedem
uréenych cast jako je naptiklad metoda BasicMOST. Pouziti téchto systémi ma mnoho
vyhod v porovnani s pfimym meéfenim pomoci stopek tim, Ze odstraniuje subjektivitu
vzniklou pii méfeni a lze ji pouzit i u budoucich operaci. Zaroven reprezentuje pramérny

vykon primérného Cloveéka.

Soucasnou situaci pln€ vystihuje citdt Jana Nerudy ,.,Kdo chvili stdl, jiz stoji opodal*.
Vyrobni spole¢nosti se musi neustale pfizpusobovat rychlému vyvoji trhu, konkurenci
V odvétvi a automatizaci vyroby. Je na n€ neustale vyvijen tlak na odstranovani plytvani,
zkraceni prubézné doby vyroby, zvySovani kvality, zlepSovani podminek pfi praci v rameci
ergonomie atd. Pokud se spolecnost nepodiidi t¢émto podminkdm a neinovuje, muize
se vbudoucnu  potykat s velkymi  existenénimi  problémy. Pro = zvySovéani
konkurenceschopnosti firmy jsou inovace nedilnou soucésti. Inovace obecné zlepSuji
procesy a zvysuji efektivnost produkce. Jsou také zdrojem pro odliSeni spolecnosti na trhu
pomoci novych vyrobkl a sluzeb, které 1épe vyhovuji koncovym uzivatelim a spliuji
jejich pozadavky. Toto odliSeni od konkurence je dulezité pro docileni vyssich cen na trhu.
Lze tedy fici, Zze diky inovacim dochazi k rozdilim mezi vykonnosti jednotlivych firem.
Spolecnosti by mély neustdle upeviiovat své postaveni na trhu, zejména diky vhodné

zvolené inovacni politice, kterd zafidi naskok spolecnosti pred konkurenci.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této prace je kompletni aktualizace vykonovych norem pomoci metod priimyslového
inZzenyrstvi. Tato aktualizace se bude tykat useku dokonCovna, konkrétné pak testort
radialni hazivosti ve spolecnosti Mitas, a.s. vV Otrokovicich. Vystupem této prace budou
nove stanovené normy, které budou na vyse uvedeném pracovisti v platnosti od 1. 5. 2015.
Aktualizace se bude tykat, jak samotné vyroby a vyrabénych rozmérd, tak bude
realizovana i Gprava Casu sefizovani, tzv. SET UP ¢asu na jednotlivych testorech. Projekt

je realizovan v obdobi fijen 2014 — duben 2015.

Ve vychozi analyze soucCasného stavu byly pouzity snimky pracovniho dne a pomoci
snimkli a videokamery byly vyhotoveny zakladni udaje pro zkraceni doby pietypovani.
V projektové €asti budou pouzity metody vztahujici se na Gpravu norem. Pro zkraceni
doby vymény diskti budou pouzity metody SMED a 5S. Jedna kapitola bude vénovana
okrajové ergonomii, konkrétn¢ pak realizaci metody RULA a zatiZzeni hornich koncetin
danych pracovnikd. V souvislosti s méfenim prace budou pouzity, jak metody piimého
méfeni prace (tedy snimky pracovniho dne za pomoci stopek), tak i metody piedem
stanovenych c¢asi. Konkrétné pak bude vyuzita metoda stanoveni Cast BasicMOST.
Informace byly ziskdvany piimo na pracovisti nebo od vedouciho pramyslového
inzenyrstvi pouzitim empirickych metod jako je pozorovani, métfeni nebo dotazovani.
V ramci dedukce byla vytvofena hypotéza, ze dané testory pracuji s rozdilnymi strojnimi
Casy z divodu objemu vzduchu, ktery je do plasté nahustén pii méfeni radialni hazivosti
a taktéz, ze kazdy testor pracuje rozdiln¢ a tudiz nelze stanovit normu pro dany rozmér,

kterou Ize implementovat na vSechny testory.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pramyslové inZenyrstvi (Pl) se rozdéluje na klasické a moderni. Klasické pojeti vychazi
ze studia metod prace. Moderni pojeti pak vychazi z praxe svétovych firem, coz je velkym
potencidlem pro zvySovani produktivity. Pfevazné se vychazi z vyrobniho systému
spolecnosti Toyota, kterd nize popsané metody zacala uplatiiovat nejdiive. (Tucek, 2006,
s. 108)

1.1  Definice Primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi je obor slucujici poznatky z matematické statistiky, technickych
obort, sociologie, psychologie a dalSich. Hlavnim ukolem PI je hledat optimalni zptisob,
jak zabezpecit plynulou produkci statkti ¢i sluzeb vysoké kvality, a to S minimalnimi
naklady a optimalnim vyuzitim vyrobnich faktord, které vstupuji do procesu. Pl vzniklo
a existuje z divodu rozmnozeni majetku podniku. Moderni pojeti tohoto oboru bere ohled
na zapojeni lidského faktoru do procesu se zpétnou vazbou piisobeni vyroby na clovéka.

(Tugek, 2006, s. 106)
1.2 Naplii prace atvaru PI, odpovédnosti a pravomoci

Jak uvadi Dlabag, 1ze z hlediska naplné prace rozliSovat:

e ZlepSovani procesii ve vyvoji a predvyrobnich etapach — ttvar PI upozoriiuje
naplytvani apozdg€jsi problémy, vystupuje vroli moderatora workshopi,
zamé&fen¢ho na inovaci produktt, procest a technologii.

e ZlepSovani vyrobnich procesii — nejcastéjsi napln prace primyslového inZenyra
zahrnujici ¢innosti tykajici se optimalizaci a standardizaci vyrobnich procest.

e ZlepSovani nevyrobnich procesi — v posledni dobé popularni oblast, prumyslovy
inZzenyr zde vétSinou vystupuje jako moderator. Jednda se o projekty uvnitt
spolecnosti, ale i mimo ni. Mezi nejcastéjsi projekty pak patfi zkraceni pribézné
doby dodani produktu zakaznikovi optimalizaci administrativnich a logistickych
procest. V ramci optimalizace dodavatelsko-odbératelskych procesii se primyslovi
inZenyii zapojuji do workshopti u svych dodavateli.

e Tréninky a vzdélavani pracovniki — zejména pak Vv oblasti zlepSovani procesu.
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Z hlediska ¢innosti, které Gtvar PI vykonava:

e Realizace — mensich projektt a aktivit, jejichz ¢innosti vykonava ptimo utvar PI.

Lze zde zahrnout vizualizaci a standardizaci procesu.

e Vedeni — projekta s cilem zlepSeni procesti. Primyslovy inZenyr zde vystupuje

Vv roli projektového manazera.

e Moderace — workshopti s cilem zlepSeni procestt ve vyrobnich i nevyrobnich
etapach. Workshopy mohou byt zaméfeny na metodu 5S, odstranéni zbyte¢nych
a nepouzivanych pfedméti z pracovni plochy, identifikaci a eliminaci zdroji

plytvani, zkraceni ¢asti piestavby nebo zvyseni produktivity pracoviste.
e Vzdélavani a trénink — pfevazné v oblasti zlepSovani procest.
1.3 Pl v ¢eskych podnicich

Ve firméch se pro utvary zabyvajici se primyslovym inZenyrstvim pouzivaji také nazvy
jako procesni inzenyrstvi, engineering, zlepSovani procest ¢i oddéleni Kaizen. Zaclenéni
utvaru primyslového inzenyrstvi je v ¢eskych firmach velmi riznorodé. Tento utvar byva
nejéastéji zaclenén pod vyrobu, technologii, technickou piipravu vyroby nebo kvalitu.
V nékterych organizacnich strukturach lze najit PI v atvaru logistiky, finan¢niho
planovani, auditu ¢i dokonce spravy a udrzbu budov. Zac¢lenéni PI by mélo vZdy vychazet
ze strategie spolecnosti a ztoho, co od daného utvaru vlastné ocekava. Pokud chce
spolecnost vyuzit maximaln¢ potencial Useku PI, musi byt tento utvar zcela nezavisly
a autonomni a musi byt za€lenén v organizacni struktufe pfimo pod generalniho feditele.

(Dlabag, 2011)

Tucek (2006, s. 106) uvadi, ze mezi nejcastejsi chyby, které se ve spole¢nostech vyskytuji

s ohledem na postaveni a ¢innosti Pl patfi:
e Lokalni plsobeni,
e slaba podpora ze stran vedenti,
e nedostate¢na komunikace,
e nedostatecné védomosti o procesu,

e orientace pouze na méteni prace.
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1.4 Produktivita

Produktivitou je chapana veliCina, ktera ovlivituje celé narodni hospodarstvi a je mozné
ji vyjadrit Ciselné. Produktivita je vyjadiena jako mira vyuziti zdroji pii vyrob¢ finalniho
produktu. Obecné vyjadieni produktivity v rovnici je vyjadieno takto:
p = VS (1)
vstup

Jak autor Tucek (2006, s. 54 — 57) uvadi, vystup muze byt vyjadien bud’ v penéznich
jednotkéach (K¢€) nebo Vv naturdlnich jednotkéach (kg, kusy, atd.). Vstup je tvofen né€kolika
skupinami, do kterych patii suroviny, materialy, pracovni sila, kapital, patenty, know-how,
energie a jiné vyrobni faktory. Determinanty produktivity jsou lidsky a fyzicky kapital,
technologické znalosti aVneposledni tad€é pfirodni zdroje. Produktivita prace
pak vyjadfuje vztah mezi celkovym produktem a mnozstvim spotiebované prace.
Lze ji tedy vyjadtit mnozstvim statk, které vyrobi pracovnik za hodinu své prace. Nékteré
spoleCnosti provadi vypocet produktivity na zdkladé pridané hodnoty. Ta je vyjadfena

takto:

Piidand hodnota = P¥ijem z prodeje — Cena nakoupenych materidalit v K¢ (2
15 Plytvani

Muda znamena v japonstiné plytvani. Imai (2005, s. 36 — 38) definuje plytvani
jako vse (Cinnost, proces, aktivita), co neptidava hodnotu vyrobku a zvySuje jeho naklady.
Na pracovisti probihaji pouze dva typy Cinnosti: ty, které hodnotu piidavaji a ty,
které ji nepfidavaji. Zakaznici neplati za ¢innosti, které hodnotu nepiidavaji. Na nekteré
¢innosti lze pohliZet z obou stran spolecnost od spole¢nosti, jedna se napiiklad o kontrolu
kvality atd. V néekterych spole¢nostech je brana jako nepfidavajici hodnotu, protoze
za ni zakaznik neplati, kdyby se ale kvalita nekontrolovala, zakaznici by nebyli spokojeni
a dochazelo by k nartistu reklamaci. Cilem je tedy soustfedit se na kazdy proces,

ktery ptidava hodnotu a odstranovat ,,mrtvou‘ dobu mezi nimi.

Plytvani lze odstranit pomoci workshopi. Pro jeho efektivni pribéh musi byt schopni
vSichni jeho ucastnici uréit plytvani a definovat opatieni jak jej eliminovat. Toto jsou
dv¢ oddélené ¢asti workshopu, ktery na toto téma probiha. V prvni fazi je dilezité si viibec

plytvani uvédomit, v druhé ¢asti jiz dochazi k jeho odstranéni. Lid¢é jsou Casto zatiZeni
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tzv. pracovni slepotou a nemohou plytvani identifikovat, i kdyz se na nc¢ho divaji
kazdodenné. Vzdélavani v oblasti definovani a eliminace plytvani je kontinualni proces,

nutna je podpora managementu. (Vytlacil, 1999, s. 142 — 143)
Plytvani ma jednu z téchto podob:

e Nadvyroba: pfimo ovliviluje velikost pribézné doby. Muzeme ji méfit v penézich,
v kusech, v poctu palet atd. Pficinou muze byt velikost vyrobni davky,
bezpec¢nostni pojistka z pohledu kvality. Tento typ plytvani vychazi z predstihu
pied vyrobnim planem tzv. vyrobou pro jistotu. V ramci vyroby Just In Time (JIT)
je nadvyroba povazovana za vazny prestupek, z diivodu toho, Ze na sebe vaze jiné
plytvani napf. materidlem, lidskou praci, energiemi, plytvani vyrobni kapacitou

a jiné.

o Cekani: toto plytvani mizeme méfit v pendzich nebo v &ase. K tomuto plytvani
dochazi, kdyz se zastavi prace z divodu nerovnovahy na lince, nedostatku
soucastek, poruchy stroje nebo také kdyz pracovnik pozoruje stroj a ¢eka, nez bude

moci pracovat.

e Transport: znamena, ze je materidl zbyteCné pifepravovan, ten lze eliminovat
rozvijenim kontinudlniho toku. Transport lze meéfit poctem zastaveni, Casem,
délkou transportni trasy. Doprava je pro vyrobni proces nezbytnd, avSak neptidava

zadnou hodnotu. Mtize béhem ni dojit 1 k poskozeni produktu.

e Nadbyte¢né zasoby: na vstupu je vice zasob nez se spotiebuje v urcitém obdobi.
Pficinou nadbyte¢nych zasob muze byt nespravna spoluprace s dodavateli, doba
a forma dodani, postaveni dodavatele a vzdalenost, z které je material dopravovan
do skladu. Mizeme je méfit v penézich, v kusech, v poctu palet atd. Tyto zasoby
neptidavaji hodnotu a zvySuji provozni néklady na jejich udrzovani a jejich kvalita

¢asem klesa.

e Pohyb: zbytecny pohyb znamena aktivitu, ktera se vykondva s materidlem
JiZ V rdmci pracovisSté. Jakykoli pohyb pracovniki, ktery neni spojen s pfidavanim
hodnoty je neproduktivni. Je vhodné zménit uspofddani pracovisté a vytvofit

vhodné nastroje a pomucky.
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e Chyby: muZzeme je méfit jako ztratu v Case, frekvenci chyby, misto vzniku chyby
atd. Pfi¢inou muze byt i nespravné nastaveni informacniho toku. Zmetky pierusuji

vyrobu a vazou se na n¢ dodate¢né naklady na jejich opravu.

e Nedostatetna komunikace: prolind se napfic celym procesem. Zejména
pak souvisi s informa¢nim tokem. Bez spravnych informaci nelze efektivné fidit

tok materidlovy. Ztraty se méfi zejména v casovych jednotkach.

e Neergonomické pracovni polohy: pouziti nevhodného ergonomického feSeni

procesu.

e Zbytecné procesy: jsou vykondvany zbytecné aktivity, které zakaznik neplati
napft. piebalovani. Toto plytvani lze méfit casem, délkou, frekvenci atd. Plytvéani
pii vyrobé je také vysledkem neschopnosti Casové sladit jednotlivé procesy.

(Debnar, 2009)

e Plytvani ¢asem: Imai (2005, s. 86) ve své knize typy plytvani rozsifuje o plytvani
¢asem. Spatné vyuzivani ¢asu vede ke stagnaci. V provozu se plytvani Gasem
projevi na zasobach. V kancelafi se projevuje tieba tak, Ze dokument lezi na stole
nekolik dni a ¢ekd na podpis, kdykoliv dojde ke zdrzeni, vysledkem je plytvani.
K tomuto plytvani vede i vSech 7 zékladnich typl plytvdni. Mnohem castéji

se vyskytuje v sektoru sluzeb.

_— R . -
OSM DRUHU ZTRAT,
] KTERE ODSTRANUJEME
——
Nadvyroba Zbyteéné pohyby
[><<[><]
Transport a manipulace Cekéni Chyby a zmetky
Viudini  vivadnt e
S k I a d kontmla_k,znn—ma . kontrola
] ,
E 0088II E§ HI Hej?!
O
-8 %IIID L Nevyuziti >
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obr. 1. Plytvani ve vyrobé (Dlabac, 2009)
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2 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Dle Kosturiaka a Gregora, popi. Tucka (2006, s. 109 — 110) se metody primyslového

inzenyrstvi déli do péti zakladnich oblasti:
1) A. Racionalizace — studium metod a méfeni prace,
B. Empirické techniky — 5S, Kanban, jidoka, SMED, TPM, Poka — Yoke, VSM,
2) A. Informatika — informa¢ni technologie podporujici vyménu informaci,
B. Softwarové inZenyrstvi — simulace, software, neuronové site,
3) A. Motivace, nové organizacni formy - Kaizen,
B. Tymy, vedeni lidi — projektové tymy, vyrobni tymy, tymy pro trvalé zlepseni,
C. Management — TQM, vizualni management,
4) Systémové inZenyrstvi, projektovani — TOC, optimalizace layoutu,
5) Technologie, vyrobni a automatizacéni technika — stroje, centralizace skladd.

Autorka diplomové prace se bude vénovat oblastem racionalizace a empirickym technikam
vyvinutym v primyslovych podnicich, které jsou popsany v tabulce niZe.
Prehled zakladnich metod z oblasti primyslového inZzenyrstvi

Soubor nastroji a metod, jejichi cilem je analyzovat a zmé&fit  identifikace plytvani béhem préace
vykondvanou praci. Jde predevsim o identifikaci plytvaniv  podklad pro zvySeni produktivity

s e o oge pracovnich procesech. Cilem je urceni spotfeby €asu prace. definovani ¢asovych norem
Analyza a méfeniprace .. g il e 2 2 B S
Muze byt stanovena na zakladé pfimého (snimek pracovniho  podklad pro kapacitni planovani
dne, chronometraz,..) nebo nepfimého méreni podklad pro odménovani
(MTM,MOST,..). Vystupem je vykonova norma. pracovnik

pfiznivy pomé&r mezi narocnosti

MOST (Maynard Metoda nepfimého méfeni spotieby ¢asu pracovni ¢innosti. metody a presnosti, odpada
Soeration Sey i Vychazi ze ppredpokladu, Ze prace je premistovani hmoty subjektivita, kterd vznika pfi
i u
P Falkiti qe) nebo objektu a Ize ji popsat jednou ze 4 sekvenci. K pfimém méreni, moZno pouiit pro
iqu
4 sekvencim jsou pfifazovany indexy. budouci operace, identifikace
plytvani
odstanéni plytvani, zvyseni
Jedn ze zakladnich metod PI, cilem je vytvorit a udriet ciste, & . P Yt\f i VY, %
i . . e - K bezpecnosti, zlepseni pracovniho
organizované a bezpecné pracovisté. Sklada se z 5 krokd T ALTINER
38 RS ; g R ; ; prostiedi, zlep3eni Cistoty,
odvozenych z japonskach slov (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 5 R i N
) zabezpeceni pravidel na pracovisti
Shitsuke). S
definovéni standardniho layoutu
Cilem této metody je redukce ¢asu pretypovani strojniho sniZeni €asu na sefizeni, zvy3eni
SMED (Single Minute zafizeni. Metoda vychazi z analyzy s cilem presunout co vyuziti strojniho zafizeni, niz3i
Exchange of Dies) nejvice ¢innosti internich na externi, které probihaji za chou pribéina doba vyroby, vy3si
stroje. Dalim krokem je potom redukce viech éasd. pruzZnost vyrob, redukce zasob

Obr. 2. Prehled zakladnich metod z oblasti PI (Dlabac, 2009)
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2.1 SMED

SMED (Single Minute Exchange of Die) je jedna z mnoha metod S§tihlé vyroby
pro snizovani plytvani ve vyrob¢. Predstavuje rychly a UCinny zplsob pfetypovani

vyrobniho procesu z aktudlniho produktu na jiny produkt.

2.1.1 Definice metody SMED

Tuto metodu vyvinul vyznamny japonsky pramyslovy inzenyr Shigeo Shingo.
Tato metoda spociva v tom, Ze je nutné sniZzovat prechodové Casy, tedy dobu, kterd uplyne
od ukonceni posledniho kvalitniho kusu z davky do okamziku vyrobeni prvniho kvalitniho
kusu nasledujici davky. Spotfebovanym casem a ¢innostmi pfi zménach a vyménach
vyrobkl neptfiddvame zadnou hodnotu. Proto je tfeba tento Cas vnimat jako plytvani.

Dle vyzkumu je 95 % c¢innosti neptidavajici hodnotu. Je nutné se tedy na tyto Cinnosti

vvvvv

e Redukovat rozsah vyrabéného a nabizeného sortimentu — zajistit co nejméné zmeén.
Vzhledem k soucasnému charakteru trhu je tato moznost velké riziko a muze

spole¢nost piivést az do existencénich problémi.
e Eliminovat plytvani v procesech — metoda SMED.

Optimalizace pracovniho postupu pietypovani neni podminéné zménou pracovniho tempa
(vyrobit vice za stejny cas), ale spiSe se ftidi pravidlem ,vice udélat a méné

se u toho nadélar“.
2 moZnosti jak zkratit pretypovani:

1. Zména technologie — vysoké investice, spole€nosti vétSinou neakceptovatelné.

2. Soustredit se na cely proces piretypovani — cilem je hledat rezervy, jak za danych
podminek dosdhnout Casovou usporu. Rezervy jsou v tomto pfipadé reprezentovany
plytvanim, které mize byt zpisobeno clovékem, procesem, zafizenim
nebo pravidly dané¢ho pracovité. Optimalizace pak tedy znamena redukci ¢i uplné

odstranéni tohoto plytvani.

Pro eliminaci plytvani je v prvni fad¢ dilezité ho identifikovat a kvantifikovat. Zakladem

metody SMED je tedy detailni analyza rozboru celého pracovniho postupu.
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2.1.2 Postup pri pretypovani
Interni operace — stroj neni v chodu, upnuti nastroje, vymeéna diski.

Externi operace — lze vykonavat tyto ¢innosti, zatimco stroj pracuje, pfipraveni materialu

ke stroji, dovezeni palety, o¢isténi, kontrola. (Badiru, 2014, s. 40 - 45)
Cilem u metody SMED je pfevedeni internich operaci na externi.
Kroky pf¥i realizaci metody SMED:

e (dd¢leni operaci externiho a interniho sefizovani.

e Pfemeéna internich Cinnosti na externi — stdle vice Cinnosti se bude vykondavat

externé, tedy v dob¢ prace stroje.
e Zlepseni vSech jednotlivych ¢innosti — zlepSeni spociva v organizaci pracovisté.

Pivodni doba zmény

>

Interni
c¢innosti

Interni {
cinnosti

Interni | «
c¢innosti
<>

Nova doba zmény

A

Obr. 3. Kroky pri realizaci metody SMED (Svét produktivity, ©2012)

2.1.3 Plytvani pFi pretypovani

Béhem setizeni dochazi k plytvani zjevnému i skrytému. Zjevné plytvani je napt. plytvani
Casem, mezi skryté plytvani zahrnujeme utahovani Sroubid, nastaveni programu, atd.

Plytvani béhem pretypovani lze roz¢lenit do 4 kategorii:

e Plytvani pfi pfipravé na zménu — do této skupiny patii hledani nastroji, pomucek,

manipulaci nastroji, piiprava prostoru potfebného na piretypovani.
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2.14

Plytvani pfi montazi a demontdzi — povoleni a utazeni Sroubii, zbytecna chiize

pro nastroje, montaz a demontaz dopravnikd.

Plytvani pii sefizovani a zkouskdch — vSechny pohyby, které jsou nutné

pro samotné setizeni, plytvani materidlem pfti zkouskach, nastavovani vysek.

Plytvani pii ¢ekani na zahajeni vyroby — Cekani na pracovnika oddéleni kvality,

uvolnéni vyroby. (Tucek, 2006 s. 118 - 121)

Postup realizace metody SMED

Autor Kormanec (2008) realizaci této metody rozdéluje do nasledujicich krokd:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

2.15

Identifikace zkého mista — cilem je najit nejsloZzitéj$i nebo nejpracnéjsi misto
ve vyrobg.

Porizeni videosnimku pretypovani — pofizeni procesu pietypovani
navideokameru. Lze vyuzit misto videokamery i stopky a zaznamenani
jednotlivych ¢innosti do formulai.

Analyza videosnimki pretypovani — pietypovani je rozdéleno na jednotlivé
¢innosti, které jsou vyjadieny ¢asem trvani, poté jsou rozdéleny na interni a externi.
Realizace metody SMED - podle zaznamt se hledaji zlepSeni pro efektivngjsi
pretypovani.

Definovani a realizace napravnych opatfeni — navrzené zlepSeni se pouzije
ve vyrob¢.

Trénink nového postupu pietypovani — tkolem tohoto tréninku je ovéfit
navrhnuty postup v praxi. Trénink odstrani odchylky a lze jim ovéfit ucinnost
feSeni v praxi.

Standardizace postupu pietypovani — standardizace postupu pretypovani
znamena, ze navrhnuty postup pietypovani bude vykondvany vSemi operatory

na vsech smeénach stejnym zptsobem a se stejnym vysledkem.

Piinosy SMED

Mezi ptinosy této metody mimo uSetieni Casu patii predev§im zvySeni produktivity,

snizeni nakladf, zvySeni miry vyuZiti stroji, sniZzeni pritbéZné doby vyroby, zvySeni

bezpe€nosti prace, nizS§i zdsoba materiadlu, sefizeni provadi operator nebo alespoii

napomaha pii sefizeni, snizeni poctu chyb pfi sefizovani a zlepSovani kvality. (Shingo,

1985, s. 113 - 126)
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2.2 Metoda 5S

Standardizace, 5S a odstraiovani plytvani jsou tfemi pilifi strategie Gemba Kaizen,
ktery je charakterizovan tim, Ze je postaveny na zdravém rozumu a nizkych nakladech.

Tyto ¢innosti nevyzaduji nové teorie ani manazerské techniky. (IMAI, 2005, s. 69)

2.2.1 Charakteristika metody

Metoda 58S je zakladnim pfedpokladem pro zlepSovani. Je jednim ze zékladnich stavebnich
kamentl pfi zavadéni §tihlé vyroby. Ridi se péti zakladnimi pravidly. Cilem je vytvofeni
¢istého, organizovaného, piehledného, praceschopného a jistého prostiedi, zmeénit postoje
zaméstnancl k pracovistim a strojiim, vytvofit disciplinované a organizované pracoviste
a ovlivnit a zaujmout pracovnika. Zakladem celé metody jsou lidé, je tieba je presvédéit
0 pfinosech a vyznamu metody, vytrénovat je a naucit je, jak d€lat spravné véci spravnym

zpusobem. Nevyzaduje zadné specidlni znalosti, dulezit¢ je zménit véci a dodrzovat

vvvvvv

jako je TPM, SMED, atd. (KoSsturiak, 2002, E/11-3)
Diivody pro zavedeni 5S:

e Vizualizace a redukce plytvani.

e Zlepseni materialového toku — vizualizace ve skladu, standardy.

vewr

e ZlepSeni podnikové kultury — zapojeni vSech =zucastnénych lidi, ménit
jejich postoje, dat jim moznost vyjadiit se a spolupracovat na tom, jak bude

jejich pracovisté vypadat.
e ZlepSeni pracovniho prostfedi — pocit soundlezitosti.

2.2.2 Implementace metody
Kroky 5S:

1) Separovat (Seiri) — cilem je, aby na pracovisti zlstaly pouze predméty, které jsou
potfebné pro aktudlni provoz a jen v potiebném mnozstvi. K oznaceni predmétii

na pracovisti se pouzivaji karticky. VSechny polozky na pracovisti se rozd¢li
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2)

Malo

do dvou kategorii: nezbytné a zbyte¢né. Zbytecné polozky (a ty co nebudou pouzity

Vv nejblizsich 3 dnech) se odstrani.

Systematizovat (Seiton) — cilem je vhodné umisténi oznacenych polozek. Vsechny
polozky musi byt umistény tak, aby je kazdy snadno nasel, mohl si je lehce vzit
a vratit na definované misto. Seiton znamena véci sefadit tak, aby jejich nalezeni

vyzadovalo minimum ¢asu a usili.

pouzivany piredmét (lkrat v roce) — dat mimo pfisluSnou zoénu (sklad),

nezapomenout udat misto, na kterém se ptedmét nachazi.

Casto pouZivany piredmét (1krat za 1 az 6 mésict, 1krat za mésic) — umistit v blizkosti

ptislusné zony nebo uvnitié zony, podle toho, kolik mista je k dispozici podle frekvence

pouziti, podle vahy a prostorové vzdalenosti. Ur€eni priorit nasazeni na pracovisti.

Velmi ¢asto pouzivany predmét (1krat denné, 1krat za hodinu, pii kazdém taktu) — mit

na pracovisti a v dosahu.

3)

4)

Stale cistit (Seiso) — cilem je ur€it co se bude Cistit, kdo bude tuto ¢innost
vykonavat, kdy a jak casto, jaké prostiedky ktomu potiebuje atd. Necisté
pracovisté muze vést k vyssi pravdépodobnosti zranéni, vétsi poruchovosti
a vyrobé zmetkll, snizeni zakaznické divéry atd. Denné provadét uklid, ¢isténi
a udrzbu zafizeni, vénovat tomu pravidelny nezbytny ¢as (cca 5 minut), odstranit
prach a necistoty, vytfidit a uloZit odpad na pracovisti. Objasnit vSem spojitost
mezi znedisténim a vysvétlit nutnost pravidelného ¢&isténi. Cisténi je piileZitosti

ke kontrole stroje.

Standardizovat (Seiketsu) — cilem je vytvofeni standardu pracovisté, diky
nému bude kazdy piesné védét co, kdo, kdy, kde a pro¢ ma délat, co kontrolovat,
cistit. Kazdy je odpovédny za svoje pracoviste, zakladem je nedovolit navraceni

véci do puvodniho stavu a aktualizovat informace na nasténkach.

5) Sebedisciplinovanost (Shitsuke) — cilem je zlepSovat souCasny stav a ziskat
sebedisciplinu. Dochazi k pravidelnym auditim. (IMAI, 2005, s. 70 — 76)

Piinosy metody 5S:

e SniZeni zasob na pracovisti o 80 %,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

e ZlepSeni kvality o 10 — 20 %,
e zkraceni operaci o 30 %,

e zmenSeni pracovniho prostoru o 20 — 40 %. (Bejckova, 2008)

2.3 Vizualni management

Umoznuje vSem c¢lenim tymu dokonaleji a objektivnéji vnimat realitu a Iépe sdilet
spole¢né problémy a hodnoty. Informace musi byt vidét, musi byt vnimana a pochopena
kymkoliv v podniku bez ohledu na to o koho jde. Jeden z hlavnich principi vizualniho
managementu je zpfistupnit informace co nejvétSimu poctu pracovnikl. Vizudlni
management se poji s konceptem vizualniho pracovisté. To je pracovisté, které je jasné
usporadané, jasné fizené, organizované a vSechny procesy jsou popsané. Toto pracovisté
ma pak ptedpoklad pro redukci plytvani a postupné zeStihleni. Primarnim cilem
vizualizace je zviditelnéni vysledku, aktivit a problémd, které nastavaji pii vyrob¢,
poté dojde k hledani pti¢iny daného problému. Je mozné chapat vizualizaci jako nastroj
pro fizeni vyroby. Sekundarnim cilem je vyukova funkce. Dany problém je vizualizovan,
mistéi jsou nuceni se kK problému vyjadrit, pfipojit komentat na dané téma. Timto jsou
nepiimo vedeni k tomu, aby abnormality feSili a v§imali si jich. Dllezité je poté vytvaret
opatfeni aby nedoSlo k opakovani vyskytu téchto abnormalit. Tercidarnim cilem
je zviditelnéni, a to jak pro vedeni spolecnosti, tak pro navstévniky, v neposledni fadé

| pro samotné operatory. (Janic¢ek, 2012, s. 24 — 25)

. Stihlé pracovisté je navrzeno, tak aby se zvysSovala jeho vykonnost, snizovala tirazovost
a zatizeni organismu, zvySovala autonomnost a moznosti vice obsluhy a zlepsila se kvalita
a stabilita procesu.” Zajisténim zakladnich principt, mezi které fadime ergonomické
principy, analyzu, méfeni prace, 5S, vizualni pracoviste, Jidoka a Poka-yoke 1ze dosahnout

stihlého pracoviste. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 65)

2.3.1 Vizualizace ve vyrobé

Kosturiak a Frolik (2006, s. 77) uvadi, Ze vizualizace ve vyrob¢ vyuziva jednoduché formy

pro pienos a sdileni informaci, patii sem napftiklad:

e Tabule — informac¢ni, Kaizen tabule, tabule vyrobniho tymu, elektronické tabule

pro zobrazeni vykonu, kanban — karty, tabule, signaly,

e Oznaceni ploch na podlaze, na stén¢ a oznaceni mista pro neshodné vyrobky,
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e Vizualni postup prace, andon svétla, checklisty; fotografie, layout, atd.

Obr. 4. Vizualizace ploch (API, © 2005 — 2015)

2.3.2 Standardy

Vzhledem k tomu, ze technickda dokumentace je pro mnohé pracovniky nesrozumitelna
amoc komplikovand, nahrazuje se jednoduchou a vystiznou vizualni dokumentaci.

Tato dokumentace obsahuje srozumitelné a struéné vyjadiené podnikové standardy.

Standardizace — musi odstranit ptivodni odchylky ve vykonavaném pracovnim postupu,
kdy jednotlivi operatoii vykonavaji ptetypovani rozdilnymi zplsoby, coz i vétSinou
znamena s odliSnou dobou trvani pfetypovani. Novy navrhnuty postup musi byt vhodny

pro vSechny operatory a musi zarucovat stejny vysledek u vSech. (Stohr, 2008)

Tab. 1. Porovnani tradi¢niho a vizudlniho pracovisté (Stohr, 2008)

Tradi¢ni pracovisté Vizualni pracovisté
Slovni ptikazy Vizuélni pokyny
Ijlohy zad4va hlavni mistr Prevaha samostatnosti, bez nutnosti
neustale zasahovat
Informace utajované Informace se sdili pro prospéch celku
Individuélni prace Tymova prace
Roztiisténost znalosti Synergie znalosti v§ech pracovnikl
Jednosmérny tok inff)rmaci mistr - Obousmérny tok informaci
pracovnik

Informace jen shora Informace tvofi i zaméstnanci
Nahodné informace Systematické a kontinuélni informace
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2.4 Ergonomie

Zakladem je organizace pracovisté tak, aby méli pracovnici vzdy vSe potiebné po ruce.
Ergonomie se zabyva optimalnim feSeni systému ¢lovek — stroj, zkouma vzajemné vztahy
Vv systému ¢loveék — stroj - pracovni prostfedi. Zaméstnanci jsou pfizpisobeny pracovni
podminky a prostiedi. Pracovnikovi pro dosazeni trvalé osobni vykonnosti spole¢nost
zajistuje vhodnou pracovni polohu, vhodné zorné podminky pro praci a vysku pracovni
plochy, bezpecny piistup na pracovisté a bezpeCnost pii praci. Neexistuje vSak zadny
pohyb ani drzeni téla, které 1ze obecné pokladat za optimalni. Obecné se doporucuje stiidat
sezeni a stani pfi vykonu prace. Diky ergonomii je mozné zjednodusit pracovni postupy,
sniZit zatizeni na pracovniky a snizit urovein pracovni neschopnosti z divodu nemoci
Zpovoldni, snizuje fluktuaci zaméstnanci. Ergonomie se fidi nékterymi zakony,
vyhlaskami a smérnicemi. Jedna se zejména o normy CSN, ISO a EN. (Tudek, 2006,

S. 234)

Gilbertova (2002, s. 15) ve své publikaci uvadi, Ze jednotna definice ergonomie neexistuje,
nektefi autofi definuji ergonomii rozdiln€. Zakladni mySlenka vSak zlstava stejnd, a to,
7zejde o zlepSeni podminek prace bez ohrozeni zdravi pii zvySeni efektivnosti
vykonavanych pracovnich c¢innosti. Dle Mezindrodni ergonomické spolecnosti (IEA)
je ergonomie definovana jako ,,védeckd disciplina zalozend na porozumeéni interakci
cloveka a dalsich slozek systéemu. Aplikaci vhodnych metod, teorie i dat zlepsuje lidské

zdravi, pohodu i vykonnost. *

2.4.1 Zakladni oblasti ergonomie
Gilbertova (2002, s. 15 — 16) pak dale rozdéluje oblasti ergonomie do skupin:

Fyzicka ergonomie se zabyva tim, jaky vliv maji pracovni podminky a pracovni prostiedi
na lidské zdravi. Vychazi pifitom 2z poznatkli anatomie, antropometrie, fyziologie,
biomechaniky atd. Tato skupina reprezentuje problematiku pracovnich poloh, manipulaci
s biemeny, uspofadani pracovniho mista, bezpecnost prace, onemocnéni z vykonu

povolani zejména pohybového aparatu a mnoho dalSich.
Kognitivni ergonomie se zaméiuje na psychologické aspekty pracovni cinnosti.
Lze zde zahrnout psychickou zatéz, rozhodovani, pracovni stres nebo interakci

¢lovek a pocitac.
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Organizac¢ni ergonomie optimalizuje sociotechnické systémy vcetné organizacnich
struktur, strategii a postupti. Do této skupiny patii tymova prace, socialni klima, rezim

prace a odpoc¢inku, komunikace, sménova prace atd.

2.4.2 Sménové a noCni prace

Délka pracovni doby s tiisménnym a nepfetrzitym pracovnim rezimem c¢ini nejvyse
37,5 hodin tydné. Nepfetrzity vyrobni proces je charakterizovan jako proces trvajici
24 hodin ve vSech sedmi dnech vtydnu, po cely rok svyjimkou technologickych
a technickych odstavek, nepfetrzity odpocinek zaméstnance Vtydnu tedy ptipada

I na jiné dny nez je sobota a nedéle. (Sladek, 2003, s. 41)

Sladek (2003, s. 63 — 65) upozornuje na fakt, ze pfi no¢nich sménach klesa vykonnost
a zhorsuje se kvalita prace. Casova analyza vykazala dvé kriticki obdobi v pribéhu
tiisménného provozu, a to kolem 15. hodiny a 3. hodiny ranni. Rovnéz je dokazano,
ze béhem nocnich smén roste vyskyt pracovnich trazi. Proto by béhem téchto smén mély

byt omezeny ¢innosti, které jsou spojeny se zvySenym rizikem razu pfi praci.

20

/s odchylky od denniho priméru

+

‘ |
| | | | | | |
& 9 12 15 18 21 24 3 6

hodiny dne

Obr. 5. Produktivita prdace béhem dne (Sladek, 2003, s. 64)

2.4.3 Manipulace s bifemeny

U rady profesi, kdy je manipulace s bfemeny vykonavana podstatnou ¢ast pracovni doby,
byla prokézana vyssi ¢etnost onemocnéni patefe, zejména bederni ¢asti. Podle ISO 11228
je rucni manipulace kazda cinnost vyzadujici pouziti lidské sily ke zvedani, spousteni,
prendaseni nebo jinému pohybu s biremenem a k jeho drzeni. “Mezi nejcastéjsi zdravotni
poskozeni souvisejici S manipulaci bfemen patii poSkozeni patete, poskozeni svald,

poskozeni vazi a perifernich kloubl. ZatiZeni patefe pfi manipulaci s bfemenem
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je ovlivnéno mnoha faktory. Mezi né patii hmotnost a frekvence bfemene, zpisob

jeho manipulace a fyzicka zdatnost pracovnika.

Vlastnosti bifemene — hmotnost bifemene, objemnost a stabilita bifemena, tchopové
moznosti bfemene, umisténi a draha pohybu bifemene a frekvence vykonavani tohoto

pohybu.

Pracovni prostfedi a organizace prace — teplota, vlhkost, proudéni vzduchu, nevhodné

zorné podminky, piekazky, omezeny prostor, prescasy, nevhodny rezim prace.

Individualni rizikové faktory — konstituce, télesnd hmotnost, fyzickd zdatnost, vék,
pohlavi, zruénost, zdravotni zpisobilost, inava, nevhodny pracovni odév. (Gilbertova,
2002, s. 167 — 174)

Pro stanoveni ergonomickych a vykonnostnich limitd manipulace s bfemeny se pouZzivaji
tf1 kritéria. Kritéria biomechanicka berou ohled na muskuloskteletalni systém, konkrétné
jde o urceni maximalnich kompresivnich sil na segment L5/S1. Pfipustna sila je 3 400 N
a pro dlouhodobé zatizeni 6 300 N. Kritéria fyziologicka hodnoti télesnou zatéz a tinavu.
To zahrnuje hodnoceni energetického vyvoje v kilojoulech za minutu. Kritéria fyzikalni
specifikuji pozadavky vlastni pradce pii manipulaci s bfemeny. Patfi sem hmotnost
bfemene, a frekvence manipulace. V roce 1985 skupina odbornikii Narodniho ustavu
pro bezpe¢nost a zdravi vypracovala vzorec pro doporuceny hmotnostni limit
pii manipulaci s biemeny. Tento limit se oznatuje RWL (Recommended Weight Limit)
a,je dan vzorcem pro vypocet hmotnosti, ktera je bezpecnd pro veétsinu zdravych

pracovnikii bez rizika poskozeni patere pri zvedani bremene obéma rukama. “(Gilbertova,

2002, s. 174 — 175)
2.5 DMAIC

Metoda DMAIC je zdokonaleny PDCA cyklus. Vznikl v souvislosti s neustalym
zlepSovanim. Metodu definuje 5 fazi, diky nimz dojde k GspéSnému zavedeni zmény

nebo fizeni projektd uréenych ke zlepSovani.

D - Define — skutec¢na potieba fesit vybrany projekt, stanovit rozsah a cile projektu,
sestaveni projektového tymu a nastaveni harmonogramu celého projektu.
M  -Measure — vybér vhodnych ukazateli a zplsob jejich méfeni. Néasleduje sbér

a vyhodnoceni dat.
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A — Analyse — analyza stavajiciho stavu procesu s cilem identifikovat moznosti jak dany
proces zlepsit.

I — Improve — navrZeni nového, zlepSeného procesu. V této fazi jsou navrhovana zlepSeni
realizovana.

C — Control — udrzeni nov¢ nastavené¢ho, zlepSeného procesu a zabranéni zpétného efektu.

Soucasti této faze je i finan¢ni zhodnoceni celého projektu a predani procesu vlastnikovi.
(Dlabag¢, 20 14)

Obr. 6. DMAIC cyklus (IMPROVE-iT, ©2014)

Vyuziti DMAIC

Tato metoda se vyuziva pro jakékoliv feSeni problému, zavedeni novych zmén, dosazeni
lepsich vysledkii nebo zvyseni spokojenosti zékaznika. Cyklus DMAIC je mozné

opakovat, ¢imz se zajisti postupné zlepsovani a dosahovani lepsich vysledki.
DMAIC metodu je mozné vyuzit v uvedenych oborech:

e Vyroba, logistika, informacni systémy,

e systém jakosti, management, marketing,

e aV dalsich oborech, kde je cilem zlepSeni stavajiciho stavu nebo procesu.

(VLASTNI CESTA, ©2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

3 MERENI PRACE

Me¢éieni prace lze zaradit mezi racionaliza¢ni metody. Tyto metody vychazi z predpokladu,
ze rozhodujicim faktorem pii vyrob¢ je pracovni sila. Organizace prace optimalné slad’'uje
préci lidi, techniky a vyrobniho zafizeni. Zaobira se nejvhodnéj$im vyuzitim materialnich
a pracovnich zdroji a =zabezpeCuje ochranu zdravi clovéka pii praci. Zakladnim
predpokladem pro planovani pracovnich systému a fizeni prace je norma spotieby Casu.
To znamena, kolik ¢asu potiebuje pracovnik na splnéni pracovniho ukolu. Pfi méfeni prace
rozliSujeme ¢as na produktivni a neproduktivni. Produktivnim ¢asem oznacujeme cas,
kdy vznika  ptfidana hodnota. Do  neproduktivnich  ¢ast tedy zafazujeme
ty, které nam ptidanou hodnotu nepfinaseji, jedna se napft. o sefizovani, prostoje, prestavky
pracovnika, ¢ekani na material, rozhovor s mistrem atd. Techniky méfeni prace jsou

uvedeny v Obr. 7. (Tucek, 2006, s. 111)

Techniky
méfeni prace

N

Ay A A A
Systém . ..
pfedem let;:jlgke Hrubé odhady Pfimé méreni
urcenych cast
| ’ I
| 1
Ay > N
Snimek
U“éll;rMn;]g?'?' pracovniho Chronometrasz,..
' dne

.

Obr. 7. Techniky méreni prace (API, © 2005 - 2015)
3.1 Piimé méreni

Piimé méfeni probihd za pomoci stopek. Snimek pracovniho dne pifedstavuje techniku
nepietrzitého pozorovani spotieby ¢asu béhem smény. Ze snimku lze ziskat komplexni
piehled o spotiebé Casu, identifikovat plytvani, urcit pomér Cinnosti nepiidavajicich

hodnotu a navrhnout novou formu organizace prace.
Druhy snimki:

e Snimek pracovniho dne — jednotlivce, Cety, vlastni snimek, hromadny snimek.
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e Momentové pozorovani - zaloZzeno na vybérovém Setieni, jsou nahodné
stanoveny momenty v pribéhu pracovni smény, zakladem je tedy teorie pravde-

podobnosti a ndhodného vybéru.

e Chronometraz — cilem je urceni Casu operace. (API, © 2005 - 2015)
3.2 Systémy predem urcenych Casi

Pro tyto systémy je vyuzivana jednotka TMU (Time Measurement Unit), ktera piedstavuje
1/100 000 hodiny, tzn. 1 TMU = 0,036 sekundy. Tato jednotka je vyuzivana z duvodu
toho, Ze Casové hodnoty pohybu jsou velmi malé, proto se jako jednotka ¢asu pouziva
0,00001 hodiny, to je odvozeno od rychlosti pouzité¢ u filmové kamery. Mezi vyhody
téchto systéma patii to, ze odpadd subjektivita, kterd vznikd pii pfimém méfeni.
Tyto urcené Casy predstavuji primérny vykon praimérného pracovnika. Lze je tedy pouzit
I pfi planovani budoucich operaci. Z hlediska druhli systémd méfeni se vyuzivaji

tyto metody:

e MTM (Methods Time Measurement) — princip je rozloZzeni manualni prace
do 10 zakladnich pohyb,

e MEK — systém pro malosériovou vyrobu,
e UMS (Universal Maintenance Standards) — univerzalni normy pro udrzbu,
e USD (Unified Standard Data) — standardni data pro praci s del§imi cykly,

e UAS (Universelles Analysier System) - vhodny pro sériovou vyrobu, je odvozeny

z MTM, ma vyssi rychlost rozboru a maly pocet dat,

e MOST (Maynard Operation Sequence Technique) — existuje ve verzich Mini,
Basic, Maxi, Giga a Clerical MOST. (Vytlagil, 1997, s. 97 — 100)

Metoda MOST

BasicMOST pouziva tii sekvence pro popis manudlni prace. Ctvrtd sekvence se vyuziva

pro praci za pomoci ruc¢niho jefabu. Pozivané sekvence tedy jsou:
e Obecné premisteéni (prostorové premist'ovani objekti vzduchem).
e Rizené pemisténi (pfemistovani objektu, ktery ziistava v kontaktu s povrchem).

e Pouziti nastroje (pouziti béznych ruc¢nich nastroji).
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e Pouziti ruéniho jefabu.
Podle délky trvani analyzované Cinnosti lze zvolit jednu ze tii aplikaci MOST. Existuje
i Admin MOST, ktery se pouziva pro stanoveni spotieby ¢asu u administrativnich ¢innosti
Clerical MOST nema pfimou podobnost s ostatnimi systémy. Zahrnuje v sobé na rozdil
od sekvenc¢nich modeld v Basic MOST i model pouziti zafizeni, ktery pracuje i s ¢innostmi
dusevniho charakteru. Ergo MOST je systém piimo zaméfeny na odstraiiovani

ergonomickych nedostatkti v pracovnich metodach. (MOST a jeho aplikace, © 2005 -
2012)

Tab. 2. Rodina MOST (Vytlacil, 2000, s. 117 — 118)

Tydenni ¢etnost Délka trvani operace Cas cyklu
vykonu operace

Basic MOST 150 — 1500 Nekolik sekund az 10 min 0,5 — 3 minuty
Maxi MOST <150 2 min — n&kolik hodin Nelze definovat
Mini MOST > 150 Kratsi nez 1,6 minuty 10 sekund

Metoda MOST vychazi z rovnice, kde se od prace odecitd vysledek sily plsobici po draze.
P=F*s (3)
Objekty mohou byt pfemistovany jen dvéma zpisoby:
e zvednuti pfedmétu a pfesunuti volné vzduchem,
e premisténi, béhem néhoZ je udrZzovan kontakt s dalsim povrchem.

Obecné premisténi je definovano jako pfemisténi predmétii z jednoho mista do druhého
volné¢ vzduchem. Sekvence je tvofena Ctyfmi parametry: Sekvence pro obecné premisténi
je vyjadtena A B G A B P A. Prvni cast ABG se vyuziva pro ziskani kontroly
nad ptedmétem, druha ¢ast ABP reprezentuje umisténi predmétu, A na konci sekvence

Se pouziva pro navrat.

e A — Action Distance (akce na urc¢itou vzdalenost, horizontdln¢), zahrnuj vSechny

prostorové pohyby nebo ¢innosti prstl, rukou nebo chodidel.

e B — Body Motion (pohyb téla, trupu, vertikalng€) a ¢innosti nezbytné k ptekonani

prekazek.
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e G — Gain Control (ziskani kontroly nad pfedmétem), ruéni pohyby pouzivané

k ziskani uplné ru¢ni kontroly.

e P —Placement (umisténi pfedmétu).

Ziskani kontroly Umisténi

Bez umistani
Dr2et

.58
Uchopit lehky objekt Odiozit
Uchopit lehky obekt Simo Voiné tolerance

Bez ziskani kontroty
Dr2et

Ziskat Ne-simo
Sedinoit bez etaveni | Zis kat 1825y cbjemny Vow.te tolerance ph nevidénl
Ziskat nevidany Umistit s ustavneim

Ziskal biokovany Umistt s lenkym tiakem

Vstat bez ustaveni

Sennoutsea napfimt 0% [promicrany

Umistt s dvojim umistnim
Rozpofl Shromazdit

Ulodt s p&di

UloZit 3 pfenosti
UlaBt nevidény
UloSit bickovany 1 91-102
UloZit velkym takem
UloBt s mezipohyby

Sehnout se a napfimit

103-115)

116-128|
129-142]
Setnout se a sednout, Vytéa 143-158

nahoru, S6zt ddd, Vstat a 159-174
sehnout se, Dvedmi
175-191

[Sednout Vstat

Obr. 8. Data karta pro obecné premisteni (API, ©2005 — 2015)

Rizené piemisténi je pouzivano u &innosti, jako je pietaZeni pfedmétu po povrchu
nebo stisk tlacitka. V této sekvenci se vyuzivaji parametry uvedené u obecného premisténi
a také nekteré nové. Sekvence pro fizené pifemisténi je definovana jako A B G M X T A.
Prvni ¢ast ABG je pro ziskani kontroly, MXI reprezentuje samotné premisténi, kone¢né

A je opét pro navrat operatora do vychoziho bodu.
e M — Move Controlled (fizeny ptfesun, tlaeni, tdhnuti, otoceni)
e X —Process Time (procesni ¢as)
e | — Alignment (vyrovnani)
M X

Pfesun fizeny Procesni €éas
Tlagit/ Tahnout / Otaget Togit sekundy minuty hodiny

Vyrovnani

24dna Einnost Zadna &innost Zadny procesni Eas Zadné vyrovnani

TlacivTahnout/Otatets12in.(30cm)
Tladit tlagitko Tlagit nebo tdhnout 0,5 sec.
pfepinac Otacet otocnym knoflikem

0.01 [ 0,0001 [ vyrovnanina 1
min. hr. bod

TladitTahnout/Otatet>12in.(30cm)

Tla&it/Tahnout s odporem Usadit Uvalnit 0.0004 vyrovnani na 2

Tla&itTahnout se zvwys kontrolou h body <4 in. (10
Tlad&itTahnout 2 etapy <12in.(30cm) 2 cm)
Tla&ivTahnout 2 etapy s 60cm soucet

Tla&itTahnout 2 etapy>12in.(30cm) vyrovnani na 2
Tla&it/Tahnout 2 etapy>60cm soutet 2 -3 otatky A % body > 4 in. (10
Tiadit s 1-2 kroky . cm)

TlagiVTahnout 3 - 4 etapy

Tiatit s 3 - 5 kroky 4-6 otdek

vyrovnani s

Tladit s 6 — 9 kroky 7 - 11 otacek presnosti

Obr. 9. Data karta pro rizené premisténi (API, ©2005-2015)
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Pouziti nastroje je pouzivano u vSech ¢innosti s ruénim naradim jako naptiklad utahovani,
uvoliiovani, zaznamenavani, ¢i$téni, fezani, méfeni atd. Sekvenci pro pouziti nastroje
Ize popsat jako A B G ABP * A B P A. Prvni ¢ast ABG je pro ziskani kontroly
jako u ostatnich sekvenci, ABP je ¢ast pro umisténi nastroje na misto, kde s nim bude
operator pracovat. Symbol * oznacuje jednu z vykonavanych ¢innosti (méfeni, mysleni,
atd.). ABP slouzi pro odlozeni nastroje, A je opét pro operatortiv navrat.

e F —Fasten (utdhnout)

e L —Loosen (uvolnit)

e C—Cut (délit)

e S —Surface Treat (povrchova tprava)

e M — Measure (méfeni

e R —Record (zaznamenavani)

e T Think (mysleni) (Zandin, 2003, s. 10 — 13, 31— 32, 56 — 57)

F__Utahnout nebo Uvolnit L
Cinnost zapésti Cinnost paze

Nastroj Vyrovnani na
Kladivo Obrobek
Prsty nebo
Razy Todeni | Klepnuti Razy | Toteni U ]
Naz 3 Stupnici indikatoru
" i NOZ

Kiicna | KiEna igna | Kiéna 14

s, | ot matice, | T2
Al": ic|2en ki, 5 Allon Kic | 287 ke,

N < raéna Peaci pomiicky Vyrovnani na

Rysku na stupnici

raéna

Médci nistmoje Proti zaraZedce (-kam)

Pamdoy
pawan ceray

Soubovik

1 vyrovnani k zardZce
Zvyromanik mAzos (kAm) 1

Racna

T-kli&
wes
e soncem

Allen kli¢
Ushovalka

Charakteristiky atypickych
pfedméta
Plochy, velky, tenky, oSy, oblizng
manipulovateiny

Nastaviteiny
i

o (wlw w|lwlw|w|-s|=

Cc S M R 1]

Délit Povrchova uprava Méfeni Zaznamenani Mysleni

Kroutit/ [Odatipnou Cistit Cistit
Ohnout Ny Ustithnout vodicheni| knitbZem Ofiit Mérit Znatit

Ziskat Ne-

kleste ¥ a a0 kanac hadfik méfici pomicky znackoval

drat 5q.1£.(0,1m%)|sq.ft(0, 1m?)| sq.ft.(0.1m%) in (cm) . (m)

profilovy kalibr

Pewna stupnice posuv.méfitko 12 in
(30cm)

Listkovy sparometr
Ocel.méf.pasmo 6 ft (2m) Hloubkovy
mikrometr
Vnéjsi — Mikrometr 4 in (10cm)

Vnitini — Mikrometr 4 in (10cm)

Obr. 10. Data karta pro pouziti nastroje (API, ©2005 — 2015)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

CGS HOLDING as. je holdingovou spoleénosti s nejkomplexnéj$im portfoliem
gumarenské vyroby v Ceské republice. Tato skupina se zabyva vyrobou a prodejem
mimosilni¢nich pneumatik pro zemé&délstvi, pramysl a sportovni motocykly, technické

pryze, pistnich krouzkl a gumarenskych strojii. Koncern je roz¢lenén do tii divizi:

e divize pneumatik, zastoupena spole¢nosti Mitas, ktera ma za cil stat se prednim
svétovym vyrobcem mimosilni¢nich plast’a.
e divize technicka pryz, reprezentovana spolecnosti Rubena, ktera ma za cil stat

se vyznamnym dodavatelem automobilového primyslu a primyslu bilé techniky.

e divize strojirenska, ptredstavuje spole¢nost Buzuluk, ktera se zabyva vyrobou

gumarenskych stroji a pistnich krouzku. (interni materialy spole¢nosti)
4.1 MITAS a. s.

Zakladnim podnikatelskym zdmérem této divize je vyroba a prodej pneumatik
pro zemédélské a stavebni stroje, vysokozdvizné voziky a sportovni motocykly. Spole¢nost
Mitas a.s. ma v soucasné dobé 5 zavodu, a to v Praze, Zling, Otrokovicich, Rumé v Srbsku
a Charles City v USA. Spolecnost produkuje Siroky sortiment mimosilni¢nich plastu.
Jednd se o pneumatiky pro stavebni stroje, nakladaCe, rypadla, nakladni automobily,
viceucelové a zemédélské stroje, motocyklové plasté a gumarenské smési. Statistika

uvadi, ze kazda tieti zemédé€lska pneumatika prodana evropskymi vyrobci je znacky Mitas.

Ostatni

Zemeédeélstvi

Primysl|

E

o
=
o3
(o]
©°
=

Obr. 11. Sortiment spolecnosti Mitas a.s. (interni materidaly spolecnosti)
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Vlastnimi obchodnimi znackami spolecnosti jsou Mitas a Cultor; znacka pneumatik
Continental je licencovana pro zemédé¢lské stroje. Do divize patii 1 IGTT as.,
ktera se zabyva vyrobou forem pro gumadrenstvi a zkouskami plasth. Je to nezdvisla
akreditovana laboratot, ktera provadi méfeni a testovani pneumatik. Spole¢nost Mitas a.s.
ma vlastni obchodni zastoupeni ve Velké Britanii, USA, Brazilii, Némecku, Rakousku,
Francii, Italii, Spanélsku, Mexiku, Svycarsku, Finsku a Rusku. Nejéast&ji spole¢nost vyrabi

pro evropsky trh, a dale také vyvazi do Severni Ameriky a Ruska.

Diverzifikace prodeje
M Evropa

o Rusko
m Severni Amerika

M zbytek svéta

Obr. 12. Diverzifikace prodeje (interni
materidly spolecnosti)

Vyroba je expedovana z téchto jednotlivych péti vyrobnich zavodi:

e Praha— vyroba zemédélskych a industrialnich plast’a.

e Zlin — vyroba zeméd¢lskych, industridlnich a motocyklovych plast.
e Otrokovice — vyroba zemédélskych plasta.

e Srbsko — vyroba zemédé€lskych a industrialnich plast.

e USA — vyroba zemédélskych plast. (interni materialy spole¢nosti)

Otrokovice Austria, Traiskirchen

lG I I Czech Republic, Prague

Charles City Finland, Tampere
Prague France, Dijon
Ruma Germany, Hanover

Italy, Saronno

Mexico, Aguascalientes
Zlin The Netherlands, Uden
Russia, Moscow

Serbia, Ruma

Spain, Madrid

Switzerland, Luzern

UK, King's Lynn

USA, Charlotte

Savatech M/C

Obr. 13. Divize pneumatik (interni materidly spolecnosti)
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4.1.1 Cile spole¢nosti

Spole¢nost Mitas a.S. se snazi o nepietrzité investice v oblasti vyzkumu a vyvoje. Uvadi
na trh nové plast¢ a rozSifuje produktové portfolio. Dlouhodobym planem je budovat
image znacky Mitas ve vSech produktovych segmentech. Dale pak vyuzit poptavku
po radialnich pneumatikach v Evropé, Severni Americe, Jizni Americe, Stfedni Asii
a na Blizkém vychod¢. V budoucnosti se o¢ekava expanze také na ¢inské trhy. Spole¢nost
si chce udrzet svoji pozici na trhu v oblasti vyroby pneumatik pro zemédélsky a stavebni
sektor a rozvijet své obchodni ¢innosti na trhy nové. Spole¢nost chce také poskytnout
zakaznikim vys$s§i pridanou hodnotu prostfednictvim inovaci zemédélskych pneumatik
arozsifenim sortimentu v oblasti stavebnich pneumatik. Jednim zcild je 1 zajistit
zvySovani zisku, trvale zvySovat produktivitu, optimalné¢ vyuZzivat vyrobni kapacity

a zvySovat kvalitu. (interni materialy spole¢nosti)

4.1.2 Historie spole¢nosti

Jako dcefina firma spole¢nosti Michelin byl samostatny Mitas zalozen v roce 1933 v Praze.
V letech 1949 — 1952 se zacali instalovat a postupné uvadét do provozu nové stroje
a zafizeni a vyroba veloplasth pfesla pod firmu Rubena Nachod. V roce 1957 skoncila
vyroba osobnich pneumatik v Praze. O deset let pozdéji skoncila rozsahla rekonstrukce
aspolecnost Mitas zacala patfit mezi predni evropské gumarenské spolecnosti,
poté co rozsitila své portfolio o vyrobu plastt pro stavebni stroje. V roce 1967 ve Zling
vyrobili prvni osobni radidlni pneumatiku a o pét let pozdé¢ji byl uveden do provozu novy
zavod na vyrobu pneumatik v Otrokovicich. V bieznu roku 1985 pozar znicil piipravnu
smési. O dva roky pozdéji byla zahajena vystavba nové automatizované micharny, ktera
byla uvedena do plného provozu v roce 1993. Roku 1990 se stal Mitas statnim podnikem
a akciovou spolecnosti. V roce 1991 doslo k zalozeni akciové spole¢nost Barum Holding,
za UCasti spolenosti Mitas Praha, Ministerstva pramyslu CR, Barum Otrokovice,
OP Barum Zlin a Motokov Praha. VétSinovy podil v Otrokovicich ziskal Continental,
zatimco zavod ve Zliné zistal pod nazvem Barumtech ve skupin¢ Barum Holding, z n€¢hoz
se pozdéji stala Ceskd gumarenska spolecnost. Mitas v obou svych provozech realizoval
rozsahly restrukturaliza¢ni a investi¢ni program ,,MITAS 2004, na n¢jz ziskal jako jeden
z mala Ceskych podnikii vladni investicni pobidky. V roce 2004 dosSlo k prevedeni
obchodni jednotky AGRO z koncernu Continental do skupiny Ceska gumarenska

spolecnost. Ve stejném roce ziskala také spolecnost Mitas pravo pouzivat znacky
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Continental, Semperit, Barum a Euzkadi na zemédé¢lské plasté. V roce 2008 byl otevien
zavod v Srbsku. V roce 2012 doslo k zahajeni vyroby v novém zavodu Charles City, USA.
Nasledujici rok byl slavnostné otevien novy zavod v Otrokovicich. (interni materialy

spolecnosti)
4.2 MITAS a.s. - Agro Otrokovice

Vyrobni zavod Mitas a.s. — Agro Otrokovice se nachazi v primyslovém arealu Toma
v Otrokovicich na Zlinsku. Do vystavby a technologii firma investovala miliardu korun.
Do roku 2013 Mitas vyuzival pronajaté prostory spolecnosti Continental Barum.
Slavnostni otevieni nové haly prob&hlo 19.11.2013. Neékolik mésici Mitas vyrabél
v obou prostorach zaroven. Prvni radidlovou pneumatiku v novém zavodé vyrobila firma
na zacatku ¢ervence 2013. Vétsinu technologii spole¢nost piestéhovala ze starého zavodu,
nakoupila vSak i nové technologie. Do nové haly presli vsSichni zaméstnanci,
nyni je jich asi 600. Otrokovicky zavod vyrabi pneumatiky pro zemédélskou techniku,
zejména na velka zemédé€lska vozidla, silné traktory ¢i kombajny. Ro¢né vyrobi
asi 370 000 zeméd¢€lskych plastt. V soucasné dob¢ jsou v Otrokovicich vyrabény radialni
plasté od 17 do 54 palct ve 220 rozmérech.

Obr. 14. Mitas a.s. — AGRO Otrokovice (interni materialy spolecnosti)
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4.2.1 Organizacni struktura spolecnosti

ZacClenéni utvaru prumyslového inzenyrstvi je v ¢eskych firmach velmi rGznorodé.
Zaclenéni PI by mélo vzdy vychazet ze strategie spole¢nosti a z toho, co od daného utvaru
vlastné ocekava. Pokud chce spole¢nost maximalné vyuzit potencidl tseku PI, musi byt
tento Utvar zcela nezavisly, autonomni a musi byt zaclenén v organizacni struktufe piimo

pod generalniho feditele. (Dlaba¢, 2011)

A

e — X
Vyroba || Tovarni |Dispeéinga l:::?i:l ':°8'*'kam F.'rt':lmytslov:a
c : ; I infenyrstvi | planovani Y 5 infenyrstvi
ontrollin P utvar
vyrody Provozni : T
Pfiprava | technologie| Nakup
polotovard Investice Zé4kaznicky
Konfekee | 15 l'l servis
Reporting| |Vulkanizace Sprava I Doprava { IL
Kalkulace budov Plénovani zdélavani
A Yispet BOZP
Uéetnictvi Vyrobni Dispeting
servis Mzdy

Obr. 15. Organizacni struktura (interni materialy spolecnosti)

4.2.2 Rozsah ¢innosti PI ve spole¢nosti Mitas a.s.

1. Stanoveni c¢asovych standarda - pro jednotlivé vyrobni operace.
Jde tedy o vycisleni ¢asové narocnosti vyroby kazdého produktu. Stanoveni
norem patii k zdkladnim c¢innostem useku PI. Pfi vyuziti metod pfedem
definovanych c¢asti lze urcit a planovat celkové naklady na vyrobek, sledovani
mzdovych nakladid na kus, potiebny pocet strojii a pracovnikii, ¢asovy plan

vyroby a odménovani pracovniki, kontrola vykonnosti jednotlivet i Gtvart.

2. Kapacity a manipulaéni toky — kapacity a ztraty strojniho zafizeni, monitoring
TEEP, rychl¢ zmény SMED scilem zvySit vyuziti strojniho zafizeni.
Lze obsahnout 1 problematiku uzkych mist a feSeni na zvySeni jejich kapacit,

manipula¢ni toky a objem potiebnych manipulacnich prostiedk.
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3. a) Personalni plany — ve spojitosti se mzdovymi naklady. Persondlni plany
jsou rozfazeny na jednotlivé operace po smeéndch, sestaveni tarifni tabulky

a sborniku praci, kde jsou zatazeny jednotlivé operace.
b) Mzdovy systém — vyrobnich zaméstnanctli, tymova prace (motivacni systém
odménovani, prémie mzdového systému, monitoring lidskych ztrat).
¢) Controlling mzdovych nakladi — planovani, fizeni mzdovych nakladu.
4. Produktivita prace — je ve spolec¢nosti Mitas a.s. vyjadiena jako pomér
vyrobené pneu v Kg/ mzdové naklady v K¢. (Krejcova, 2011)

4.2.3 Objem produkce

Nasledujici tabulka vystihuje prodej v tunach v obdobi 2009 — 2013. Mitas a.s. ma pravo

pouzivat znacky Continental, Semperit, Barum a Euzkadi na zemédélské plaste.

Tab. 3. Objem produkce v letech 2009 — 2013

(interni materidly spolecnosti)

Rok Prodej v tunach
2009 45774
2010 53128
2011 63 246
2012 64 151
2013 63 870

Vyvoj produkce v tunach v letech 2009 - 2013

67000
S —
‘@ 62000
c
= /
S 57000
9
52000
S /
T
47000
o 7~
a
42000 . . . |
2009 2010 2011 2012 2013
Rok ==\/yvoj produkce v tunach

vletech 2009 - 2013

Obr. 16. Vyvoj produkce v tundch v letech 2009 — 2013

(interni materialy spolecnosti)
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Prodejzemédélskych pneumatik v tunach
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Obr. 17. Objem pneumatik vyrobenych pod znackou Mitas

a Continental (interni materialy spolecnosti)

4.3 SWOT analyza spole¢nosti

Diky této analyze Ize komplexné vyhodnotit fungovani firmy, nalézt problémy nebo nové

moznosti rustu. SWOT analyza je taktéz soucasti strategického planovani spolecnosti.

Pii tvorbé SWOT analyzy jsou silné a slabé stranky chapany jako analyza soucasnosti,

ptilezitosti a hrozby jako analyza dal§iho mozného vyvoje. Vystupem je pak chovani

spolecnosti, ktera maximalizuje pfednosti a minimalizuje své nedostatky. Nize uvedena

analyza je provedena formou vlastniho zpracovani, tedy z pohledu diplomantky na danou

spole¢nost. Prilezitosti a hrozby ve vétsiné ptipadii nemize spole¢nost ovlivnit.

Tab. 4. SWOT — silné stranky (vlastni zpracovani)

Silné stranky Viaha Hodnoceni Vysledek
Dostatecné finan¢ni zdroje 0,2 5 1,0
Nakup novych technologii 0,1 2 0,2
Diferenciace vyroby 0,2 3 0,6
Budovani image 0,2 4 0,8
Slroka. Skala vyrobkového 01 3 0.3
portfolia
Technologicka vyspélost 0,1 3 0,3
Nizka fluktuace zaméstnancu 0,1 1 0,1

Soucet 1,0 3,3
Tab. 5. SWOT - slabé stranky (vlastni zpracovani)

Slabé stranky Vaha Hodnoceni Vysledek
Vyuziti kapacit vyrobnich 0,2 -4 -0,8
zatizeni
Nedostate¢na flexibilita 0,1 -3 -0,3
strojniho zafizeni
Omezena pracovni plocha 0,2 -3 -0,6




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

43

Neztotoznéni zameéstnanct 0,1 -1 -0,1

S vizemi, strategii podniku

Nedostatecna marketingova 0,2 -3 -0,6

propagace

Nizka poptavka po urcitych 0,1 -5 -0,5

produktech

Produktivita zaméstnanct 0,1 -2 -0,2
Soucet 1,0 -3,1

Tab. 6. SWOT - prilezitosti (vlastni zpracovdani)

PrileZzitosti Vaha Hodnoceni Vysledek
Rozsqem podniku, zvySeni 0,15 4 0.6
kapacit
Osloveni novych 0,25 5 1,25
zakaznickych segmentl
Nové vyrobni moznosti 0,15 3 0,45
Technologicky rozvoj 0,1 3 0,3
Spoluprace s dodavateli
materialu 0,1 1 0,1
Nové distribu¢ni kanaly 0,1 2 0,2
Inovace 0,15 3 0,45

Soucet 1,0 3,35

Tab. 7. SWOT — hrozby (viastni zpracovdni)

Hrozby Viha Hodnoceni Vysledek
Konkurence v odvétvi 0,2 -3 -0,6
Nedostatek odbornikti na trhu prace 0,1 -1 -0,1
Ztrata vyznamného zakaznika 0,15 -5 -0,75
Legislativni pozadavky 0,15 -2 -0,30
Nesplnéni zédkaznickych pozadavki 0,2 -4 -0,8
Posileni kurzu ceské koruny 0,1 -3 -0,3
Rist cen energii a vstupnich 0,1 -3 -0,3
material

Soucet 1,0 -3,15

Tab. 8. SWOT - zhodnoceni (vilastni zpracovani)

Silné stranky 3,3

Slabé strankv -3.1

Interni (silné - slabé stranky) 0,2
Prilezitosti 3,35
Hrozby -3,15

Externi (prilezitosti - hrozby) 0,2

Soucet

0,4
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4.4 Hlavni ¢asti plasté

Slozeni plastt je dilezité pro rozd€leni na radidlni a diagondlni pneumatiky. Zakladni
suroviny pro vyrobu pneumatik jsou: elastomery (piirodni nebo syntetické kaucuky),
piisady do kaucukovych smési, kordy z pfirodnich a chemickych vldken, kordy

z ocelovych vlaken a patni lano.

Kostra — zékladni nosna cast plasté tvorena textilnimi kordovymi vlozkami, pifipadné
vlozkami z ocelového dratu. Podle slozeni kordové vrstvy se rozliSuji pneumatiky

na radialni a diagonalni.

Béhoun — pryzovy pas s dezénem, jenz je ve styku s vozovkou, urcuje jizdni vlastnosti

a zivotnost plaste, jeho tloustka ma vliv na zahtivani pneumatiky.

Boé¢nice — pruzici pryZzova ¢ast chranici boky kostry, zajist'uje ochranu pfed vnéj$imi vlivy.

Je vyrobena z pfirodniho kauc¢uku kviili mnohonasobnému ohybani.

Patka — spojuje kostru s rafkem, je tvofena lankem z pogumovaného ocelového dratu,
pfehnutymi okraji kordovych vlozek, ochrannym textilnim nebo pryZovym paskem,

ptipadné pryzovym jadrem nebo kiidlem z pogumovaného textilu.

Naraznik — pas pogumovaného textilniho nebo ocelového kordu, ptipadné pryzova folie,
tvorici pfechod mezi béhounem a kostrou, zvySuje zejména odolnost proti prurazu. Plast
muze obsahovat 1 dalsi soucasti, jako je vnitfni guma, meziguma, spojovaci guma, vyplné

apod.

bocnice
obvodové vinuty ; s
polyamidovy
naraznik

ocelovy
3 4

nérazmnilk

AT 2
ramenni ’ %QW////%/”%/Z/Z 7z

vyplii -

kostra
z kordovych
viozek vyplii

patky

vnitFni
guma

arét

\ (4
patka~~-~ lana

Obr. 18. Hlavni casti plasteé (interni materidaly spolecnosti)
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Diagonalni a radialni pneumatika

U diagonalnich pneumatik se kiizi kordy dvou na sob¢ lezicich vlozek pod thlem 30° -
40°. Tyto plast¢ nemaji naraznik. U tohoto plasté se pii deformaci kordova vldkna
neprodluzuji, ale posouvaji a namdhaji pryz. To ma za pficinu zvySeni tepla,
tzn., Ze se pii provozu diagondlni pneumatika vice zahfiva. Pro zeméd¢lské stroje
se vyuzivaji zejména diagonalni plasté¢ na rozdil od osobnich automobilti. Zeméd¢lské
stroje se pohybuji pomalou rychlosti vétSinou na nekvalitnim povrchu, pfenaseji tak velké
boéni a obvodové sily. Plast’ tak puisobi jako pruzici a tlumici prvek. Spatny terén tedy
neovlivni u téchto plasth bezpec¢nost jizdy. U radialnich pneumatik jsou vSechny kordy
vedeny od patky k patce kolmo na rovinu rotace kola. Radialni pneumatiky zachycuji 1épe
bocni sily, to znamend, Ze pfi zatizeni boc¢ni silou zlstdva vétsi Cast plasté na vozovce.
Diky naraznikiim ma4 také vétsi obvodovou tuhost plaste. Tyto plasté jsou charakterizovany
lep$i adhezi, niz§im opotiebenim, veEtsi odolnosti a menSim  valivym odporem.
Mezi nevyhody pak patii vysoké naklady na vyrobu, vétsi hlucnost pii jizdé a vétsi
choulostivost na Spatné nahusSténi. V soucasné dobé se vyuzivaji zejména u osobnich

automobill jen radidlni plaste.

Radialni pneumatika Diagonalni pneumatika

béhoun behoun

kostra kostra

patka patka

Obr. 19. Radidlni a diagondlni pneumatika (interni materialy spolecnosti)
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45  Vyroba
Pfiprava Vyroba Dokoncovaci
smési polotovart Konfekce préace

Obr. 20. Proces vyroby pneumatiky (vlastni zpracovani)
Piiprava smési

Kaucukové smési se zde michaji dvoustupiiové. V prvnim stupni se v hnétacim stroji
michaji tzv. zéklady, tedy kaucuky s dal§imi pfisadami, jako jsou plniva, zmékcovadla,
stupni se do zakladd pfimichava sira a urychlovace vulkanizace. Zaklady se pfipravuji

Vv prazském zavod¢, nebo v nachodské Rubené, druhy stupen se domichava ve Zling.
Vyroba polotovari

Pryzové folie, jako naptiklad vnitini a ndraznikova guma, patni pasky a ptelepovaci pasky
se vyrab&ji valcovanim na dvou ¢i vice valcovych strojich. Béhouny, bocnice a jadra lan
se piipravuji  vytlaCovanim pies Sablonu ve Snekovych vytlacovacich strojich.
Dale se na fezacich strojich feZou pod stanovenymi uhly na pozadované §ifky. Patni lana
se vyrabé€ji na lanovacich strojich. Z civek se odvijeji vysokopevnostni ocelové draty,
v ur¢eném poctu (max. 16) se sefadi vedle sebe a prochéazeji hubici vytlacovaciho stroje,
kde se obali pryzovou smeési a tento pasek se naviji na navijecim kole o daném priméru

na stanoveny pocet vrstev.
Konfekce

V této fazi je jiz piipraveno vSe pro kompletaci pneumatiky. Konfekce miize byt
podle typu a velikosti plasté ruzného typu. Pii klasické konfekci se pneumatika
na konfek¢nim bubnu sklada smérem zevniti k vrchni ¢asti, tedy od vnitini gumy branici
uniku vzduchu z vnittku pneumatiky pfes kordové vlozky, naraznik, bocnici, patni lano
azpo bchoun. Manualni vyroba je vtomto piipadé¢ fyzicky velmi ndroc¢nd. Proto
se U né¢kterych plasth prechazi na automatizovanou vyrobu s vyuzitim tzv. sdruzenych
profili (polotovart); tyto polotovary jsou sdruzovany jiz pii vyrobé. Tento zplsob klade
mensi naroky na pracovniky. Specidlnim druhem konfekce je tzv. namotdvana konfekce.
Této technologie se pouziva zejména pii vyrobé velkorozmérovych plastd, protoze

pii ni odpadd problematickd manipulace s béhounem. Cela konfekce béhounu spociva
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V postupném navijeni pasu behounové smeési na jiz predpfipravenou kostru pneumatiky.
Vysledkem je surova pneumatika (green tyre) neboli karkasa, kterd jiz vzdalené ptipomina

vysledny produkt.
Lisovani

Provadi se ve vulkanizacnich lisech opatfenych dvojici dvoudilnych forem s dezénem
a vulkaniza¢ni membranou pro zajisténi vnitiniho tlaku. Surovy plast’ se usadi na patku
membranového mechanismu otevieného lisu a za soucasné¢ho zavirani lisu a rozpinani
membrany se vtla¢i do dezénu formy. Za spolupusobeni vysokého tlaku a teploty
zde dochazi k zasitovani dlouhych fetézcti makromolekul kauduku sirou. Retézce
Sse propoji tzv. sirovymi mustky, ¢imz se eliminuje jejich pohyblivost a piivodné plasticka
surova pryz se zméni v elastickou s poZzadovanym tvarem a vlastnostmi. Tento proces

se nazyva vulkanizace.
Dokoncovaci prace

Vylisované plasté se ofezanim zbavi pretokti a podrobi se vystupni kontrole. Nevyhovujici
se vyradi, plasté s drobnymi vzhledovymi vadami se pfesunou k oprave. Plasté splitujici

kvalitativni poZadavky se zafadi do pfislusné kvalitativni tfidy a expeduji se do skladi.
4.6  Dokoncéovna

Plast’ ptijede z Lisovny do prostoru tfidéni po dopravniku, kde se zastavi o zarazku.
Zaméstnanec vyrovna plast do svislé polohy a odkouli ho do Zlabu. U plasti tézSich
nez 100 kg s plastém manipuluji 2 osoby. Plast’ je odkulen do Zlabu podle rozméru. Plasté
ze 7labu uvoliluje zaméstnanec paletizace po jednom a odkuluje je do pfedem pfipravené
palety. Plast€¢ urcené k méfeni jsou navaZzeny k testoriim radidlni hazivosti, rozméry

u kterych neni tfeba méteni, jsou odvazeny piimo do skladu.

Obr. 21. Zlaby a palety na Dokoncovné (interni materidly spolecnosti)
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TE T

‘ ‘ _
Obr. 22. Layout useku dokoncovna (interni materialy spolecnosti)

4.6.1 Testor radialni hazivosti

Testor radidlni héazivosti je stroj ureny pro méfeni minima 1. harmonické a oznaceni
jeji polohy na plasti. Ram stroje tvofi nosna konstrukce svatena ze silnosténnych plecht.
V ramu jsou umisténa kluzna loziska pro vodici tyCe nesouci valivé ulozené ptiruby
pro upevnéni diskii. Méteni radidlni hdzivosti pneumatik se pouziva pro posouzeni kvality
vyrabénych plastth. Toto méfeni probiha tak, Ze se skenuje povrch pneumatiky
po obou stranach plasté a z namétenych dat jsou vypocteny zékladni parametry, které jsou
poté porovnany s hodnoticimi kritérii. Méfeni probiha na specialné navrzeném zatizeni,
na které¢ je napojen PC s meéficim programem Tyremev. Ovladani zafizeni je rucni,
pneumatika se upne, nafoukne na normovany tlak, ¢idlo se nastavi do urCené polohy
aspusti se otaceni. Pro skenovani povrchu pneumatiky se pouZiva laserovy snimac
vzdalenosti. Lze pouzit dva snimace, pro kazdou stranu jeden, nebo méfit jednu stranu
po druhé. Méfenim se zjiStuje kvalita kazdé pneumatiky a podle vysledkii Ize okamzité
upozornit vyrobu nanekvalitni praci a zamezit dalSim finan¢nim ztratam. Vyrobek
je ohodnocen stupném kvality, ktery urcuje, jak bude s vyrobkem dale nakladano.
Lze provadét znaceni bodu vhodného pro jednoduché vyvazovani pneumatiky. Slouzi
pro celkovou kontrolu denni produkce jedné série a vytvatri zakladni protokol hodnoceni
kvality. Obsahuje tabulku namétenych hodnot spolu s pfifazenou kvalitou a sloupcovy graf

zobrazujici rozloZeni podle jednotlivych stupiili kvality. (interni materidly spolecnosti)
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Obr. 23. Testor radialni hazivosti (interni materialy spolecnosti)

4.6.2 Program Tyremev

Program Tyremev je ur¢en pro platformu Windows NT/2000/98, byl vyvinut v MS Visual
Studiu v jazyce C++ a pro svou databazi pouzivda MS SQL Server 7.0. Popisovany systém

Tyremev byl vyvinut firmou AISE-JME, s. r. 0., Zlin
Program je rozdélen do Ctyt zalozek:
1) Méfeni povrchu pneumatiky

Obsahem je okno s grafem, ktery zobrazuje naposledy naéteny povrch pneumatiky z levé
apravé strany. Na ose X jsou vyneseny uhlové stupné a na ose Y vySka v mm.
Po naskenovani povrchu pneumatiky jsou data vyfiltrovana, identifikuji se zuby a naleznou
se jejich minima. Zjisti se maximalni a minimalni hazivost zubl. Podle uvedenych tdaju
atypu pneumatiky se pneumatice pfifadi vysledné kvalita a zobrazi se vysledna tabulka.
V tomto misté l1ze vysledky pfijmout a zatradit do databaze, nebo odmitnout a vykonat

méfeni znOVvU.
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2) Vysledky série méieni

Okno s vysledky série méfeni je rozd€leno do tfi Casti: v horni je seznam vsech
naméfenych sérii, vlevo dole je vycet vysledkt pro kazdou méfenou pneumatiku a vpravo

dole je sloupcovy graf s rozdélenim podle poctu kust v dané kvalité.
3) Zadavani sortimentu a tiid kvality

Treti zalozka obsahuje dva seznamy; seznam vSech produktd a vypis toleran¢nich skupin
s kritériemi. Pro kazdou pneumatiku je pridélena toleranéni skupina, podle které se bude
uréovat kvalita vyroby. Toleranéni skupina obsahuje kromé popisu piedev§im maximalni

hodnoty amplitudy 1. harmonické pro kazdou ttidu kvality.

4) Statistika vyroby
Posledni zdlozka umoziuje vyhodnoceni kvality produkce urc¢itého vyrobku za zvolené
obdobi. Vysledkem je seznam s informacemi o primérné hodnoté a smérodatné odchylce
radidlni hézivosti a prvni harmonické obou stran. Dale seznam obsahuje mnozstvi kust
zatazenych dle kvality a jejich procentualni zastoupeni. (interni materialy spole¢nosti)
4.6.3 Postup méreni
1) Pneumatika je vykulena z palety blize k testoru.
2) Nasleduje mydlovani patek, z divodu spravného usazeni na discich.
3) Podavaci mechanizmus ustfedi pneumatiku na upinacich discich.
4) Disky uzaviou pneumatiku a nahusti na pfedepsany tlak.
5) Po roztoceni plasté se jako prvni méfi geometrické nerovnomérnosti.

6) K plasti jsou pfitlateny disky a zac¢ind méfeni silovych velic¢in. Testor ur¢i nejvyssi

cv w7

cv v

9) Vyhodnocovaci zafizeni ur¢i vyslednou uniformitu plaste (Kvalita EA — plasté pro prvni
vybavu, EB — plasté pro nahradni potiebu, Z-zmetek).
10) Pneumatika je vyjmuta z diskti a odkulena zpét do palety.

11) Plnou paletu odveze tidi¢ VZV do skladu. (interni materialy spolecnosti)
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4.6.4 Znaceni plasti

Vsechny meétené plast€¢ jsou oznaCeny cervenym razitkem obsluhy méficiho zafizeni,
vSechny plasté, které budou vyhovovat kategorii EA, budou znaceny ve 4 mistech
po obvodé plasté (vzdy 90° od sebe) zlutym bodem o primeéru cca 20 mm a dvéma
samolepicimi plastovymi $titky s logem Continental nebo Mitas umisténymi v tthlu 180°
které¢ budou zatazeny do kategoriec EB (ndhradni potifeba) budou mit pouze znaceni

nejnizsiho bodu 1. harmonické.

4.6.5 Vyhodnoceni kvality

W

Po kazdém méfeni jsou na monitoru zobrazeny vysledky, vcetné zarazeni plasté
do ptislusné kvality a grafického zobrazeni. Kdyz jsou hodnoty odpovidajici kvalité “Z”,
provede obsluha poté 1 — 2 opakovana méteni. Pokud i po opakovaném méfeni plast vyjde
v kvalité¢ “Z”, obsluha tento plast odlozi do vyhrazeného prostoru a oznaci Stitkem,
na kterém jsou uvedeny namétené hodnoty, datum a hodina méfeni. Po min. 24 hodinach
se provede pieméteni odlozenych plastt za Gcasti zastupce oddéleni kvality a dle vysledku
se rozhodne o jeho zatazeni. Plasté jsou po méfeni obsluhou testoru téidény do palet

dle odpovidajici kvality (EA, EB).

—1. sliana 2. sheana AL Plﬂmir

Pacet zubi: IZO Pacet 2ubi; IZD‘
Max vitka:  [814  mmna 332 Mar viska:  [637 mmna 358°
Min. vjska: |593 mm na 170° Min, viika: |4-37 mm na 196

Hazivost: W— ] | Hazivost: rZUU_ i
2z ampl. 1h: W_ mm 2% ampl. 1.h.: ’m— fmim | 2% ampl. 1.h: ‘1—41_— mre
| Faze 1.ham.: 'm3_ % Faze 1. haim. W i | |
| 2wampl. 2h: 061 fm 2uampl. 2h: 10-23 fmr 2n arapl, 2h.: 10_42_ rarm ‘
Faze 2. haim.:

Nejnizél pozice I 26° Tfida kyality A ’
fisoda FA i Ziudit a zaslavit ria 1 zubul
Odmitnout J Zuby \ Ziudit méfeni I

Obr. 24. Vysledky méreni (interni materidly spolecnosti)
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4.6.6 Vyrabéné rozméry
Mg¢feni radialni hazivosti probiha ve spole¢nosti Mitas a.s. na ¢tyiech testorech uniformity.
Kazdy znich je ur€eny pro méfeni urcitych rozmérti od 17 do 48 palct. Kazdy testor

ma V soucasné dob€ nastavené jiné normy a urceny ¢as na vymeénu disk.
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Obr. 25. Prehled vyrabénych rozmeéri (interni materialy spolecnosti)

4.6.7 Disky

Pfi zméné méfenych rozmérii je nutné provést prestavbu diskli na novy, pozadovany
rozmeér. Stejné jako mohou byt méfeny plasté jen na né€kterém z testort i disky mohou byt
pouzity jen na nékterych testorech. Disky jsou K dispozici jednak pro jeden rozmér
nebo jako dvojdisk pro rozmezi vice rozméri. Pii pouziti dvojdiskii neni tedy nutné

tak casto ménit disky.

Obr. 26. Prehled diskii pro vvmeénu rozmérii (interni materialy spolecnosti)
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Obr. 27. Disky pro vyménu rozméri (interni materidly spolecnosti)

4.6.8 Listky sménového vykonu (ztraty)

Listky smé&nového vykonu slouzi k archivaci dat scilem dal$i analyzy a pro poticby
prediktivni udrzby. Obvykle se za¢ina ru¢nim sbérem dat a v piipad¢ potieby se piechazi
na online zptsob hodnoceni CEZ. Listek sménového vykonu vypliuje operator po kazdé
sméng. Operatofi maji vétsi piehled o stavu stroje a aktualnich problémech. Zaznamenavaji
do nich, kolik kustt daného rozméru vyrobili, na jakém stroji a divody pfipadnych prostoju

(poruchy, vyména, zkousky novych plastu, atd..)

Sménovy vykon TU - AGRO
Imeno pracovnika sména den mé&sic
rROZMER || ks ey Prostoj - ztraty Dévod (text) Ziraes
i6™ strojni poruchy
i7" elektro poruchy
i8" vyména diska
207 nedost. pl.pro mé&feni
22,5 vyvoj, zkousky
24" trénink - zaudovani
28" prestavka - obéd
30" neobsazeno
32" ostatni
34" Doba chodu stroje (min)
36"
38"
42"
46”
32" Exot]
38" Exot|
42" Exot
celkem
Podepsat oisténi stroje: ano ne

Neni-li stroj v poFradku, napis co je tfeba opravitiit

podpis pracovnika

Obr. 28. Listek sménového vykonu (interni materidly

spolecnosti)
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pti analyze soucasného stavu byly pofizeny snimky pracovniho dne napfi¢ vSemi sménami
jak u operatorti, tak u fidi¢e vysokozdvizného voziku, dale pak videozdznamy vymény
diskd u vsech testorti a rozmérd. Hlavnim cilem této diplomové prace a vystupem bude
aktualizace vykonovych norem pro tsek dokoncovna platna od 1.5.2015. Proto byla,

jak analyticka, tak i projektova ¢ast podfizena tomuto pozadavku ze strany spole¢nosti.
5.1 Prehled souc¢asnych norem na pracovisti Dokon¢ovna

K namétenému Casu Tg je pficitano 9% jako sménovy Cas (5% véeny Cas, 2% cas
na oddech, 2% osobni potieba), vysledkem je vykonova norma (Te). Vyrabéné plasté
se déli podle rozmérti do skupin radidlnich plastd a exotl, které jsou velikostné vetsi.

U dimenze 17 — 28 palci jde pouze o plasté diagonalni.

e 30 palcit — skupina EXOT od rozméru 600/65 R30 a vyse.
e 32 palcit — skupina EXOT od rozméru 650/75 R32 a vyse.

e 34 palcit — skupina EXOT od rozméru 520/70 R34 a vyse.
e 38 palcit — skupina EXOT od rozméru 520/70 R38 a vyse.
e 42 palcit — skupina EXOT od rozméru 480/80 R42 a vyse.

e 46 palcii - skupina EXOT od rozméru 380/90 R46 a vyse.

Tab. 9. Prehled aktudlnich norem (interni materidly spolecnosti)

Prehled norem
Dimenze Tg Sménovy ¢as Te Testor | SET UP
(min/ks) (9%) (min/ks) ¢. (min)
17" 3,719 0,335 4,054 1 25
18" 3,412 0,307 3,719 1 25
20" 3,753 0,338 4,091 1 25
20" 3,499 0,315 3,814 4 37
24" 4,128 0,372 4,500 2 45
24" 3,823 0,344 4,167 1 25
24" 4,047 0,364 4,412 3 45
24" 3,753 0,338 4,091 4 37
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Dimenze Tg Sménovy ¢as Te Testor | SET UP
(min/ks) (9%0) (min/ks) ¢. (min)
28" 4,128 0,372 4,500 1 25
28" 4,487 0,404 4,891 2 45
28" 4,392 0,395 4,787 3 45
28" 4,047 0,364 4,412 4 37
30" 4,801 0,432 5,233 2 45
30" 4,691 0,422 5,114 3 45
30" 4,439 0,400 4,838 4 37
30" EXOT 5,160 0,464 5,624 2 45
30" EXOT 5,097 0,459 5,556 3 45
30" EXOT 4,914 0,442 5,356 4 37
32" 4,639 0,417 5,056 2 45
32" 5,097 0,459 5,556 3 45
32" 4,704 0,388 5,092 4 37
32" EXOT 5,734 0,516 6,250 2 45
32" EXOT 6,255 0,563 6,818 3 45
34" 5,226 0,470 5,696 2 45
34" 5,035 0,453 5,488 3 45
34" 4,745 0,427 5,172 4 37
34" EXOT 5,579 0,502 6,081 2 45
34" EXOT 5,655 0,509 6,164 3 45
34" EXOT 5,000 0,450 5,450 4 37
36" 5,362 0,483 5,844 2 45
36" 5,161 0,464 5,625 3 45
38" 5,579 0,502 6,081 2 45
38" 5,655 0,509 6,164 3 45
38" EXOT 6,071 0,546 6,618 2 45
38" EXOT 6,450 0,581 7,031 3 45
42" 6,162 0,555 6,716 2 45
42" 5,734 0,516 6,250 3 45
42" EXOT 6,553 0,590 7,143 2 45
42" EXOT 6,255 0,563 6,818 3 45
46,48 " 6,553 0,590 7,143 2 45
46,48" 6,910 0,590 7,500 2 45
EXOT

46" 6,071 0,546 6,618 3 45
46" EXOT 6,351 0,572 6,923 3 45
48" 6,071 0,546 6,618 3 45
48" EXOT 6,351 0,572 6,923 3 45
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5.2 Snimek pracovniho dne

V ramci analyzy bylo potfizeno 25 snimki vrozmezi 7. 10. 2014 — 31. 3. 2015.
Béhem téchto méteni bylo nasnimkovano 971 ks plasti vsech rozméri, na vSech testorech
radidlni héazivosti. Hlavnim cilem snimkovani je rozdélit plast¢ do skupin a pfiradit
Jim nové normy. Kazdy plast’ se nahustuje jinou dobu, jinou dobu se s nim manipuluje
V navaznosti na vaze. V ramci méfeni jednoho plasté bylo identifikovano 7 ¢innosti,

které byly definovany jako:

e Vykulovani pneumatiky z palety do testoru — vykonava pracovnik
e Najizdéni diskii — strojni Cas

e Nafukovani plasté — strojni Cas, nahusténi na predepsany tlak

e Mgéieni plasté — strojni Cas

o Vypousténi plasté — strojni Cas

o Odkuleni zpdtky do palety — vykonava pracovnik

e Znaceni palety — oznaceni barvou a nalepkou, vykonéava pracovnik

Rozmér Paleta/pocet ks L . . \'A V. VI Oznaceni (Ndlepky) | Sefizovani | Prostoj | Prestivka
500/80 R 28 IMP 00:39,59| 01:13,58| 01:27,03| 02:16,74] 03:01,64| 03:09,64
500/80 R 28 IMP i 00:12,10[  00:25,28| 00:40,64| 01:19,22] 02:01,94| 02:08,84
500/80 R 28 IMP 00:16,31] 00:39,31| 00:54,02| 01:40,14] 03:41,36] 03:48,89
500/80 R 28 IMP 00:04,28]  00:15,65| 00:30,40| 0L:13,09) 01:57,90] 02:06,21
600/65 R 28 01:21,94| 01:34,25| 01:53,46| 02:53,63] 03:12,86] 03:33,56
600/65 R 28 3 00:08,26] 00:25,84| 00:40,51| 01:30,65| 02:07,06] 02:17,40
600/65 R 28 00:08,28| 00:22,28| 00:35,04| 01:22,36) 01:59,43] 02:11,02 00:45,86) 21:14,69]  22:29,00
420/85R 38 01:09,46] 01:3943| 015581 0251,77) 05:58,00 06:11,98
420/85R 38 A 00:11,14| 00:23,67| 00:38,80| 01:27,79] 02:22,26] 02:33,39
420/85R 38 00:07,48]  00:37,90{ 00:51,37| 01:42,91) 02:38,35] 02:50,11
420/85R 38 00:09,52| 00:31,24| 00:4597| 01:4528| 02:33,19| 02:42,77 00:55,78
460/85R 38 00:38,36| 01.00,18| 011549 02:12,81) 03:07,96] 03:33,15
460/85R 38 2 00:12,86] 01:10,14] 01:2540) 02:13,52] 03:17,54] 03:32,38
460/85R 38 00:2543| 00:49,69] 01.04,07| 02:12,74] 03:04,56] 03:19,71
460/85R 38 00:07,56] 00:56,62] 01:12,92] 0219,44] 03:10,25] 03:22,03 01:03,27
460/85R 38 00:08,63] 00:30,01] 00:35,83| 01:25,21) 02:28,99] 02:42,53
460/85R 38 2 00:10,01]  00:44,19| 01:05,09 01:59,62] 03:03,88] 03:11,98
460/85R 38 00:06,65] 00:23,11| 00:35,08| 02:46,86 03:49,09] 03:56,44
460/85R 38 00:23,81)  00:35,73| 00:50,37| 01:37,28] 02:34,15] 02:44,72

Obr. 29. Snimek pracovniho dne (viastni zpracovani)

4

V meésici dubnu doslo k navySeni ¢innosti o nacitani ¢arového kodu na kazdé pneumatice

pted vlastnim méfenim héazivosti.
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Pracovisté Testor 2

Datum 9.12.2014

Operator Operator xx

(X vykulovani

1. najizdéni (strojni ¢as)

1. nafukovani (strojni cas)
. mé&feni plasté (strojni &as)
V. vypusténi (strojni cas)

Vi. odkuleni do palety

Obr. 30. Popis c¢innosti (viastni zpracovani)

Casy jednotlivych &innosti %
I. Vykulovani 00:16:17,82| 5
1I: Najizdéni 00:21:17,44 7
111. Nafukovani 00:16:32,89] 6
1IV. Méfeni plasté 00:41:24,11] 14
V. Vyfukovani 00:43:34,80| 15
VI. Odkuleni 00:11:38,41] 4
Oznaéeni (nalepky) 00:11:36,78| 4
Sefizovani 00:23:45,81 8
Prostoj 01:21:29,28| 27
Prestivka 00:30:00,00| 10
Celkem: 04:57:37,34] 100

Obr. 31. Casy jednotlivych cinnosti (viastni zpracovani)

Casy jednotlivych &innosti

27%

‘/ WIV. Méfeni plasté
mV. Vyfukovani
mVI. Odkuleni
‘ # Oznaceni(nalepky)

M. Vykulovani
W I1: Najizdéni

W 111. Nafukovani

[ Sefizovani
Prostoj

| Prestavka

Obr. 32. Grafické zobrazeni jednotlivych cinnosti (vlastni zpracovani)
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PFidana hodnota

W Casy pfidavajici hodnotu

o Casy nepfidavajici
hodnotu

Obr. 33. Vyjadreni pridané hodnoty (vlastni zpracovani)

Pti vyhodnoceni snimkl bylo zjiSténo, Ze je zde potencidl pro zvednuti norem. Dale
je nutné je rozdeélit do skupin, protoze kazdy rozmér se na predepsany tlak nahustuje
rozdilnou dobu, nelze tedy tento strojni Cas vyjadfit jednou hodnotou. Ddle je rozdilna
doba manipulace s plasti v zavislosti na jejich hmotnosti, tedy ¢im vyssi je hmotnost plaste,
tim obtizné&ji se S nim manipuluje do testoru a zejména zpét do palety. Taktéz se prokazalo,

ze pracovnici provedou vymeénu diskl v kratsi dob¢, nez je stanovend norma.
5.3  Porizeni videozaznami vymény diski

Soucasti prehozu je vyména diskl na testoru, odvezeni disk na uréené misto, pfeméteni
etalonu na testoru po jeho piehozu (celkem 3x), primér téchto méfeni se musi zapsat
do knihy piehozu. Zaznamy jsou archivovany. Nameéry etaloni se mohou riznit
podle velikosti rozméru, ktery se pravé preméfuje. Kontrolni plasté se vyuzivaji
pro kontrolu méficiho systému. Stafi etalonti nesmi byt delsi jak 2 roky. V ramci analyzy
bylo pofizeno 15 videozaznami vymén diskd riznych rozméri na vSech testorech.
Tyto videozdznamy poslouzi jako podklad pro zkraceni doby pietypovani a tedy uprave
norem. Kazdy z testori ma v soucasné dob¢ nastaveny jiny ¢as na sefizeni. U testoru €. 1
je to 25 min, u testortt ¢. 2 a 3 je to 45 minut a u testoru ¢. 4, ¢ini norma 37 min. U testoru
¢. 3 se manipuluje sruénim jetabem, protoze zde dochazi k méfeni nejtézsich plastu.
Z ptedchozich snimkl pracovniho dne, bylo zjiSténo, ze operatofi tyto vymény uskutecni

za krat$i dobu nez je uréena norma.

Strojni a pomocné zarizeni pro vyménu diska: Testor uniformity, stojan pro ulozeni

diskt, paletovy zvedaci vozik.
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Pracovni pomiicky: rukavice, montazni klice, imbusové klice, helma.

1 |Povolenidiskd na testoru 0[>][0D 00:00|  0:00:15] 0:01:15) IN
2 |Odlozeni diskii na stojan 0 [=>][0D 01:15]  0:08:06| 0:06:51] IN IN  [Zkrdceni doby - pfivezeni stojanu
3 |Odvezeni diskl a pfivezeni novych diskd 0|2 |[0D 08:06|  0:10:38] 0:02:32| IN Prevedeni na externi
4 |Nasazeni diskd ze stojanu na testor 0| =2>]0D 10:38 0:16:48| 0:06:10{ IN
5 |Odvezeniprazného stojanu 0| =2[D 16:48| 0:18:03| 0:01:15] IN Pevedeni na externi
6 |Dotazeni diskd na testoru 0| >[D 18:03]  0:20:40] 0:02:37] IN
7 |Dovezenietalonu 0|2 |0D 20:40]  0:21:29] 0:00:49] IN Prevedeni na externi
8  |Vyhledavani programu 0|2 |0D 21:29]  0:25:04] 0:03:35) IN Prevedeni na externi
9 |Méfenietalonu (1 méfeni) 0[>[0D 25:04]  0:28:11] 0:03:07] IN IN
10 [Méfeni etalonu (2 méfeni ) 0| 2[D 28:11)  0:31:14] 0:03:03] IN IN
11 [Méfeni etalonu (3 méfeni ) 0| 2[0D 3114 0:34:15 0:03:01| IN IN
12 |Odvezenietalonu 0| =2[D 3415 0:34:55 0:00:40| IN Prevedeni na externi
13 |Zapis méfeni do knihy 0|2 ]|0D 34:55  0:37:50 0:02:55| IN Zkraceni doby
Cas vymény diskl 37:50
Celkovy cas zaokrouhleny na minuty 38:00
Norma 45:00
Namér/norma 84,44%
Soucet externich cinnosti, které maji potencial ke zkrdceni doby 18:37
Obr. 34. Analyza cinnosti pri vymeéné diski (vlastni zpracovani)
rd F e - r Va r i ’ hd - o
Trvani jednotlivych Cinnosti béhem vymény disku
Zapis méfeni do knihy
2 Odvezeni etalonu
) o vu oy ]
£ Meéreni etalonu (3 méreni )
9 Méfeni etalonu (2 méfeni )
s Mereni etalonu (1 méreni )
‘g‘ Vyhledavani programu
= Dovezeni etalonu
o Dotazeni diskl na testoru
\m -4
r Odvezeni prazného stojanu
= . . 1
g Nasazeni diskl ze stojanu na testor
g Qdvezeni disku a pfivezeni novych...
Odlozeni disku na stojan
Povoleni diskti na testoru
T 1 T T 1

0:00:00 0:01:26 0:02:53 0:04:19 0:05:46 0:07:12
B Trvanijednotlivych cinnosti Doba trvani operace (minuty)

Obr. 35. Grafické vyjadreni jednotlivych cinnosti (viastni zpracovani)
Z potizenych videozdznamli byly sestaveny podrobné analyzy, které zaznamenévaji

jednotlivé ¢innosti nutné pro vykonani vymeény diskti. Operator, vykonavajici vyménu,

musi v ramci ¢innosti manipulovat s disky a stojany pomoci paletového voziku a prevazet
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je ptes celé pracovisté, a to hned nékolikrat (viz. Obr. 34). Byl zjistén potencial
pro zkraceni doby vymény o 15 % z celkového Casu. V grafu jsou roz¢lenény jednotlivé
¢innosti a jejich procentudlni vyjadieni vztazené na celkovou dobu vymeény. V ramci
analyzy soucasného stavu pii vyméné diskl, bylo potfizeno 15 ndmért, které jsou uvedeny
v Obr. 36. Kde je vzdy zaznamenano na jakém testoru k vyméné doslo, ktery pracovnik
provedl vyménu, za jaky cas, jakd je norma na daném testoru, zjakého rozméru
pretypovaval a na ktery a zpusob naméru, zda Slo o videozdznam ¢i pofizeni snimku

pomoci stopek.

Datum | Testor Jméno e zr‘neny Zaokrouhleno | Pivodni | Nové Zplsob naméru Norma ‘l'tl My
(min) ¢as/norma
2.12.2014 4 X 19:19,81 20:00,00 34 28 snimek 37:00,00 54%
2.12.2014 3 X 29:23,41 30:00,00 42 32 snimek 45:00,00 67%
9.12.2014 2 X 21:14,69 22:00,00 28 38 snimek 45:00,00 49%
4.2.2015 4 X 19:32,24 20:00,00 20 30/34 snimek+videozaznam | 37:00,00 54%
11.2.2015 3 X 44:06,01 45:00,00 38/42 | 32/36 snimek+videozdznam | 45:00,00
25.2.2015 4 X 19:54,00 20:00,00 30 18 videozaznam 37:00,00 54%
25.2.2015 4 X 25:25,00 26:00,00 18 34 videozdznam 37:00,00 70%
5.3.2015 3 X 38:06,00 39:00,00 32/36 38/42 snimek+videozdznam | 45:00,00 87%
16.3.2015 3 X 37:48,69 38:00,00 38/42 32/36 snimek 45:00,00 84%
16.3.2015 4 X 28:21,48 29:00,00 30/34 20 snimek + videozaznam | 37:00,00 78%
18.3.2015 3 X 44:43,82 45:00,00 32 38/42 snimek 45:00,00 100%
8.4.2015 4 X 23:55,56 24:00,00 30/34 17 snimek 37:00,00 65%
14.4.2015 4 X 25:42,77 26:00,00 30/34 20 snimek+videozaznam | 37:00,00 70%
10.4.2015 3 X 27:24,00 28:00,00 38/42 32/36 videozaznam 45:00,00 62%
10.4.2015 4 X 33:34,00 34:00,00 30/34 34/38 videozaznam 45:00,00 76%

Obr. 36. Analyza videozdznamii z vymény diskit (vlastni zpracovani)

54  Vyhodnoceni analytické ¢asti

Ukolem zadanym ze strany spole¢nosti Mitas, a.s. je aktualizace vykonovych norem
na tiseku dokonc¢ovna, ptichazejicich do platnosti 1. 5. 2015 pomoci metod primyslového
inzenyrstvi. Od fijna 2014 probihalo seznameni s danym pracovi§tém a soucasnym stavem,
ktery byl podroben analyze. V této pocatecni fazi byly stanoveny cile a pouzité metody,
které¢ budou dale rozvedeny v projektové c¢asti. Jak jiz bylo zminéno vySe, zédkladem
pro analyzu soucasného stavu se staly snimky pracovniho dne operatorli a videozdznamy
vymeény diskll na testorech radialni hdzivosti. Z videozdznami vyplynulo, ze je zde velky
potencial pro zkraceni doby vymeény, zejména eliminaci chiize, kdy operator ptivazi
a odvazi prazdné stojany na disky a disky samotné. Vyménu diskli vykonava operator sam,
pro budouci stav se planuje vyuziti pracovnika obsluhujici vysokozdvizny vozik.
V neposledni fadé¢ bylo zdokumentovéno pracovisté¢ pro potfeby navrhli na zlepSeni
Vv oblasti metody 5S a potizeny fotografie pro provedeni ergonomické analyzy RULA.

Tyto zminéné metody umozni operatorum vykonavat praci efektivnéji a rychleji.
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6 PROJEKTOVA CAST

6.1 1. etapa metody DMAIC - definovani projektu

Pro tuto etapu je dulezité definovat vybrany projekt, stanovit rozsah a cile projektu,
sestaveni projektového tymu a nastaveni harmonogramu celého projektu.

Nazev projektu

Projekt uplatnéni vybranych metod PI ve spole¢nosti MITAS, a.s.

Projektovy tym

Primyslovy inzenyr — Ing. Toma$ Machura

Vedouci diplomové prace — doc. Ing. David Tuc¢ek, Ph.D.

Autorka diplomové prace — Bc. Petra Zouzelkova, DiS.

Definice problému

Spolecnost Mitas a.s. planuje v blizké budoucnosti aktualizaci norem na pracovisti
dokonc¢ovna. Na zakladé naméri z pracovisté budou jednotlivé rozméry rozdéleny
do novych skupin. Pfi této pfilezitosti bude zkracena doba ptetypovani na jednotlivych
testorech radialni hazivosti. Dale dojde vramci projektu Kk ergonomické analyze
a k implementaci metody 5S. Definovani projektu s vyuzitim metodiky logického ramce
je zakladem pro ftizeni projektu. Logicky ramec, ktery je obsahem piilohy P I: Logicky
ramec projektu, identifikuje a analyzuje problémy a definuje cile a stanovuje konkrétni
aktivity k feseni téchto problému.
Hlavni cil projektu
Uplatnéni vybranych metod PI ve spole¢nosti MITAS, a.s.
Dil¢i cile projektu

e Aktualizace vykonovych norem.

e Zkraceni doby pfetypovani.

e Analyza videozdznam1.

Rozpocdet projektu nebyl stanoven, v ramci zlepseni je spole¢nost ochotna uvolnit urcité

prostfedky na realizaci projektu.
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Rizika projektu

Nejvétsim rizikem tohoto projektu je ukonceni spoluprace ze strany spolecnosti
a nedodrzeni terminu odevzdani diplomové prace dale nezajem a neochota zaméstnancu
piijmout navrhované zmény, se kterymi souvisi nové navyky pii vykonavani ¢innosti.

Opatienim je dostate¢na komunikace jak s vedenim, tak i operatory daného useku.

vysledna  |dopad  [Hodnota

Pst. pst. vysledna |pst. (skoda) |rizika
€. |Hrozba hrozby |Scénar scénare |pst. kategorie  |kategorie |kategorie |Opatreni
i 60% 300% | MP  SD  MHR
1 Neochota spolecnosti spolupracovat 5% 12 Tl Ao : s Zlep3eni komunikace se spolecnosti
1.2 Nezpracovéni DP s 250  wP [N SR
2 Nedivéra zamastnanc 10% 2.1 Netplné, zavadgjici informace 40%  4.00% MP SD MHR | omunikace. ziskani divéry, zapojent
2.2 Nekvalitni analjza 60%  600% MR S MHR i
3 NedodrZeni €asového harmonogramu 40% 3.1 Neodevzdani vystupu vEas 85%  34,00% SP Diikladna priprava, dodrZzovani termini
4.1 Chybné whodnoceni wysledki 70%  21,00% SP Teoreticka pfiprava, znalost
4 Analyza nespravnych dat 30% 5% 13.50% sp problematiky, ovfeni spravnosti dat
4.2 Nenaplnéni cili diplomové préce i ) kvalifikovanou osobou
i G s y s Priprava, ovéfeni spravnosti kvalifikovanou
0, 0, 0,
5 Chybna interpretace vysledku 35% 5.1 Viystup neni objektivni 65%  22,75% SP SD SHR Ssobou: Konzultace s vedoudim P
¢ Nedostatecnd komunikace s vedoucim DP  po ¢ 4 poioisoni oadanipp 25%  125% MP SD MHR Pravidelni konzultace s vedoucim DP
7.1 Ukonceni spoluprace ze strany W% 2500 %
7 Nedostatecna znalost feSené problematiky 50 spolecnosti MITAS, a.s. ? s Teoreticka priprava, znalost daného
. . [ {] . . v 'S
a teoretickych poznatki —— 5% 3750% 5P ) SHR tématu, studium potfebné literatury
7.2 Chybné zavéry DP
8 Problémy technickeé povahy 15% 8.1 Narugent harmonogramu 90% 13,50% MP SD MHR Zélohovani dat
Pravdépodobnost Dopad
Mala pravdépodobnost MP 0-19% maly dopad
Stfedni pravdépodobnost SP 20-69% stredni dopad
Vysoka pravdépodobnost Ve 70-100% velky dopad

Obr. 37. RIPRAN (vlastni zpracovani)
Casovy plan projektu

#T0z ually
¥10Z pedoisn
vT0Z 29Uis04d

ST0Z uapal)

S10Z Joun

S10C uszalg
S10¢ u=qng
STOZ uaign)

Seznameni se s
pracovistém
Analyza soucasného
stavu

Zpracovani projektu

Vyhodnoceni projektu

Aktualizace vykonovych
norem
Zavedeni norem na
pracovisti

Obr.38. Harmonogram projektu (vVlastni zpracovani)
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6.2 2. etapa metody DMAIC — méieni

Tato etapa zahrnuje vybér vhodnych ukazatelii a zplisob jejich méteni. Nasleduje sbér
a vyhodnoceni dat. Jako ukazatel byl zvolen realny ¢as na méfeni hazivosti jednoho kusu,
ktery poté poslouzil jako podklad k stanoveni novych vykonnych norem. Sbér dat probihal
formou pfimych ndmérd na pracovisti pomoci stopek a videokamery. Vychozi data
pro analyzu jsou uvedeny v kapitole 5.2 Snimek pracovniho dne a 5.3 Pofizeni

videozaznaml vymeény diska.
6.3 3. etapa metody DMAIC — analyza

Tfetim krokem je analyza stivajiciho stavu procesu s Cilem identifikovat mozZnosti
jak dany proces zlepsit. Kapitola 5. Analyza soucasného stavu uvadi, ze je pii méfeni
radidlni hazivosti potencidl pro aktualizaci norem. Naméfené Casy se od stavajici normy
lisi. Dale byla zjisténa rezerva pifi vymené diskli. Za pomoci eliminace nékterych ¢innosti

1ze dobu potiebnou pro vyménu zredukovat, jsou proto navrzeny zlepSeni pro tuto oblast.
6.4  4.etapa metody DMAIC — zlepSeni

V této casti jde o navrZzeni nového, zlepSené¢ho procesu. V této fazi jsou navrhovana
zlepSeni realizovana. Jedna se o pouziti metody SMED (kapitola 7), ptihlédnuti taktéz
k metodé¢ 5S (kapitola 8) aergonomii (kapitola 9). Vsechny tyto kategorie maji vliv

na kone¢nou podobu norem, jez jsou vystupem z projektu.
6.5 5. etapa metody DMAIC - kontrola a ovéieni

Posledni etapa metody DMAIC znamena udrzeni nové nastaveného, zlepseného procesu
a zabranéni zpétného efektu. Soucasti této faze je i finan¢ni zhodnoceni celého projektu
a predani procesu vlastnikovi. Soucasti je i proskoleni operatorti, dodrzovani predepsaného
jizdniho fadu u vymény diskll a samoziejm¢ nové nastavenych norem. Normy uvedené
v kapitole 10.6 Aktualizované normy budou na daném pracovisti v platnosti od 1. 5. 2015.
V kapitole 12 je poté uvedeno vyhodnoceni projektu. Jedna se zde o uspory z pohledu
mzdovych nakladi. Vzhledem kzavedeni norem v kvétnu 2015 budou vysledky

po realizaci prezentovany v ramci obhajoby diplomové prace.
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7 SMED

Druhy krok aplikace metody SMED je zaméfen na to, aby stdle vice prace bylo
vykonavano extern¢, a tim se zredukovaly interni Casy sefizeni. Velmi dulezité

pii konverzi je akceptovat nové postupy, které nejsou propojeny se souc¢asnymi zvyky.
7.1 Interni vs. Externi ¢innosti

Spravné rozvrzeni internich a externich ¢innosti a naslednd mozna eliminace nékterych

¢innosti smétuje ke zlepSeni a moznému zkraceni provadénych ¢innosti.

Tab. 10. Konverze internich cinnosti na externi (vlastni zpracovani)

Doba trvani Cinnost Kategorie Zména
Odvezeni diskt a pfivezeni novych
02:32 min diskd Interni
01:15 min Odvezeni prazdného stojanu Interni
00:49 min Dovezeni etalonu Interni
03:35 min Vyhledavani programu Interni
00:40 min Odvezeni etalonu Interni
02:55min Zapis méfeni do knihy Interni
Celkem pi‘esun: 9 minut 46 sekund

Odvezeni diskii a privezeni novych diski, odvezeni prazdného stojanu — operator
tuto Cinnost vykonava sdm béhem sefizeni za pomoci paletového zvedaciho voziku,
na kterém manipuluje s disky a pfevazi je na delsi vzdalenosti, tuto ¢innost bude vykonavat
fidi¢ vysokozdvizného voziku, disky ptiveze k testoru béhem toho co bude operator
stavajici disky povolovat, poté je odveze, taktéz i1 prazdny stojan poté co budou disky
namontovany na testor. Ridi¢ VZV jako prvni doveze prazdny stojan, na ktery operator
nasadi disky z testoru, poté fidi¢ VZV odveze plny stojan a doveze nové disky. Operator
jiz bude s disky manipulovat v blizkosti testoru radialni hazivosti. Frekvence pretypovani
diskt neni nijak ¢astd, béhem jedné pracovni smény dojde prumérné k 0 — 5 pietypovani,

jejich pocet je odvisly od vyrabénych rozmért, které pfichazi z lisovny. V ramci analyzy
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soucCasného stavu byl proveden i snimek pracovniho dne fidice vysokozdvizného voziku.
Vykonani téchto ¢innosti navic, neovlivni vyrazn¢ jeho praci. Umisténi etalont a diskl
na pracovisti je vyobrazeno na Obr. 39. Cervenou barvou jsou znacené etalony, které jsou

uloZeny ve zlabech, modrou pak disky potfebné pro vyménu rozméru.

S P

L=

TEST!

£10110
PO 10 fd
m

Obr. 39. Umisténi diskii a etalonii na pracovisti (interni materialy spolecnosti)

Dovezeni a odvezeni etalonu — po ukonceni pietypovani dochéazi ke kontrolnimu méteni
pomoci etalonll. Tento etalon se mé&fi vZdy 3x. Etalony jsou uloZeny ve Zlabech. Operator
si pro né musi jit a zase ho na stejné misto vratit, n€kdy dochazi k jeho hledani,
protoze se etalon nevyskytuje tam, kde by podle oznaceni m¢l byt. Je nutné, aby byl dany
etalon vzdy na stejném misté, ¢imz by se eliminovalo jeho hledani. Etalon si operator
doveze behem méteni posledniho kusu pfedchoziho rozméru. Odveze etalon béhem méfeni
radialni hazivosti prvniho kusu nového rozméru. Méfeni je Cinnost provadéna strojem,
béhem niz operator ¢eka na vysledky, bude se tedy jednat o cinnost vykonavanou

Vv pfekrytém case.

Vyhledavani programu — operator zadava do programu etalon, tyto hodnoty budou
jizvseznamu etalonli, ¢imz se zkrati doba, kdy vyhleddva dany rozmér

ve vSech vyrabénych.

Zapis méfeni do knihy — zde bylapfevedena na externi cinnost cast cinnosti,
po dokonceni vymény a méfeni etalonu, je nutné zaznamenat méteni do knihy, ktera je
umisténa v rohu dané haly. Pokud bude dokumentace u jednotlivych testort, eliminuje

se tim zbytec¢na chlize a celkovy Cas této ¢innosti.
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7.2 Vyména diskii po navrZeném zlepSeni

Pracovnici daného useku byli obeznameni s navrhovanymi zménami, poté doslo k vlastnim
namérum vymeény diskl. Z €innosti byly odstranény vSechny pfesuny nebo k nim nadale
bude dochazet v piekrytych ¢asech pifi méfeni nového rozméru. Nadale se predpoklada
stim, ze disky a stojany pfiveze fidi¢ vysokozdvizného voziku piimo k testoru,
je proto nutné aby tito dva pracovnici spolu komunikovali a nedochazelo k prostojim.
V Obr. 39 je vyobrazena vymeéna diskl po aplikaci metody SMED. Doslo ke zkraceni doby

pretypovani o 7 minut, z ptivodnich 45 minut u testoru ¢. 2 a 3. U ostatnich testorti byl

postup stejny. Taktéz doslo ke zkraceni ¢ast potiebnych pro vykon ostatnich ¢innosti.

1 Povoleni diskd na testoru o - D 00:00,00|  00:50,00| 0:00:50
2 OdloZeni diskdl na stojan o - D 00:50,00 10:58,00| 0:10:08
3 Nasazeni diskd na testor o - D 10:58,00 20:14,00| 0:09:16
4 DotaZeni disk( na testoru o - D 20:14,00 22:06,00| 0:01:52
5 Vyhledavani programu o -2 D 22:06,00 24:01,00| 0:01:55
6 Méreni etalonu (1 méfeni) o - D 24:01,00 29:42,00| 0:05:41
T4 Mé&reni etalonu (2 méfeni) o - D 29:42,00 32:56,00| 0:03:14
8 Mé&reni etalonu (3 méfeni) o - D 32:56,00 35:45,00| 0:02:49
9 Zapis méreni do knihy o - D 35:45,00 37:20,00| 0:01:35
Cas vymény diskd 37:20:00
Celkovy ¢as zaokrouhleny na minuty 38:00:00
Norma 45:00:00
Namér/norma 84,44%
USetfeny ¢as na normu 7 min
Obr. 40. Analyza cinnosti pri vymeéné po zlepSeni (vlastni zpracovdni)
Trvani jednotlivych ¢innosti béhem vymeény diski - po
zlepseni
T o,
- Zapis méreni do knihy 4,24 %
@ J
’E MéFeni etalonu (3 méfeni ) 7,54 % l
\>. T
3 Meéreni etalonu (2 méreni ) 8,56%
B -
; Meéfeni etalonu (1 méfeni ) 15,22% l
a J _I
E Vyhledavani programu 5,13%
HE) b
o Dotazeni diskl na testoru 5,00 %
E Nasazeni diskd na testor 24,82 % I
5 J
g Odloieni diskd na stojan 27,14 %
Povolenidisk na testoru 2,23 l ) ) ) )

0:00:00 0:01:26 0:02:53 0:04:19 0:05:46 0:07:12
Trvanijednotlivych €innosti - po... Doba trvani operace (minuty)

Obr. 41. Grafické vyjadreni jednotlivych c¢innosti po zlepseni (vlastni zpracovani)
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Nasledujici graf zobrazuje porovnani jednotlivych ¢innosti pied aplikaci metody SMED
apo ni. Je patrné, ze doslo ke zkraceni doby potfebné na vykon této Cinnosti, vyjimkou
jsou operace nasazeni novych diskli na testor a odloZzeni diski na testor, a to zejména
z ditvodu toho, Ze s dovezenymi disky operdtor manipuluje pomoci paletového voziku,
pred zménou mél disky jiz na voziku z predeslé Cinnosti, kterd byla eliminovéana. Prvni
méfeni etalonu je vzdy del$i z diivodu dodatecného sefizeni na testoru na pozadovany
rozmér. Opét zde zalezi na tom, na jaky dany rozmér se pretypovava, délka méfeni etalonu

zavisi na délce strojniho ¢asu.

Trvani jednotlivych ¢innosti béhem vymeény
diskll - porovani

v Zapismereni do knihy
>§ Odvezeni etalonu
9 Méteni etalonu (3 méfeni )
;E Méfeni etalonu (2 méreni )
g Méfeni etalonu (1 méreni )
;g Vyhledavani programu
b4 Dovezeni etalonu
.‘_g DotaZeni diskd na testoru
§ QOdvezeni prazného stojanu
- Nasazeni diskli na testor 1
Odvezeni diskl a pfivezeni novych diskd
Odlozeni disk(i na stojan !
Povoleni diski na testoru

Vyména disk - 0:00:00 0:01:26 0:02:53 0:04:19 0:05:46 0:07:12
po Doba trvani operace (minuty)
® Vyména disk( - pfed

Obr.42. Grafické porovnani casi pred a po aplikaci SMED (viastni zpracovani)

Na zéklad¢ porovnani ndmérll byla stanovena nova doba vymény diskd na jednotlivych
testorech. Tato novd norma nebyla stanovena piesné podle nadmérti, bylo pfihlédnuto
k ergonomii a vét$i hmotnosti, s kterou operatoii manipuluji. Na zakladé téchto skute¢nosti
byl sestaven jizdni tad (Obr. 43) pro vyménu diskt, ktery by mél vyhovovat vSem
pracovnikiim a poskytne jim i dostate¢nou rezervu na nec¢ekané udélosti (zaseknuti diskli

apod.).
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Operace Zaéatek Konec Cas operacel
Povoleni diskd na testoru 0:00:00 1:00:00 1:00:00
OdloZeni diskd na stojan 1:00:00| 11:00:00 10:00:00
Odvezeni diskd a pfivezeni novych diskd Eliminovano

Nasazeni diskd ze stojanu na testor 11:00:00] 21:00:00 10:00:00
Odvezeni prazného stojanu Eliminovano

DotaZeni diskd na testoru 21:00:00| 23:00:00 2:00:00
Dovezeni etalonu Eliminovano

Vyhledavani programu 23:00:00| 25:00:00 2:00:00
Méreni etalonu (1 méreni ) 25:00:00| 30:00:00 5:00:00
Méreni etalonu (2 méreni ) 30:00:00| 33:00:00 3:00:00
Méreni etalonu (3 méreni ) 33:00:00| 36:00:00 3:00:00
Odvezeni etalonu Eliminovano

Zapis méreni do knihy 36:00:00| 38:00:00 2:00:00
Celkovy éas prehozu 38:00:00
Zokrouhlit 38:00,0
Norma 45:00,0
Namér/norma 84,44%
Uspora 15,56%

Obr.43. Jizdni rad pro vyménu diskii (vlastni zpracovani)

Celkové se metodou SMED uspofilo 26 minut. V porovnani s celkovym ¢asem vymén

tato hodnota odpovida 17 %.

K nejmensi zméné doslo u testoru ¢. 1. Na tomto testoru

se zpravidla disky nevyménuji, vyrabi se stale stalé stejné rozméry. Po konzultaci

s vedenim spolecnosti byly nové €asy definovany v Tab. 11. Finan¢ni vyhodnoceni metody

SMED je uvedeno v kapitole 12.

Tab. 11. Porovnani ¢asii vymeén po aplikaci SMED (vlastni zpracovani)

SET UP SET UP po i _ i
ptivodni zlepseni Uspora (min) | Uspora (%)
(min) (min)
Testor €. 1 25:00 23:00 2:00 8%
Testor ¢. 2 45:00 36:00 9:00 20%
Testor ¢. 3 45:00 38:00 7:00 16%
Testor €. 4 37:00 29:00 8:00 22%
Celkem 26:00 17%
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8 5S

5S je metodika, jejimz cilem je zlepSit pracovni prostiedi v organizaci a tim i kvalitu.

Ptistup je zaloZeny na zvySeni samostatnosti zaméstnancil, na tymové praci a vedeni lidi.
8.1 Vychozi stav

V ramci analyzy soucasného stavu na pracoviSti dokoncovna byly zjiStény nékteré
moznosti pro zlepSeni, tykajici se zavedené metody 5S. Operatoii maji k dispozici
u kazdého testoru stil se zasuvkami, v nichz se nachazi neoznacené, nahodné odlozené
pomucky pro vyménu diskli, mimo to zde bylo k nalezeni mnozstvi véci, které pro vykon
¢innosti nebyly potieba, odpadky, staré, rozbité naradi, mnozstvi textilii, které slouzi
na otirani patek atd. Dale pak byl identifikovan prostor, ktery slozi jako odkladaci

a dochéazi zde ke shromazd’ovani véci, jako jsou napoje, jidlo, batohy a jiné osobni véci.

e, P«

Enl

Obr.44. Vychozi stav pro metodu 5S (viastni zpracovani)
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8.2 Navrhovany stav

V ramci projektu této diplomové prace doSlo ke zruseni odkladné plochy umisténé
za testory. Predméty, odlozené na této plose byly roziazeny do tschovnych skiin€k,
popiipadé ke strojim. Co se tyCe samotné Upravy pracovisté, byl ke kazdému stroji
umistén stojan, na kterém bude mit operator umistény potfebné nafadi pro vykon
své prace, konkrétné se jedna o pracovni pomucky typu razitek, rukavic a hadiika
na otirani barevného oznaceni. Stojan bude obsahovat i pomucky potiebné pro uvoliiovani
diskti pti vyméné. Timto opatienim dojde k redukci krokt, které momentalné musi
pracovnik v ramci méfeni jednoho kusu vykonat. Dale v ramci projektu doslo k vytiizeni
potfebnych pracovnich pomlcek na vyménu diskii. Tato skutecnost sebou pftinesla

predevsim efekt snizeni potiebného ¢asu na hledani naradi na pracovisti.

Obr.45. Stav na pracovisti po aplikaci metody 5S (viastni zpracovani)

V rdmci metody 5S by bylo vhodné urcit jedno misto, kde dojde ke skladovani vSech diskti
uréenych pro vyménu, a tyto disky oznacit viditelnym c¢islem, tedy informaci

0 které rozmeéry se jednd. Také by mélo dojit k novému znaceni vizualizace ploch.
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9 ERGONOMIE

9.1  Zakladni ergonomické principy pro tla¢né a tazné ukoly

a) Eliminovat tla¢né a tazné tkoly, zavadét mechanizaci.

b) Redukovat vynakladané svalové sily na maximalni moznou miru (redukce

hmotnosti manipulovanych biemen, pouziti vodnych prostiedku, atd.).
C) Snizit vzdalenosti manipulace.
d) Optimalizace techniky manipulace.

e) Zaskolovani a vychova pracovnikti v oblasti manipulace sbiemeny pomoci

jednoduchych bezmotorovych prostiedkt. (Hlavkova, 2007, s. 12)
9.2 Metoda RULA (Rapid Upper Limb Assessmment)

Metoda RULA je metodika pro hodnoceni rizika poSkozeni hornich koncetin. Tato metoda
spoc¢iva v hodnoceni poloh u pazi, piedlokti, zapesti u obou hornich koncetin, krku trupu
anohou. V hodnoceni je také zahrnuto uziti svali a zatéz. Pro analyzu byly vybrany
2 operace. Prvni je mydlovani patek po obou stranach plasté. Mydlovani patek probiha
u kazdého plasté po vykuleni z palety, pfed vlastnim nasazenim na testor. Druha operace
je vykulovani z palety a odkuleni do palety. Tuto ¢innost vykonava operator 2x u kazdého
plasté bez ohledu narozmér. U vétSich rozméru je tato Cinnost komplikovana velkou

hmotnosti plaste.
PracoviSté: Dokoncovna

Operace: Mydlovani patek (po obou strandch u kazdého plaste, u vSech rozmért)

Obr. 46. Mydlovani patek (interni materialy spolecnosti)
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Tab. 12. RULA pro pravou ruku (vlastni zpracovani)

Prava ruka Body
Nadlokti 1
Predlokti 1
Zapésti 3+2
Sila a zatéz 0
Uziti svala 0
Tab. 13. RULA pro levou ruku (viastni zpracovani)

Leva ruka Body
Nadlokti 3+1-1
Predlokti 1
Zapésti 1+1
Sila a zatéz 0
Uziti svala 0

Tab. 14. RULA — skére C (viastni zpracovani)

Skore A + svalové skore + silové a zatézové skore = skore C

3+0=3

SKkore zapésti
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Obr. 47. RULA — tabulka pro vypocet skore C (Hlavkova, 2007, s. 73)
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Tab. 15. RULA pro krk, trup a dolni koncetiny (vlastni zpracovani)

Krk, trup a nohy

Krk

Otoceny krk

Krk naklonény na stranu

Trup

Trup otoéeny

Trup naklonénv na stranu

Dolni konéetiny

Sila a zatéz

Uziti svala

os]
olo|lr|lolo|wlolo g
<

Tab. 16. RULA — skére D (viastni zpracovani)

Skore B + svalové skore + silové a zatézové skore = skore D

Obr. 49. RULA — tabulka pro vysledny vypocet (Hlavkovad, 2007, s. 74)

Tab. 17. RULA — celkové skore (viastni zpracovani)

4+0=4
SKkare trupu
1 2 3 4 5 6
skore nohou | skére nohou | skore nohou | skore nohou | skére nohou | skére nohou
Krk | 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 4 S 5 6 6 7 7
2 2 3 2 3 @ 5 5 5 6 7 F 4 7
3 3 3 3 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 8 8
5 7 7 7 74 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 3 8 8 8 9 9 9 9 9
Obr. 48. RULA — tabulka pro vypocet skore D (Hlavkova, 2007, s. 74)
Celkove skare
Skore D = skore tabulky B + skore svalove + sila
Skére C* | 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 1 2 3 3 4 5 5 5 5
2 2 2 3 4 4 5 5 5 5
3 3 |3 |3 @ 4 |5 |6 |6 |s
4 3 3 3 5 6 6 6 6
5 4 4 4 5 6 7 7 7 7
6 4 4 5 6 6 7 7 7 7
7 5 5 6 6 7 7 7 7 7
8 5 5 6 7 7 7 7 7 7
9 5 5 6 7 7 T 7 7 J

Skore C + skore D = celkové skore

4

‘ 4 — 7luta barva — potieba dalSiho hodnoceni, poZzadavky na zmény
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Pracovisté: Dokonéovna

Operace: Vykuleni plasté, poté jeho nakuleni zpatky do stojanu (vSechny plaste).

Obr. 50. Vykuleni plasté (interni

materidaly spolecnosti)

Tab. 18. RULA pro pravou ruku (vlastni zpracovani)

Prava ruka Body
Nadlokti 2
Predlokti 1
Zapésti 3+1
Sila a zatéz 2
Uziti svala 0

Tab. 19. RULA pro levou ruku (viastni zpracovani)

Leva ruka Body
Nadlokti 2
Predlokti 1
Zapésti 3+1
Sila a zatéz 2
UzZiti svalu 0

Tab. 20. RULA — wpocet skore C (viastni zpracovani)

Skore A + svalové skore + silové a zatéZové skore = skore C

3+2=5
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SKkoare zapésti
1 2 3 =+
zapesti | stoceni | zapésti | stoceni | zapésti | stoceni | zapéesti | stoceni
Paze | Predlokti 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 2 2 2 2 3 3 3
1 2 2 2 2 2 3 % 3 3
3 2 3 3 3 2% 3 - 4
1 2 3 3 3 L;) 4 4 4
2 2 = 3 3 3 - B 4
3 3 4 = 4 - 4 5 5
1 3 3 -+ 4 -+ - 5 5
3 2 3 4 4 4 4 -4 5 5
3 4 4 4 4 4 5 S 5
1 4 -+ 4 4 B 5 5 5
4 2 E L2 = 4 - 5 5 5
3 =+ + 4 5 5 5 6 6
1 5 5 5 5 5 6 6 7
5 2 5 6 6 6 6 6 7 7
3 6 6 6 Z 7 & 7 8
¢ 7 7 i 7 T 8 8 9
6 2 8 8 8 8 8 9 S 9
3 9 9 9 9 9 9 9 9

Tab. 21. RULA — krk, trup a dolni koncetiny (vlastni zpracovani)

Obr. 51. RULA —tabulka pro vypocet skore C (Hlavkova, 2007, s. 73)

Krk, trup a nohy

Krk

Otoce

ny krk

Krk naklonény na stranu

Trup

Trup otoceny

Trup naklonény na stranu

Dolni

koncetiny

Silaa

zatéz

Uziti svala

ws]
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Tab. 22. RULA — vypocet skore D (vlastni zpracovani)

Skore B + svalové skore + silové a zatézové skore = skore D

1+2=3

SKkare trupu

1 2 3 4 5 6

skore nohou | skore nohou | skore nohou | skore nohou | skore nohou | skére nohou
Krk | 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 3 4 5 5 6 6 7 7
2 2 3 2 3 4 5 5 5 6 7 7 7
3 3 3 3 4 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 8 8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 8 8 8 8
6 8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 9 9

Obr. 52. RULA — tabulka pro vypocet skore D (Hlavkova, 2007, S. 74)
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Tab. 23. RULA- vypocet celkové skore (vlastni zpracovani)

Skore C + skore D = celkové skore

4

Celkoveé skore
Skore D = skore tabulky B + skore svalové + sila

Skoére C* | 1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 1 2 3 3 4 5 5 S5 =
2 2 2 3 4 3 5 5 o 5
3 3 3 3 4 4 5 6 6 6
4 3 3 3 4 5 6 6 6 6
5 4 4 (? 5 6 7 7 7 7
6 4 4 6 6 7 7 7 7
7 5 5 6 6 7 7 7 7 7
8 5 5 6 7 7 7 7 7 7
o S5 5 6 7 7 74 7 7 7

Obr. 53. RULA — tabulka pro vypocet celkového skore (Hlavkova, 2007, s. 74)
- 4 — 7luta barva — potfeba daliiho hodnoceni, poZadavky na zmény

Poloha spole¢né se silou a ¢etnosti stanovuje hodnotu zatizeni muskuloskeletalniho
systému. Hodnoceni je ve formé Cisel na Skale od 1-7, kde jednotlivé hodnoty znamenayji:
e 1-2 drZeni téla je piijatelné (pokud neni poloha udrZzovéana nebo opakovana po pfilis
dlouhou dobu).
o 3-4je tieba provést dalsi analyzy, zména pracovniho vuseku je moZnd.
e 5-6 je tfeba provést dalsi analyzy, zména je vyZadovana brzy.

e 7 je tieba provést dalsi analyzy, zména je nutna okamzité.

Ob¢ vyse analyzované Cinnosti vykonava operator u kazdého plasté. Z divodu vyssi
hmotnosti bifemen by bylo vhodné podniknout v ramci ergonomie do budoucna jisté kroky,
které by snizily zatiZeni trupu a hornich koncetin pracovnikl. Tyto kroky ale ve vétSiné
moznych feseni piinasi velké investi¢ni naklady. At by se jednalo o automatizaci vyroby,
koupi dopravnikt ¢i ruénich jetabli. Na druhé strané by se pti manipulaci s ru¢nim jetdbem
vyrazné prodlouzila doba méfeni jednoho plasté. Cinnost mydlovéani patek lze eliminovat
tim, ze by se disky mydlovaly strojné samy po ukonceni kazdého méfeni,
v dob¢ kdy operator umistuje plast do palety. Je nutné pracovniky Skolit v oblasti

ergonomie, manipulace s bfemeny a bezpecnosti prace.
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10 AKTULIZACE VYKONOVYCH NOREM
Sménové ¢asy

Sménové Casy vyjadiuji dobu trvani nutnych déji — prace a piestavek, které se vztahuji

K pracovni sméng.
Sménové casy se rozdéluji nasledovné:

o Casy obecné nutnych piestavek — preruseni prace z diivodu fyziologickych potieb
pracovnika (svacina, pitny rezim, WC a odpoc€inek), jejichz potieba vyplyva
zdélky smény a charakteru vykondvané prace. Tyto Casy jsou zahrnuty
ve snizeném plnéni vykonovych norem v rozsahu 4,00% (18 min) z celkového
¢asu smény 450,00 minut.

e Casy sménové prace — rizné pracovni ukony pracovnika nezbytné pro zajisténi
plynulého chodu stroji, zafizeni a pracovist’ v pribé¢hu smény (¢as na usporadani
pracovisté¢ na zacatku smény, klid pracovisté na konci smény, nezbytné Cisténi
stroje  béhem smény, rozhovor s mistrem atd.). Tyto casy jsou zahrnuty
ve snizeném plnéni vykonovych norem v rozsahu 5,00% (22,5 min) z celkového

¢asu smeny 450,00 minut.

Piestavka z legislativniho natizeni vlady

e Prestavka na jidlo a oddech — pferuseni prace pracovnika v rozsahu
30,00 minut. Tato piestavka neni zapoc€itana do doby trvani smény 450,00 min,

neposkytuje se tedy za ni mzda ani nahrada mzdy.
10.1 Metoda BasicMOST u rozméru 18 palcii

Metoda nepiimého meéfeni spotieby casu pracovni cCinnosti. Vychdzi ze skutecnosti,
ze jakakoliv prace je vlastné pfemistovani hmoty ¢i objektu a mizeme tuto praci popsat
jednim ze ¢tyi sekvencnich modeli. K jednotlivym parametrim sekven¢nich modeld jsou
potom pfifazovany preddefinované indexy. Metoda MOST stejné jako jiné systémy
predem definovanych ¢ast (napt. MTM) pracuje s jednotkou TMU (Time Measurement
Units). 1 TMU = 0,036 s

Ptinosy metody MOST

e velmi piiznivy pomér mezi narocnosti metody a jeji presnosti,
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e odpada subjektivita vznikajici pii pfimém meéteni (stopky),

e mozno definovat ¢asy budoucich operaci,

e identifikace plytvani béhem vykonavané prace (vysoké indexy — prostor

pro zlepseni).

Zadani projektu bylo vytvofit vykonovou normu pomoci metody BASIC MOST u operace
testovani radialni hazivosti u rozméru 280/70 R18 AC70T MITAS. Na paleté je ulozeno

14 kusii tohoto rozméru. V ramci této metody je bran v potaz, Ze k ¢innosti patii i znaceni

palety, pfedtim nez je odvezena do skladu.

10.

11.

12.

13.

. Uchopi plast a vytahne ho z palety

A; By G M3 Xo o Ao

Odkuli plast k testoru (2 kroky)

Ao Bo Go Mg Xo lo Ao

1 krok, uchopi stétec, 1 krok, sehne se k plasti
Az Bo G1 As B3 Py Ag

Natie obé€ strany plaste a odlozi §tétec do plechovky (1 krok)
Ao By Go (A1 By P1 Sip) As By P3 Ao (2)
Uchopi razitko a orazi plast’ (1 krok)

A1 Bo G1 As B3 P1 Rs Ag By Po Ag
Odkuli plast k testoru (2 kroky)

Ao Bo Go Mg Xo I35 Ao

Odlozi razitko (1 krok)

Ao Bo Go As Bg P1 Ag

Stiskne tlacitko pro najeti diskd

A1 By G1 My Xasz o Ao

PtidrZuje plast’, neZ najedou disky

<A; By G; Ag By Py Aps

Potvrzeni méfeni na pocitaci (stisknuti enter + 2 kroky)
Az Bo Gi1 M1 Xa lo Ao

1 krok, uchopi znackovag, 2 kroky k testoru
<A; Bo G1 Ag By P Az >

50 TMU

60 TMU

100 TMU

300 TMU

120 TMU

90 TMU

40 TMU

2360 TMU

0 TMU

860 TMU

0 T™MU

Oznaci plast na obou stranach (s 1 krokem), 4 kroky, odlozi znatkovac

<A0 Bo Go(A3 Bo P1 R3) As Bo P3 A5 (2)>
1 krok k testoru, uchopi plast’ a odkuli do stojanu (5 krokii)
Az By G1 My Xo I3 Ag

4 150 TMU = 149,4 sec = 2,49 min
Sménovy ¢as (9%) = 0,2241 min = 13,446 sec

0 T™MU

170 TMU
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Znaceni palety (barevné znaceni a samolepka) na 1 ks:

1.

2.

10.

11.

12.

13.

Obr. 54. Oznaceni palety (interni materidly

spolecnosti)

4 kroky, uchopi znackovac

As Bo G1 Ao Bo Po Ao

Namaci znackovac v barvé, 4 kroky

Ao Bo Go A1 Bo P1 Fi0 Ao By Py Ag
Razitkuje plast’ (4x) — stoji rovné

Ao Bo Go (A1 Bo P1 R3) Ag By Py Ag
Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty + 3 kroky zpét
Ao Bo Go (A1 B3 P1 R3) Ag By Py As
Namaci znackovac v barve, 3 kroky zpét

Ao Bo Go A1 Bo P1 Fio Ao By Py Ag
Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty

Ao Bo Go (A1 B3 P1 R3) Ao By Py Az
Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty + 3 kroky zpét
Ao Bo Go (A1 Bz P1 R3) Ag Bo Po As
Namaci znackovac v barve, 3 kroky zpét

Ao Bo Go A1 Bo P1 Fio Ao Bo Po As
Razitkuje plast’ (4x) — stoji rovné

Ao Bo Go (A1 Bo P1 R3) Ao Bo Py Ag
Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty + 3 kroky zpét
Ao Bo Go (A1 B3 P1 R3) Ag Bo Po As
Namaci znackovac v barve, 6 kroka zpét

Ay Bo Go A1 By P1 Fio Ag By Po Agp

Razitkuje plast’ (4x) — stoji rovné

Ao Bo Go (A1 Bo P1 R3) Ag By Py Az

Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty + 8 kroka zpé&t
Ao By Go (A1 B3 P1 R3) Ag By Po a6

(4)
(4)

(4)
(4)

(4)
(4)

(4)
(4)

70 TMU

180 TMU

200 TMU

380 TMU

180 TMU

350 TMU

380 TMU

180 TMU

200 TMU

380 TMU

220 TMU

230 TMU

480 TMU
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

Namaci znackovac v barve, 5 krokl zpét
Ao Bo Go A1 Bo P1 Fio Ao Bo Po Agp

Razitkuje plast’ (4x) — zohnuty + 10 krokti zpét

Ao By Go (A1 B3 P1 R3) Ag By Py Agg
Namaci znackovac v barve, 6 kroka zpét
Ao Bo Go A1 Bo P1 Fio0 Ao Bo Po Aio
Razitkuje plast’ (8x) — zohnuty + 9 krokt
Ao Bo Go (A1 Bs P1 R3) Ag By Po Ass
Odlozi znackovac

Ao Bo Go A1 By P1 Ao

1 krok, uchopi néalepky

Az Bo G1 Ag Bo Py Ao

Roluje nalepky + 2 kroky

Ao Bo Go A1 Bo P1 Fas Ao By Po Az
Nalepi nalepku (4x) + 1 krok

Ao By Go (A1 Bo P1 R3) Ag Bo Po As
Nalepi nalepku (4x) + 4 kroky - zohnuty
Ao By Go (A1 B3 P1 R3) Ay By Py Ag
Nalepi nalepku (4x) + 1 krok

Ao Bo Go (A1 Bo P1 Rs) Ag By Py Az
Nalepi nalepku (2x) + 1 kroky - zohnuty
Ao Bo Go (A1 Bs P1 R3) Ag Bo Po Az

5 krokti, odhodi papir do odpadkového kose

Ao Bo Go A Bo Pz Ag

(4)

(8)

(4)
(4)
(4)
2

6660 TMU = 239,76 sec 3,996 min

220 TMU

480 TMU

220 TMU

800 TMU

20 TMU

40 TMU

290 TMU

230 TMU

380 TMU

230 TMU

190 TMU

130 TMU

6660 TMU / 14 = 476 TMU/KS = 17,136 sec = 0,2856 min

Tab. 24. Vyhodnoceni metody BasicMOST u rozméru 280/70 R 17 (viastni zpracovani)

Cinnost T™MU Sekundy minuty Sménovy &as
(9% v min)
Méreni hazivosti 4150 149,4 2,49 0,2241
Oznaceni palety 476 17,136 0,2856 0,0257
Vysledny ¢as: 4626 166,536 2,7756 0,2498
3,025 min/ks

Norma pred aktualizaci: 3,543 min/ks
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10.2 Metoda BasicMOST s chronometraZzi u rozméru 18 palci

Pomoci metody BasicMOST byla stanovena norma pro rozmer 280/70 R18. V nésledujici
podkapitole bude na stejny rozmér vyuzita metoda BasicMOST propojena
s chronometrazi. Vysledkem bude pfesnéjsi Cas, protoze je zde strojni ¢as vycislen piesné
na sekundu u indexové metody je stanovené rozmezi podle data karty, které se lisi

od skute¢nosti o nékolik sekund.

BasicMost .
asichlos 5
>
=
N
2
=] MERENI RADIALNI HAZIVOSTI NA TU 4, rozmér 280/70 R18 : = 2 = Sik
a Pomucky: Znackovaé, Razitko, Stétec,
= AC70T MITAS = H
o Plechovku s kapalinou, Rukavice
2
Stiedisko/Odpovédny mistr: DOKONCOVNA
Pracovnik: Vojtéch Simecek
Datum: 25 2 2015
% | 2 [Popis operace Sekvence -
'S | & [OP -obecné premisteni oP ABP - PoIOBE ~ g
E 8 [RP-Tfizené premisteni (G - Procesni Eas) RP ABG - Zisast I - Phemistit Spustit E = g
£ | § ["-PouZtinastroie N 267 - PoioBt Nesrol Z8P - PoioBt strancu 2 H
& | £ [T-Jerap 2 ATK - Dt FVL - PoloBit VPT - PoloBt stranou i w
[pE. [r TPopis Se Sekvence Fr [ TMU
o . A B © i c B ™ B x ol 1 PG A 0 0 0 0
0 [uchopit plast hnout z pal R 1| 50
SHopk et e YYBhnout = pelety 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |Odkult plast k testoru (2 kroky) sl ARG OB G R M RS X RGN A BT g o 0 °l1]| e
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |1 krok, Uchopit Stétec (1 krok), sehnout se k plasti RS R B ROR C R A B R P e A R 0 9 0 %14 100
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |Natfit jednu stranu plasté Nell| A SO B UL O Bt A NS S SER B RS A A BOSLE SO P NCE A RO 1| 420
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Natfit druhou stranu plasté a odloZit Stétec do plechovky(1 A Pol 8 ol ¢ hol| A E4ll B Dol p 4l s E40)| A B35 8 Do P i3] A DO
P NS 1| 180
krok) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |Uchopit razitko a oznaéit plast (1 krok) NR A Mt B_ECH G S| A BN 5 A=l P e L2 S| A BCH B RGN PBCE ARG 1 120
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |odkuiit piat k testoru (2 kroky) REA MO B EUE G RON M G x JON 1SS A O g © a O1l4| 90
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |odioit razitko (1 krok) LA SR D Be C RS A B B BEN P P A N 5 g 3 o 4
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |stisknout tiaitko pro najeti diskd R A1 B . o8 G . 2 M 2 x Ol 1 BUS| A U : 3 : g : 3 : 0y

CAS CELKEM

OPERACHI |Ce|k°vé spotieba Gasu: 04736 28,4173 0,0000 | 0,0000 [_790,0000

minut sekund minut | sekund | Tmu

-O

DELKA TRVANI MERENI (91 sec.) - podita se s dvéma méfem’mu| & I
na kus

|1 | 2528

cas 1,5166

CAS CELKEM

OPERACHI |Ce|k°vé spotieba ¢asu: 1,5157 90,9414 0,0000 | 0,0000 I 2528,1722
TMU

minut sekund minut | sekund

P |potvrdit méfeni na po&tadi (stisknout enter + 2 kroky) | R |‘°‘ S E S C ‘|M L '10|A °| 0 o 1°| 1°|1| 50 I

0O |DELKA TRVANI MERENI (28 sec.) ¢ -
cas 0,4660

0,02998 1,79856

S
S
S

J1| 777|

OPERACHI |Celkové spotieba casu: 4657 27,9432 0,0000 | 0,0000 [ 776,8220 }

CAS CELKEM

mmut sekund minut ] sekund | TMU

CAS CELKEM

OPERACHT |Ce|kové spotieba éasu: 04957 29,7418 00000 | 00000 | 8268220 I

minut sekund minut | sekund I TMU

I0‘1krnk,Uchopﬂplé§faodkulﬂdostojanu(SkrokG} |R ‘A13 B RO G 1’M g X RO S‘A 0‘ g 10 10‘ 10|1‘ 170|

|

OPERACHI ICeIkova spotfeba Gasu: 0,1019 6,151 0000 | 00000 | 170,000 I

CAS CELKEM

minut sekund minut | sekund | TMU

CAS CELKEM

OPERACHI Ice|kové spotieba ¢asu: z,sm 172,3276 00000 | 00000 | 47907085 I

minut sekund minut | sekund | TMU
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ZInaceni palety (barvou a samolepkou) na 1 ks

O |4 kroky, uchopi znackovaé v A NSH B IR G RN A RN 5 RUN P RO A RO v v u 2 1 5
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P |Namaéi znagkovaé v barvé, 4 kroky NF A BUE B IR G ROH A R B RGN P RS R A RuN B EOR P RN A 6 1| 12,857
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |znadipit (1x) - stojirovné | A RELE BOR C BELA RER B RN P RNl 2 A ROR B RUR P R AR 1 | 557
1 3] 1 1 1 1 1 3 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - stoji rovné NR ANHE b RGN G EHI A B B EU PR R ESS A BUN B EU PRGN A B 1| 35714
1 1 A 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadipit (1x)- stojirovné oy (R Ul U O Rl O S O O U RS
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - stoji rovné NR ASUH B IR G REH AR B FON P RO R ESH A NGy B ECR P RN A BE 135714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 (Znadi plast (1x) - skionény ey A RNRL B BIR C RGN A BER B R © R B RE A ROR BRI D R AR o | siee
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadipladt (1x) - skionény wdl| AL S BER G B A AN B R P BA B A A BCE B EE P R A R 1 | s7ie
1 1 4 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadiplat (1x) - skionény wodl A SR 5 BER CRON A BN B P R Ry A RO BB P R A R 1 | s7ea
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o yaey e 2 - A B08 B 04 G BON| A 48 B 838 P B4 R B35 A H04 B B0N P E0d A N6
0 |Znaciplast (1x) - sklonény, 3 kroky zpét NR 11 10
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
g i e » A BO8 B 80N G NON A S48 B SON P R4S F R0 A B0 B SON P RO} A N6
P |Namaci znackovac v barvé, 3 kroky NF 1| 12,857
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
sy s A BON B JR04 G WO A |48 B B3N P JS48 R W58l A R04 B NON P E0d| A RO
0 |Znaci plast (1x) - sklonény NR 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i iawy o A BON B 508 6 N0N A-8 B B3N P M8 R B38| A- 68 B NON P 08| A N0
0 |Znaciplast (1x) - sklonény NR 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
ui awy e > ADO0N B B08 6 BO0N A 48 B B35 P 44 R B30 A 04 B B0N P 04 A B0
0 |Znaciplast (1x) - skionény NR 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
wrcianion s v.is A IS B BOR G NON A SIS B 3N P EfE| R N3N A BOR B BON P E0N A N3
0 [Znaciplast (1x) - skionény NR 17,8571
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Critisals Sy A BOR B |50a G BON| A 48 B B30 P N8| R B8 A j04 B BON P |50 A RO
0 (Znadi plast (1x) - skionény NR 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
g &y A OB B [E08 G NON A NS B B3N P ENE R B3N A0S B NON P: E03| A N0
0 |Znaci plast (1x) - skionény NR 1 (57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znaciplast (1x) - skionény NR A RCR B RN C REY A BRI € SR E G B RS A BN B RN PR A BT 157143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znaéi plast (1x) - sklonény, 3 kroky zpét NR A RO S IUA G RO A AN B RSl P OIRGH R BSA( A VA 5 RN P BN A RE 1 10
1 1 1 1 il 1 1 1 1 1 1
P |Namaci znackovac v barvé, 3 kroky NF A NG S RO C RO A NN O RUN P IR FRSG A SOR G RUN P RO A RE 1| 12,857
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - stoji rovné NR A U B RUH G SIS A BUE B RUR PG R EH( A SOA B RUN P S0 A RO 135714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi pladt (1x) - stoji rovné NR A RO D EUR G RN A IR B SON PRI R Sl A RA B RUN P T4 A RO 13,5714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - stoji rovné NR A NI B IUA S MO A A 6 RGN P JRAN R Beal A SR C RN PRV A BT 135714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 (Znadiplast (1x) - stoji rovné NR A OB 6 RON G NUN A BTN 6 RUR P RIN . R BN A NON B RUN P RGN A RS 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 §) 1 1 1
0 |Znaéi plast (1x) - sklonény NR A IR B DA C NI A U B RSE F IR ROBSH A U B RN F DA A R 157143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 il 1
0 |Znadi plast (1x) - skionény NR ARG D EULC ROI A IR © Bl PR R B A BT B RUR P T A BT 157143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znaciplast (1x) - skionény NR A RN B BUA G R A AR © R PRGBS A B0 6 RN P RN A BT 157143
1 1 3! 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadiplast (1x) - sklonény, 3 kroky zpét NR AJNOR B RO G OH A R B S P NN R NON A NOB B RON P RO A RS 17,8571
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P [Nama&i znagkovac v barvé, 6 krokll NF ARG D RO G ROY A I 6 RO P I F R A RO 6 RO P RQY A RO 115714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadiplast (1x) - stoji rovné NR A NGO 5 RO G JCH( A AN B MNP RAY R By A NON 5 ROl P ORGH A RO 1| 35714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadiplast (1x) - stoji rovné NR A RO B OB G ROV A BA B ROY P Ry R ESH| A NOR 5 ROY P RON A RO 1| 3,5714
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znagiplast (1x) - stoji rovné el A MO B ROM G JRO8( A NN B RON P R RS A ROML B ROR P ROM A MOY 4| 56744
1 i) 4 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - stoji rovné NR A NOR 5 RO G RO A BN B BN P B R S A BOR 6 RON P RO A RS 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znaéiplast (1x) - sklonény wall A M0 5 SO G O A A B RSl P ORMR( R ISSH A BON B HCR PRl A RGY 5 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadiplast (1x) - skionény NR A RON B RO G RO A A B Bofl P RN R B A NOR 5 RO P RON A SO 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
0 (Znadi plast (1x) - skionény NR AJORD RO CRON A RIR S Bl P RO R A RO O RO P RO A RO 157143
i) 1 1 1 1] 1 1) 1 1 1 3
O |Znagi pladt (1x) - skionény, 8 kroki: el A CEL S ECR G B A SR E BEEL RN R A AR B R P A N 4 47443
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P [Namagi znagkovaé v barvé, S kroki L A B C ERE C B AR E B P AR D D R B 4 | 457ee
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |Znagipladt (1x) - skionény S A SN B LG B A SR S R D S L AR B R P A B 1 | s7eas
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |zna&ipiadt (1x) - skionény Sl A SN E RN G BN A N 6 BN P B R OB A B B R E A BN s |57
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |Znagi pladt (1x) - skionény el A MCEL G SR C ROl A SR C BEEL R B A B E LR A Rl 4 [ 57e4s
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |Znagi pladt (1x) - skionény, 10 krokd well| AL S EER C RO AR E L BB B A A Roa BRI B R A NS 1 47,043
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
P [Namagi znagkovaé v barvé, 6 kroki ol BN RS S RA A e RS EA EA B3 PRET T
1 1 1 1 1 1 1 1 1
O |Znagipladt (1x) - skionény Sl A BEN B JRE G R A B S BN P A R R A B S R P B A B |57
1 1 1 1 it 1 2 1 1 1 1
O |Znadi plast (1x) - skionény Mell A O _RIR C RGN A _JSEN B ISE PRI R ESH A SN B NUE PR A RO 4 57143
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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0 |Znai plast (1x) - skionény NR 6 R G R E g r o 6 il A C 157143
1 1 1 1 1 1 1
0 |Znai plast (1x) - skionény NR E RAC ay b B gl R e B Sl A RS 157143
1 1 1 1 1 1 1
0 |znai i (1) - skonény IR 6 BB 6 g 8 R PR R U R O(A Ul s
1 1 1 1 1 1 1
0 |znai i (1) - skonéng R 6 RO G JRed R U VK OIA Oy g
1 1 1 1 1 1 1
0 (Znai plast (1x) - sklonény NR 6 Bi§ C o A o | iy 8 | AR 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1
0 |Znadi plast (1x) - skionény, § krokd NR 6 R G o R i 8 Rl IR 117,143
1 1 1 1 1 1 1
P |OdloZi znackovac v 6 RN G R A L g v il 1| 14286
1 1 1 1 1 1 1
0 |1 krok uchopi nalepky v 5 R0§ & YR oA g Y v Y 1| 2,857
1 1 1 1 1 1 1
0 |Roluje nalepky, 2 kroky NF A B o o 2 B R | AT 120,714
1 1 1 1 1 1 1
0 |Nalepi nalepku (1x) NR E R G ay b R R 2 e Sl A K8 13,5714
1 1 1 1 1 1 1
0 [Nalepi nalepku (1x) NR 6 BB 6 o R G il 8 e 8 | A R 135714
1 1 1 1 1 1 1
0 |Naepindepku (1) IR 5 S LS L LR e R AR | aa
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x), 1 krok NR B RO} G iy B R g8 B gyl A B 1 [ 57143
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - sklonény NR 5 Ul G g8 B B & R o8 B gl A Ro 157143
1 1 1 1 1 1 1
. .. B 0 G 1 B 3 1R B oA o
O |Nalepi nalepku (1x) - skionény NR 4 1 1 1 1 q 1 1| 57143
O |Nalepi nalepku (1x) - skionény NR B_JUN G LR &R R 08 A BT 157143
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - sklonény, 4 kroky NR L ; gl G i g B 1 S ; &R gy b 4 ; g A i & 1 10
O |Nalepi nalepku (1x) - stoji rovné NR 5 U8 G g B N gl r o8 B 08l A RO 1| 35714
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - stoji rovné NR b g G R R R AN 13,5714
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - stoji rovné NR B G G LR a8l R C R AN 1| 35714
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x), 1 krok NR B [ROY G 1 B IR0 1 R gy B gl A S 1| 57143
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - skionény NR b Ro © SR &R 08 .o o8l A e 157143
1 1 1 1 1 1 1
O |Nalepi nalepku (1x) - skionény, 1 krok NR B RU8 G TR &R g B O A S 17,8571
1 1 1 1 1 1 1
0 |5 krokti, odhodi papir do odpadkového kose \ B : 44 G 1 10y B i 9 1 il A g 1 : o a U 1 | 9,2857
_OPERACNI | Celkova spotieba ¢asu: 0,2852 17,4120 0,0000 0,0000 4757143
CAS CELKEM minut sekund minut sekund TMU
CASPRACE | 0 |CIiNOSTIOPERACE VCETNE PRESUND P m
v T r r r
0,6907 "min
0 [DELKA TRVANIMEREN HAZNVOST! ;
' ¢ 4 1] 30
19814 min
PREKRYTY.CAS | _ DELKA TRVAN] CINNOSTIVYKONAVANYCH V RANCI i ¥ .
STROJE PREKRYTEHO CASU STROJE 0,209  min
PREKRYTY CAS STROJE - UVEDENE CINNOSTI LZE VYKONAT V TOMTO CASE!!
O |PfidrZet plast v testoru neZ najedou disky v b / e ¢ : 2 : u &l A : 2 i ¢ 2 : ! 1 20
P |1 krok, uchopit znackovac, 2 kroky zpétky v b - U R - il o - 0 |3 : L : D 0 : 0 1 40
P [Oznadit plast s 1 krokem NR R (R o B 8l R 3 5 RO o & 1 70
1 1 1 1 1 1
0 (Oznadit druhou stranu pl&§té, 4 krokya odloZit znackovaé | NR & ’ i G 3 2 B - v & R : & B : v o)l A : o 1| 220
OPERACHI CAS | Celkova spotieba ¢asu: 02098 12,5899 00000 | oo | 3500000 |
CELKEM | minut [ sekund [  minut [  sekund | TMU

Obr. 55. Metoda BasicMOST s chronometrazi (viastni zpracovani)
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VZOREC PRO VYPOCET OPERACNIHO CASU (tVmin/ks) cas v min
2,8721|Cisty operacni as (tVmin/ks) 2,871
Di ibilni as pro vyrobu (v min) 409,5000
Sménové asy (v min) 40,5000
2,8800 OPERACNI CAS (tVmin/ks) 2,8800
SROVNANI HODNOT cas v min Pocet vyrobenych kusu Rozdil v poctu vyrobenych
3,6430| Soucasna vykonova norma (tVmin/ks) 3.5430 115.58 26.61
2,8800| Navrhovana vykonova norma (tVmin/ks) 2,8800 142,19 £
Uspora tVmin/ks (v min) / Navyseni tVmin/ks (v min) 0.6630
Uspora tVmin/ks (v %) / Navyseni tVmin/ks (v %) 18,71%
4,0000
3,5000 1~
3,0000 ® Soucasna vykonova
2,5000 +° norma (tVmin/ks)
2,0000 T ® Navrhovana vykonova
1,5000 1 norma (tVmin/ks)
1,0000 * -~
0,5000 +
0,0000 +-

SROVNANI HODNOT

Obr. 56. Stanoveni nové normy pomoci BasicMOST a porovnani (vlastni zpracovani)

4

V ramci stanoveni normy pomoci BasicMOST propojené s chronometrazi byl stanoven
navrh opera¢niho ¢asu. K samotné operaci méfeni plasté je pripocCitdn i ¢as na oznaceni
palety na 1 ks. Operacni ¢as byl tedy stanoven na 2,8721 min. Disponibilni ¢as pro vyrobu
je urcen na 409,5 minut na sménu. Na sménové Casy je spolecnosti vyhrazeno 9 %
z celkového casu. Na zaklad¢ ptihlédnuti k tomuto Casu, je opera¢ni Cas navySen
na 2,88 min/ks. Pfi soucasné vykonové normé 3,5430 min je uspora 0,663 min/ks,
neboli 18,71 %. Pokud by spole¢nost akceptovala nové stanovenou normu, lze vyrobit
026,61 kust vice za sménu (450 min), za piedpokladu, Ze se celou sménu bude vyrabét

jen tento rozmer.

Vyhodnoceni vykonnové normy pomoci metody BasicMOST

Planovana | Predpoklad
. .. .| Soucasny Vypocet Navrh 5 vyrobav dosazené
2 & i Cas sefizeni S G E5 Usporav . 2 4 7
Nazev/rozmér Strojni cas 5 operacni cas | operacniho | operacniho i Usporav % obdobi uspory v K¢
W asutV GasutV St 1/2015- | die plinu
12/2015 vyroby

280/70 R18 AC70T MITAS | 119 sec 37,00 3,54 2,87 2,88 0,66 18,71% 2850 | 7086KE

Nakladovi cena prace operatora (K&/hod) 225

Obr. 57. Financni vyhodnoceni vztazené na usporu mzdovych nakladii (viastni zpracovani)
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Uspory plynouci ze stanoveni nové normy jsou vyéisleny v mzdovych nakladech.
Nakladova cena prace operatora ¢ini 225 Kcé/hod. Vobdobi 1/2015 — 12/2015
je u tohoto rozméru planovana vyroba 2 850 kusd. Lze tedy tsporu mzdovych naklada
na tento pocet plastt vycislit na ¢astku 7 086 K¢. Vykonovou normu zpracovanou pomoci
BASIC MOST je vhodné pouzit i u polozek podobného charakteru, se kterymi
se manipuluje stejné¢ nebo podobné, zde je potfeba provést jen drobné upravy. Lisi
se vétsinou pouze v délce strojnich ¢ast. Pti tvorbé vykonoveé normy u téchto polozek staci
tedy jen pozménit nékteré sekvence v metodé avykonovda norma je stanovena,

Ize tedy predpokladat mnohem vétsi usporu.
10.3 Metoda BasicMOST u rozméru 28 palci

Predchazejici metoda BasicMOST byla pouzita pro mensi vyrabéné rozméry pneumatik.
Stejnym postupem byla stanovena i norma u vétSich rozmérl, jen s pozménénymi
sekvencemi. I do této normy je zapocitano oznaceni palet, které musi operator barevné
oznacit a nalepit na kazdou pneumatiku samolepku s logem Mitas nebo Continental. Jedna

se o rozmér 600/65 R 28, a na paleté jsou umistény 3 kusy.

1. Uchopi plast’ a vytahne ho z palety

A1 By G M3 Xo lo Ao 70 TMU
2. Odkuli plast k testoru (3 kroky)

Ao Bo Go M1y Xo 1o Ag 100 TMU
3. 1 krok, uchopi stétec, 1 krok, sehne se k plasti

Az By G1 Az B3 Py Ag 100 TMU
4. Natfe obé¢ strany plasté a odlozi §tétec do plechovky (1 krok)

Ao By Go (A1 Bo P1 Sig) As By P3 Ao (2) 300 TMU
5. Uchopi razitko a orazi plast’ (1 krok)

A1 Bo G1 A; B3 P1 R3 Ag By Pg Ao 120 TMU
6. Odkuli plast k testoru (2 kroky)

Ag Bo Go Mg Xo I3 Ag 90 TMU
7. Odlozi razitko (1 krok)

Ao Bo Go Az By P1 Ag 40 TMU
8. Stiskne tlacitko pro najeti diskt

A1 Bo G1 M1 Xass lo Ao 3490 TMU
9. Pfidrzuje plast, nez najedou disky

<A1 Bg G3 Ay By Py Ao 0TMU
10. Potvrzeni méfeni na pocitaci (stisknuti enter + 2 kroky)

Az By G1 My Xg1 lg Ao 860 TMU

11. 1 krok, uchopi znackovac, 2 kroky k testoru
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12.

13.

<Az By G; Ay Bg Pp Az > 0TMU
Oznaci plast na obou stranach (s 1 krokem), 4 kroky, odlozi znackovac
<Ag By Gg (A3 By P, R3) As Bg P3 Ag (2) > 0TMU
1 krok k testoru, uchopi plast’ a odkuli ji k paleté (5 krok)

Az By G3 My Xo lo Ao 160 TMU

14. Dotlaceni plasté do palety

Ao Bo Go M3 Xp Is Ao 90 TMU
5420 TMU = 195,12 sec = 3,252 min
Oznaceni palety (3 kusy)

1. 4 kroky, uchopi znac¢kovac

As By G1 Ag By Py Ag 70 TMU
2. Namaci znackovac v barvé, 3 kroky

Ao By Gy A1 By P1 Fiop Ag Bo Py As 180 TMU
3. Razitkuje plast’ (3x) — stoji rovné

Ao By Go (A1 By P1 R3) Ag By Py As 3) 210 TMU
4. Razitkuje plast’ (3x) — zohnuty + 3 kroky zpét

Ao By Go (A1 B3 P1 R3) Ag By Py As (3) 300 TMU
5. Pfesun na druhou stranu palety (3 kroky)

As By Gy Ap By Py Ao 60 TMU
6. Razitkuje plast’ (3x) — stoji rovné

Ao Bo Go (A1 Bo P1 R3) Ay By Py A 3) 210 TMU
7. Razitkuje plast’ (3x) — zohnuty + 3 kroky zpé&t

Ao By Go (A1 B3 P1 R3) Ag By Py Ag 3) 300 TMU
8. 8 krokt a odlozi znackovac

Ay By Gy As By P1 Ao 170 TMU
9. 2 kroky, uchopi nalepky

Az By G1 Ay By Py Ag 40 TMU
10. Roluje nalepky + 3 kroky

Ay By Gy A1 By Py Fio Ag Bo Py Ag 180 TMU
11. Nalepi nalepku (3x) + 3 kroky

Ao By Gy (A1 Bo P1 R3) Ag By Py A (3) 210 TMU
12. Pfesun na druhou stranu palety (3 kroky)

As By Gy Ay By Po Ao 60 TMU
13. Nalepi nalepku (3x) + 3 kroky - zohnuty

Ay By Go (A1 B3 P1 R3) Ag Byg Py As (3) 300 TMU
14. 5 krokt, odhodi papir do odpadkového kose

Ay By Gy Ap By P3 Ag 130 TMU

2420 TMU /3 = 806 TMU/ks = 29,016 sec = 0,4836 min
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Tab. 25. Vyhodnoceni metody BasicMOST u rozméru 600/65 R 28 (viastni zpracovani)

Cinnost TMU Sekundy Minuty Sménovy ¢as
(9% v min)
Méreni hazivosti 5420 195,12 3,252 0,29268
Oznaceni palety 806 29,016 0,4836 0,043524
Vysledny ¢as: 6226 224,136 3,7356 0,336
4,072 min/ks
Norma pred aktualizaci: 4,891 min/ks

10.4 Metoda BasicMOST s chronometrazi u rozméru 28 palci

TaktéZ u rozméru 28 palcii byla pouZzita metoda BasicMOST s chronometradzi, jez bude
vyhodnocena v ramci uspor na mzdové naklady. Sekvence jsou téméf totozné, jelikoz

se manipuluje s vyrazn¢ t€z8im plastém, doba manipulace je delsi. Delsi je také strojni ¢as

z ditvodu vétsiho mnozstvi vzduchu, ktery je nahustén do plasté pred métenim hazivosti.

VZOREC PRO VYPOCET OPERACNIHO CASU (tVmin/ks) ¢as v min

Cisty operacni ¢as (tVmin/ks) 3,8041

Disponibilni ¢as pro vyrobu (v min) 409,5000

Sménové Casy (v min) 40,5000

OPERACNi CAS (tVmin/ks) 3,8700

SROVNANI HODNOT ¢as v min Pocet vyrobenych kusi__| Rozdil v poctu vyrobenych
Soucasna vkonova norma (tVmin/ks) 4,8910 83,73 o
Navrhovana vykonova norma (tVmin/ks) 3.8700 105,81 !

Uspora tVmin/ks (v min) / Navyseni tVmin/ks (v min) 1,0210

Uspora tVmin/ks (v %) / Navyseni tVmin/ks (v %) 20,88%

Obr. 58. Stanoveni nové normy pomoci BasicMOST a porovndni (viastni zpracovdni)

Vyhodnoceni vykonnové normy pomoci metody BasicMOST

Planovana | Predpoklad

s .. .| Souasny Vypocet Navrh = vyrobav dosazené

5 & 2SS Cas serizeni Tl SR % Usporav - S S <
Nazev/rozmér Strojni cas B operacni cas | operacniho | operacniho e Usporav % obdobi uspory v K¢

v ZasutV ZasutV ind 1/2015- | dle pldnu

12/2015 vyroby
600/65 R 28 158 sec 45,00 4,89 3,80 3,87 1,02 20,88% 5120 (19603 K¢
Nékladova cena prace operatora (K&/hod) 225

Obr. 59. Financni vyhodnoceni vztazené na usporu mzdovych ndkladii (viastni zpracovani)

Operac¢ni Cas byl stanoven na 3,8041 min. Disponibilni ¢as pro vyrobu je urcen

na 409,5 minut na sménu. Na sménové Casy je spolecnosti vyhrazeno 9 % z celkového
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Casu. Na zdklad¢ ptihlédnuti k tomuto casu, je operacni Cas navySen na 3,87 min/ks.
Pfi souc¢asné vykonové normé 4,8910 min je uspora 1,0210 min/ks, neboli 20,88 %.
Pokud by spole¢nost akceptovala nové stanovenou normu, lze vyrobit o 22,09 kusu vice
za sménu (450 min), za predpokladu, Ze se celou sménu bude vyrabét jen tento rozmér.
Uspory plynouci ze stanoveni nové normy jsou vyéisleny v mzdovych nakladech.
Nakladova cena prace operatora ¢ini 225 Kcé/hod. V obdobi 1/2015 — 12/2015
je u tohoto rozméru planovana vyroba 5 120 kust. Lze tedy usporu mzdovych nakladd

na tento pocet plastt vycislit na ¢astku 19 603 K¢.
10.5 Stanoveni novych vykonnych norem

Na zaklad¢é snimkl pracovniho dne bylo naméteno 971 kust plasth rozdilnych rozméra
abyly pofizeny na vSech Ctyfech testorech, které ma spoleénost k dispozici. Normy,
které jsou zatim k dispozici (viz. Tab. 9) jsou n€kolik let neobménéné. Plasté jsou déleny
vzdy do dvou skupin, mensi rozméry jsou RADIAL a vétsi EXOTY. Kazda z téchto skupin
ma svou normu. Cinnosti pfi méfeni viech plasti jsou vzdy stejné, lisi se zpravidla
jenv délce strojniho ¢asu. Disky uzaviou pneumatiku a nahusti na piedepsany tlak.
K rozdilnym strojnim ¢astim dochézi tedy z divodu toho, Ze kazdy plast ma jiny objem
vm?, doba kdy se na pfedepsanou hodnotu nahusti tlak ve vétSich rozmérech, je tedy delsi
neZ u rozmérd mensich. V ramci jedné skupiny se vyskytovaly i vyznamné rozdily
V napousténém objemu, tyto rozdily jsou u jedné ze skupin vyobrazeny v nasledujicim

grafu.

Objem kruhu (m3) 38 "
3,000 -+
2,500
2,000 -+

1,500 -

objemv m3

1,000 -

. m
0,000

320/85
340/85
380/80
420/85
460/85
480/70
520/70
520/75
520/85
540/65
580,70
580/75
600/65
650/65
650/75
650/85
680/80
710/70
800,70
900/60

Rozmér

Obr. 60. Porovnani objemii u rozmérii dimenze 38 (viastni zpracovani)
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Na zékladé t&chto skute¢nosti byly stanoveny skupiny s podobnou hodnotou objemu v m*
Doslo tedy k vyznamnému navyseni skupin norem. Pro piiklad u dimenze 38 palct
se rozliSovaly jiz zmifiované 2 skupiny (radial a exot), dle objemu kruhu bylo stanoveno,

ze tato dimenze bude nadale rozdélena do 4 skupin, a to:
o 20-42% - 1. skupina
e 43 -59% - Il. skupina
e 60—79% - Ill. skupina
e 80-100% - IV. skupina

Tab. 26. Rozdéleni do skupin podle objemu kruhu (viastni zpracovani)

Rozmér Objem kruhu , Rozdéleni Moznost méreni
38 % porovnani .
palci (m3) do skupiny na testorech
320/85 0,561 20% 1 2,3
380/80 0,723 25% 1 2,3
420/85 0,913 32% 1 2,3
0,999 35% 1 2,3
460/85 1,078 38% 1 2,3
1,201 42% 1 2,3
480/70 1,026 36% 1 2,3
1,062 37% 1 2,3
580/70 1,530 54% 2 2,3
580/75 1,635 57% 2 2,3
600/65 1,455 51% 2 2,3
1,458 51% 2 2,3
650/65 1,657 58% 2 2,3
1,699 60% 3 2,3
1,786 63% 3 2,3
710/70 1,817 64% 3 2,3
2,244 79% 3 2,3
800/70 2,460 86% 4 2,3
900/60 2,851 100% 4 2,3

Dle stejného postupu byly rozd€leny vSechny meétrené plaste do pfedem stanovenych
skupin podle procentudlniho rozpéti. Z predeslych 19 skupin se méfené plasté rozdélily

do 36 skupin.
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Tab. 27. Porovnani skupin norem (vlastni zpracovani)

Dimenze Stavajici pocet skupin Navrzeny pocet skupin
norem norem v ramci projektu
17 1 1
18 1 1
20 1 3
24 1 3
28 1 4
30 2 4
32 2 4
34 2 3
36 1 1
38 2 4
42 2 4
46 2 3
48 1 1
Skupin celkem: 19 36

Vychozimi daty pro tvorbu norem byl dokument obsahujici vSech 971 méfeni.
Dany soubor obsahoval vzdy oznaceni rozmért, zafazeni dle dimenze, jedna-li se o rozmér
mensi ¢i veétsi, rozfazeni do nove definovanych skupin, kolik plastt je v paleté. Déle byly
rozd€leny jednotlivé ¢innosti a K nim pfifazeny jednotlivé ¢asy naméfené pomoci snimkt

pracovniho dne.

Rozdéleni do
Rozmér Sitka Palce | skupin (nové | EXOT/RADIAL Stojan/pocet ks
S & = B = =
425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL 73 nan‘r{fdlo’va'rji pvatek,
nakuleni plasté do

425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL Festora

425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL 0

425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL 00:06,46

425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL 00:22,39

425/55R 17 425/55 17 1 RADIAL 00:11,10

425/55R 17 425/55 17 ik RADIAL 00:28,36
280/70 R 18 AC70T MI 280/70 18 2k RADIAL 14 00:33,95
280/70 R 18 AC70T Ml 280/70 18 1 RADIAL 00:25,29
280/70 R 18 AC70T MI | 280/70 18 1 RADIAL 00:20,96
280/70 R 18 AC70T MI | 280/70 18 1 RADIAL 00:34,62
280/70 R 18 AC70T MI | 280/70 18 1 RADIAL 00:20,05

Obr. 61. Vychozi data z primého mérent (viastni zpracovani)
Cinnosti, které vykonava operator, jsou vykuleni plasté do testoru, odkuleni po méfeni zpét
na paletu, znaCeni plastt, ke kterému dochazi pred odvezenim palety do skladu.
Kazdy plast’ je oznacen barevnym bodem a samolepkou s logem Mitas nebo Continental.
Nafukovani, méfeni plast¢ a vypusténi plast€ je cCasem strojnim, ktery je odvisly
od objemu, ktery je do plasté napoustén. Tyto strojni Casy jsou také ovlivnény tim,
na kterém testoru dochazi k méfeni, bylo zjisténo, Ze vSechny nepracuji stejné,

je tedy nutné k této skute¢nosti piihlédnout i pfi tvorbé norem.
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Na pocatku byla vytvorena hypotéza, ktera uvadéla, ze dané testory pracuji s rozdilnymi
strojnimi Casy z ditvodu objemu, ktery je do plasté nahustén pfi méteni radialni hazivosti
a taktéz, ze kazdy testor pracuje rozdiln€, nelze tedy stanovit normu pro dany rozmér,
kterou lze implementovat na vSechny testory. Naméry, které byly potizeny, tuto hypotézu
potvrdily, bylo tedy nutné stanovit koeficient, kterym se vyrovnaly rozdily
mezi jednotlivymi testory. V pribéhu projektu probéhlo navyseni Cinnosti o skenovani,

pracovnici musi na kazdém plasti nacist carovy kod. Tato zména se tyka testort €. 1,2 a 4.

A
1l. najizdéni diski (strojni) |  1Il. Nafukovani (strojni) | IV. Mé&feni plasté (strojni) | V. Vypusténi (strojni)  |VI. Odkuleni do stojanu (operator)| Znateni palety (operator)
00:11,45 00:16,02 00:47,41 00:08,31 00:13,92 00:10,33
00:14,63 00:16,10 00:29,33 00:33,77 00:05,46 00:10,33
00:13,43 00:16,97 00:34,78 00:07,90 00:06,79 00:10,33
00:14,84 00:15,67 00:45,11 00:06,13 00:15,60 00:10,33
00:13,97 00:16,59 02:06,83 00:08,35 00:31,83 00:10,33
00:14,10 00:17,06 00:20,21 01:08,16 00:05,82 00:10,33
00:05,51 00:07,47 00:23,87 00:21,81 00:27,97 00:10,33
00:15,48 00:14,24 00:29,95 00:30,66 00:08,31 00:09,65
00:15,90 00:15,86 01:03,84 00:21,23 00:15,53 00:09,65
00:14,79 00:16,69 00:24,55 00:21,65 00:14,77 00:09,65
00:13,89 00:15,75 00:26,86 00:25,16 00:15,93 00:09,65
00:13,77 00:16,43 00:19,18 00:19,07 00:17,95 00:09,65
00:13,64 00:16,65 00:27,76 00:12,64 00:15,85 00:09,65
00:13,67 00:16,42 00:54,78 00:17,33 00:16,04 00:09,65

Obr. 62. Vychozi data z primého méreni 2 (viastni zpracovadni)

Znaceni palety (operator) |Skenovani kédu (kromé TU3) Datum Testor Pracovnik
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 4 X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 4 X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 - X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 4 X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 4 X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 = X
00:10,33 00:13,00 8.4.2015 < X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 4 X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 4 X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 - X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 = X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 a4 X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 4 X
00:09,65 00:13,00 25.2.2015 a X

Obr. 63. Vychozi data z primého méreni 3 (viastni zpracovani)

Souctem vSech Cinnosti byl definovan potiebny ¢as na méteni jednoho kusu. Z tohoto ¢asu
byla vyjadfena ptirazka 9 %, kterd pifipadd na sménové Casy jako je predani smény,
rozhovor s mistrem apod. Te cas je poté souctem téchto definovanych souctti a vyjadiuje

navysSeny ¢as na métfeni jednoho plasté daného rozméru.
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Cas na 1 kus 9% Te Te &as (min:ss)
| v | ~ | - | + |
03:51,12 00:20,80 04:11,92 04:12
02:19,92 00:12,59 02:32,51 02:33
01:49,92 00:09,89 01:59,81 02:00
02:07,14 00:11.,44 02:18,58 02:19
04:03,29 00:21,90 04:25,18 04:25
02:39,78 00:14,38 02:54,16 02:54
02:18,32 00:12,45 02:30,77 02:31
02:35,24 00:13,97 02:49,21 02:49
03:00,30 00:16,23 03:16,53 03:17
02:16,06 00:12,25 02:28,31 02:28
02:34,86 00:13,94 02:48,80 02:49
02:09,10 00:11,62 02:20,72 02:21
02:16,13 00:12,25 02:28,38 02:28
02:41,33 00:14,52 02:55,85 02:56

Obr. 64. Vychozi data z primého mérent 4 (viastni zpracovani)

Z nasledujicich dat byl poté pomoci kontingen¢nich tabulek vytvoten soubor pro jednotlivé

testory, ktery obsahoval informace o tom, na jakém testoru jsou méteny jaké rozmeéry,

tyto rozméry byly dale rozdéleny podle nadefinovanych skupin, znichz byl vypocten

pramérny cas potfebny pro zmeéfeni u dané skupiny, nova vykonova norma a pocet

naméfenych plastt za jednu sménu (450 minut).

Testor 1 Palce | Skupina | Casnalks | Sménovy &as (9%) Te fas Primér za skupinu VN (ks/sména) | Pocetkszasménu
320/85 24 1 02:27,33 00:13,26 02:40,59

340/85 24 1 02:57,93 00:16,01 03:13,94

360/70 24 1 03:06,60 00:16,79 03:23,39

380/70 24 1 02:59,79 00:16,18 03:15,97 03:28 3,47 129,81
380/85 24 1 02:50,15 00:15,31 03:05,46

405/70 24 1 04:26,60 00:23,99 04:50,59

440/65 24 1 03:29,75 00:18,88 03:48,63

420/70 24 74 03:04,37 00:16,59 03:20,97

420/85 24 2 03:40,00 00:19,80 03:59,80

480/65 24 2 03:05,50 00:16,69 03:22,19 0332 3,53 127,36
480/70 24 2 03:11,25 00:17,21 03:28,46

500/70 24 2 02:46,62 00:15,00 03:01,62

540/65 24 2 03:41,25 00:19,91 04:01,16

500/85 24 3 03:35,21 00:19,37 03:54,58 03:55 3,92 114,89
340/85 28 1 03:51,00 00:20,79 04:11,79 04:12 4,20 107,14
380/85 28 2 03:17,53 00:17,78 03:35,31

420/70 28 2 03:40,29 00:19,83 04:00,12

420/85 28 2 03:38,38 00:19,65 03:58,03 0338 3,63 123,85
440/65 28 2 02:49,25 00:15,23 03:04,48

440/70 28 2 02:46,60 00:14,99 03:01,59

480/65 28 2 03:47,50 00:20,47 04:07,97

480/70 28 3 03:23,27 00:18,29 03:41,57 03551 3,85 116,88
540/65 28 3 03:40,60 00:19,85 04:00,45

Obr. 65. Stanoveni norem u testoru ¢. 1 (viastni zpracovani)
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10.6  Aktualizované normy

Poslednim krokem bylo stanovit vysledné normy, do tvahy byl pfitom bran objem
vzduchu, ktery je do plasté nahustén pfed méfenim, toto mnozstvi pfimo ovliviiuje délku
strojniho Casu. Déle bylo brano v potaz, ze testory nepracuji stejné rychle, z naméra bylo
vypozorovano, ze testor ¢. 4 je vyznamné rychlejs$i nez testor ¢. 1 zaroven na testoru €. 3
dojde k zméfeni hazivosti rychleji nez na testoru ¢. 2. K vyrovnani této skute¢nosti byly
pouzity koeficienty, pomoci nichz doslo k upraveni norem a vyrovnani téchto rozdilt.
Rovnéz bylo ptihlédnuto k ergonomii a hmotnostem plasta, s téz$imi plasti se hiie
manipuluje a naopak. Cilem tohoto projektu nebylo vyrazné navySovani norem, spise Slo
0 aktualizaci a jak je vidét, zména norem se pohybovala jak nahoru, tak u n¢kterych skupin
byla norma snizena, nejvice pak u testoru ¢. 3. V souhrnném pohledu pak doslo

k celkovému navyseni 5,8 %.

Testor.1 | Skupina m3 Te stavajici(min) Ni.;/mms‘::i;d Te novy (min) '::s';asmn;"n:; % vyjadreni | Uspora (min) | Uspora (ks)
17" 1 026 | 033 4,05 111 3,85 17 105% 0,21 6
18" 1 0,15 | 015 37 101 3,54 17 105% 0,18 6
20" 1 015 | 022 4,09 110 3,60 125 114% 0,49 15
20" 2 023 | 035 4,09 110 375 120 109% 0,34 10
20" 3 042 | 042 4,09 110 3,91 115 105% 0,18 5
2" 1 021 | 049 417 108 3,91 115 106% 0,25 7
2" 2 050 | 0,76 4,17 108 4,09 110 102% 0,08 2
2" 3 077 | 1,2 4,17 108 4,29 105 97% 0,12
28" 1 023 | 044 4,50 100 3,91 115 115% 0,59 15
28" 2 045 | 068 4,50 100 4,09 110 110% 0,41 10
28" 3 0,69 | 0,90 4,50 100 4,29 105 105% 0,21 5
28" 4 091 | 1,13 4,50 100 4,74 95 95% 0,24 5

Celkem: 105,7% 2,58 73

Obr. 66. Aktualizované normy pro Testor ¢. 1 (viastni zpracovani)

Testor.2 | Skupina m3 Te stévajici(min) m:r;;:::j)ici Te novy (min) ':;I“m"gn':;' %vyjadreni | Uspora (min) | Zména (ks)
24" 1 0,21 0,49 4,50 100 3,91 115 115% 0,59 15
24" 2 0,50 0,76 4,50 100 4,09 110 110% 0,41 10
24" 3 0,77 1,26 4,50 100 4,29 105 105% 0,21 5
28" 1 0,23 0,44 4,89 92 3,91 115 125% 0,98 23
28" 2 0,45 0,68 4,89 92 4,09 110 120% 0,80 18
28" 3 0,69 0,90 4,89 92 4,29 105 114% 0,61 13
28" 4 0,91 1,13 4,89 92 4,74 95 103% 0,15 3
30" 1 0,30 0,60 5,23 86 4,50 100 116% 0,73 14
30" 2 0,62 0,90 5,23 86 4,69 96 112% 0,55 10
30" 3 0,92 1,20 5,23 86 4,89 92 107% 0,34 6

30" EXOT 4 1,22 1,50 5,63 80 5,42 83 104% 0,20 3
32" 1 0,30 1,38 5,06 89 4,89 92 103% 0,16 3
32" 2 141 1,93 5,06 89 5,06 89 100% 0,00 0
32" 3 1,96 2,35 6,25 72 5,42 83 115% 0,83 11
34" 1 0,49 0,90 5,70 79 5,00 90 114% 0,70 11
34" 2 0,91 1,19 5,70 79 5,36 84 106% 0,34 5

34" EXOT 3 1,21 1,49 6,08 74 5,63 80 108% 0,46 6
36" 1 0,55 0,58 5,84 77 4,89 92 119% 0,95 15

Obr. 67. Aktualizované normy pro Testor ¢. 2 — prvni éast (vlastni zpracovani)
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5,36

38" ¥ 0,54 1,13 6,08 84 114% 0,72 10
38" 2 1,15 1,58 6,08 74 5,63 80 108% 0,46 6
38" 3 1,61 2,12 6,08 74 6,08 74 100% 0,00 0

38" EXOT 4 2,14 2,68 6,62 68 6,62 68 100% 0,00 0
42" 1 0,43 1,15 6,72 67 5,63 80 119% 1,09 13
2" 2 1,18 1,70 6,72 67 5,92 76 113% 0,80 9
2" 3 1,72 2,33 6,72 67 6,62 68 101% 0,10 b 4

42" EXOT 4 2,36 2,87 7,14 63 7,50 60 95% -0,36 -3
46" 1 0,17 0,68 7,14 63 5,63 80 127% 1,52 17
46" 2 0,70 1,28 7,14 63 5,92

46" EXOT 3 1,30 1,71 7,50 60 6,62
43" 1 0,61 0,87 7,14 63 6,00

438" EXOT 1 0,61 0,87 7,50 60 6,92

Celkem:

Obr. 68. Aktualizované normy pro Testor C.

0,21

0,49

2" 1 441 102 4,29 105 103% 0,13 3
24" 2 0,50 0,76 441 102 4,50 100 98% -0,09 -2
24" 3 0,77 1,26 441 102 4,74 95 93% -0,33 -7
28" 1 0,23 0,44 4,79 94 4,29 105 112% 0,50 11
28" 2 0,45 0,68 4,79 94 4,50 100 106% 0,29 6
28" 3 0,69 0,90 4,79 94 4,74 95 101% 0,05 1
28" 4 0,91 1,13 4,79 94 5,23 86 91% -0,45 -8
30" 1 0,30 0,60 511 88 4,95 91 103% 0,17 3
30" 2 0,62 0,90 511 88 517 87 99% -0,06 -1
30" 3 092 | 1,20 5,11 83 5,36 84 95% -0,24 -4
30" EXOT 4 322 1,50 5,56 81 6,00 75 93% -0,44 -6
32" 1 0,30 1,38 5,56 81 5,36 84 104% 0,20 3
32" 2 141 | 1,93 5,56 81 5,56 81 100% 0,00 0
32" EXOT 3 1,96 2,35 6,82 66 6,00 75 114% 0,82 9
32" 1050 4 2,38 2,76 9,78 46 9,00 50 109% 0,78 4
34" 1 0,49 0,90 5,49 82 5,49 82 100% 0,00 0
34" 2 0,91 1,19 5,49 82 5,92 76 93% -0,43 -6
34" EXOT 3 121 | 149 6.16 73 6.16 73 100% 0.00 0
36" 1 055 | 0,58 5,63 80 5,36 84 105% 0,27 4
38" 1 054 | 113 6,16 73 5,92 76 104% 0,24 3
38" 2 115 | 1,58 6,16 73 6,16 73 100% 0,00 0
3" 3 161 | 212 6,16 £} 6,72 67 92% 0,55 -6
38" EXOT 4 2,14 | 268 7,03 64 7,26 62 97% -0,23 -2
Q" 1 043 | 115 6,25 n 6,16 B 101% 0,09 1
2" 2 118 | 1,70 6,25 72 6,52 69 96% -0,27 -3
" 3 172 | 233 6,25 n 7,26 62 86% -1,01 -10
42" EXOT 4 2,36 | 287 6,82 66 8,18 55 83% -1,36 -11
4" 1 0,17 | 0,68 6,62 68 6,16 73 107% 0,45 5
46" 2 0,70 | 1,28 6,62 68 6,52 69 101% 0,10 1
46" EXOT 3 130 | 1,71 6,92 65 7,26 62 95% 0,33 3
48" 1 061 | 0,87 6,62 68 6,62 68 100% 0,00 0
43" EXOT 1 0,61 | 0,87 6,92 65 7,63 59
Celkem:

Obr. 69. Aktualizované normy pro Testor ¢. 3 (viastni zpracovani)
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Testor.4 | Skupina m3 Te stivajici(min) "‘:’ks"zm’)'“ Te novy (min) '::s‘zm“:"'l'a'; %vyjédreni | Uspora (min) | Zména (ks)
17" 1 0,26 | 0,33 3,95 114 3,66 123 108% 0,29 9
18" 1 0,15 | 0,15 3,54 127 3,36 134 106% 0,19 7
20" 1 0,15 | 0,22 3,81 118 341 132 112% 0,40 14
20" 2 0,23 | 0,35 3,81 118 3,57 126 107% 0,24 8
20" 3 042 | 042 3,81 118 3,72 121 103% 0,09 3
7" 1 021 | 049 4,09 110 3,72 121 110% 0,37 1
29" 2 0,50 | 0,76 4,09 110 3,88 116 105% 0,21 6
2" ] 0,77 | 1,26 4,09 110 4,05 111 101% 0,04 1
28" 1 023 | 044 441 102 3,72 121 119% 0,69 19
28" 2 045 | 0,68 441 102 3,88 116 114% 0,53 14
23" 3 0,69 | 090 441 102 4,05 111 109% 0,36 9
2" 4 091 | 1,13 441 102 4,50 100 98% -0,09 -2
30" 1 0,30 | 0,60 484 93 4,09 110 118% 0,75 17
30" 2 0,62 | 090 4,84 93 4,29 105 113% 0,55 12
30" 3 092 | 1,20 4,84 93 4,74 95 102% 0,10 2

30" EXOT 4 1,22 1,50 5,36 84 511 88 105% 0,24 4
32" 1 0,30 1,38 5;11 88 4,74 95 108% 0,38 7§
34" 1 0,49 0,90 5,17 87 4,79 94 108% 0,39 7
34" 2 0,91 1,19 5,17 87 5,06 89 102% 0,12 2

34" EXOT 3 1,21 1,49 5,56 81 5,42 83 102% 0,13 2

p—— 107,5% | 599 152

Obr. 70. Aktualizace norem pro Testor ¢. 4 (vlastni zpracovani)

Pfedchozi normy neodpovidaly aktudlnimu stavu na pracoviSti. Samotnému stanoveni
kone¢nych norem, které piijdou v platnost v nasledujicim mésici na daném pracovisti,
predchazelo pofizeni zaznami tykajici se vyroby a vymény diskil. Vyrabéné rozméry byly
roz€lenény do vice skupin a t€émto skupindm poté pfifazeny Casy, které byly navySeny
0 9 %. Toto navySeni ma stanovena spole¢nost Mitas a.s. a obsahuje pfestavky na oddech
a vécny cas na predani smény, oddech, rozhovor s mistrem atd. Do vystupti tohoto projektu
se promitly i metody 5S, SMED a piihlédnuto bylo i k manipulaci s biemeny. Tyto metody
jsou popséany jak v teoretické roviné, tak i v praktickém vyuziti pfimo na pracovisti,
které bylo vramci projektu pfimo aplikovano na daném pracovisti spolecnosti.
V nasledujici kapitole autorka diplomové prace udava navrhy na dalsi zlepSeni,
které by mohla spolecnost realizovat v budoucnu., tyto zlepSeni poskytnou lepsi vizualizaci
vyroby, odstranéni doby, kdy operator vypliiuje papirovou formu sménového listku a diky
LED tabulim by se eliminoval ¢as, kdy si operatofi slozité vypocitavaji pocty kusa,
které jiz vyrobily a které jim schazi do splnéni dané normy. Vyhodou pofizeni téchto tabuli
jeifakt, ze management bude mit aktualni informace z vyroby ihned k dispozici.
V ramci automatizace vyroby pak autorka diplomové prace navrhuje vyuziti spinact

Nagara, které by taktéZ pracovnikiim dokon€ovny vyrazné usnadnily préci.
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11 DALSI MOZNE ZLEPSENI

11.1 Monitorovaci systém

Monitorovaci systém ziskava aktudlni informace o stavu produkce na jednotlivych
pracovistich (pocet vyrobenych kust za sménu, normu a piehledné zobrazeni okamzitého

stavu vyroby na PC, v pocitacové siti a na velkoplosnych LED panelech. Pracovnici

by si diky této vizualizaci vyroby nemuseli n¢kolikrat za sménu piepocitavat normu.

MONTAZNI LINKA F6

CAS: JB IHuoo TAKT: HY- HY
HOTOVO: [0«ks ZBYVA: 0
SKLUz: ks PROSTOJ: OO OU
: o — e
Obr. 71. Monitorovaci systém — LED panely (RTG-TENGLER, ©2015)

11.2 Sménovy listek

V soucasné dobé operatoti vypliluji sménové listky v papirové podobé. Do tohoto listku
zaznamenavaji ¢as na vymeénu diskd, strojni poruchy, Cas, ktery testovali nové plasté atd.
Dochéazi zde ke dvoji praci, pokud by zadavali pracovnici udaje rovnou do pocitace
elektronicky pfi preddvani smén, doSlo by k uSetfeni Casu, eliminovala by se moznost
ztraty tohoto zdznamu, zaznamy by se lépe vyhodnocovaly a byly by pfistupné témeét

online.
11.3 Automatizace vyroby

V budoucnu je mozné investovat do automatizace daného useku. Jednd se zejména
o0 dopravniky, na nichz by se plasté z lisovny posouvaly samy az k testorim bez jakékoli
manipulace s nimi. Piinosem by byla zkracena doba vyroby, zvyseni produktivity prace,
snizeni prostoji a vzhledem k hmotnostem plastt by tato investice prospéla zejména
V oblasti ergonomie. Dals$i moznosti v rdmci automatizace je nainstalovani spinace Nagara
switch. Nagara systém je puvodem z japonského slova a vyjadfuje akci, kdy operator

po splnéni operace spusti dalsi akci, v tomto piipad¢ dojde najizdéni disku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 97

12 VYHODNOCENI PROJEKTU

V ramci vyhodnoceni projektu dojde k vycisleni nakladd, uspor plynoucich z projektu,
taktéz budou zhodnoceny piinosy projektu a autorka diplomové prace zhodnoti splnéni cilt
projektu, zda jich bylo dosazeno v plném rozsahu, rovnéz jestli hypotéza stanovena

na pocatku projektu byla vyvréacena ¢i potvrzena.
12.1 Naklady na projekt

Néklady na uskutecnéni projektu jsou minimalni, analyzy, vyhodnoceni a navrhy
na zlepSeni byly realizovany autorkou diplomové prace. Vystupy byly konzultovany
s vedoucim primyslového inzenyrstvi Ing. TomaSem Machurou v rdmci jeho pracovni
doby. Pokud jde o vyjadfeni téchto konzultaci v penézni formé, lze naklady vy¢islit
na5 600 K¢. Realizace projektu probihala v obdobi 10/2014 — 04/2015. Za dobu trvani
projektu v délce 28 tydnt bylo ué¢inéno 28 konzultaci po 1 hoding, celkové tedy 28 hodin.

Nékladova cena prace vedouciho primyslového inZenyrstvi je stanovena na 200K ¢/hod.
12.2  Uspory

Nékladova cena prace operatora (K¢/hod): 225 K¢/hod

Vyse uvedené normy, které podlehly aktualizaci, byly celkové navySeny o 5,8 %, Vv ramci
projektu doslo i u mnoha rozmért k snizeni stavajicich norem. V mnozstvi kust
Ize navySeni vyjadiit jako 466 ks/sména. Na vycisleni vysledkd projektu v Tab. 28 byly
vyuzity pocty vyrobenych plasti v mésici bfeznu. Tento mésic je tedy ustanoven
jako reprezentant objemu mési¢ni vyroby spole¢nosti. Pokud by byla aktualizace
vykonovych norem implementovana jiz od bfezna 2015, doslo by k tspote 8 209 minut
tedy 137 hodin na kapacit¢ stroji. Stejné ¢islo prestavuje 1 usporu na mzdovych nakladech.
Fond pracovni doby je 165 hodin, Gspora je tedy 0,83 pracovnika za mésic. Uspory
namzdy jsou pro spole¢nost stanoveny na 30 784 K¢ za mésic. V ro¢nim vyjadieni

tato uspora ¢ini 338 627 K¢.
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Tab. 28. Financni vyhodnoceni vztazené na mzdové naklady 7 aktualizovanych norem

(vlastni zpracovani)

Testor ¢. 1,2, 3,4

Celkové navySeni (%) 5,8 %
Uspora (min/sména) 23,3 min
Celkové navyseni (ks/sména) 466 ks
Uspora na kapacité strojii/mésic 137 hod
Uspora na mzdy/mésic 30 784 K¢
Uspora na mzdy/rok 338 627 K¢

Tab. 29. Uspory mzdovych ndkladii vyplyvajici z vyuziti metody SMED (viastni zpracovdni)

SET UP SET UP po 2 . .
puvodni (min) | zlepSeni (npl)in) Uspora (min) Uspora (%)
Testor ¢. 1 25:00 23:00 2:00 8 %
Testor ¢. 2 45:00 36:00 9:00 20 %
Testor ¢. 3 45:00 38:00 7:00 16 %
Testor ¢. 4 37:00 29:00 8:00 22 %
Celkem uspora: 26:00 17 %
Primérny pocet pi‘echozi na Testoru €. 2 za mésic 60 X
TU2 - Uspora (min/mé&sic) 540
Uspora vztaZena na mzdové naklady za mésic 2 025 K¢
Primérny pocet pirehozii na Testoru ¢. 3 za mésic 60 X
TU3 — Uspora (min/ks) 420
Uspora vztazena na mzdové niklady za mésic 1575 K¢
Primérny pocet pi‘echozi na Testoru €. 4 za mésic 75 X
TU4 — Uspora (min/mésic) 600
Uspora vztaZena na mzdové naklady za mésic 2250 K¢
Uspory z aplikace metody SMED celkem 5 850 K&

vyjadirené v mzdovych nakladech (K¢/mésic)

V ramci aplikovani metody SMED na dokoncovné doslo k uSetfeni casu pii vymeéné diski

0 2 minuty na TUI, 9 minut na TU2, 7 minut na TU3 a 8 minut na TU, celkové tedy doslo

ke zkraceni doby vymény diskli o 26 minut. Pro potieby vycisleni Gspor byl stanoven

pramérny pocet pirehozl na kazdém z testorii v rdmci jednoho mésice. Na TU1 nedochézi

téméf k zadné vyméné diskd, operatofi zde méii stale stejny rozmér, proto se autorka

diplomové prace domniva, ze je zde vycisleni Gspor bezptedmétné. U ostatnich testori

doslo k celkové uspote mzdovych nakladi 5 850 K¢ za jeden mésic.
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Tab. 30. Vyhodnoceni metody BasicMOST (vlastni zpracovani)

Rozmér 8 3 g N
3z | 3e

Soucasna VN (min/ks) 3.54 4,89
Navrhovana VN (min/ks) 2,88 3,87
Uspora (min/ks) 0,66 1,02
Uspora (%/ks) 18,71 20,88
Planovana vyroba v obdobi 1/2015 - 12/2015 (ks) 2 850 5120
Uspory mzdovych nakladi v K& dle planu vyroby 7 086 19 603
Maloobchodni cena 1 ks plasté (K¢) 9 000 30 700
Rozdil ve vyrobenych kusech za sménu (450 minut) 26 22
Rozdil ve vyrobenych kusech za rok 26 442 22 374
NavySeni v K¢ za rok 237 978 000 | 686 881 800

Stanoveni vykonovych norem pomoci metody BasicMOST byla aplikovana na dva riizné
rozméry méfené na testorech radidlni hazivosti. Co se tyce rozméru 280/70 R 18 doslo
k aspofe 0,66 min/ks. Za sménu trvajici 450 minut by operator vyrobil o 26 kusi vice
nez je tomu doposud. Autorka diplomové prace nastinila situaci, kdyby spolecnost
vyrabéla jen tento dany rozmér, za rok by vyrobila o 26 442 kusi tohoto plasté vice,
za podminky, Ze by byla dostate¢na poptavka po tomto daném rozméru. Pii maloobchodni
cen¢ 9000 Kc/ks by doslo vtomto mnozstvi k navySeni trzeb o 237 978 000 KCc.
Pro porovnéni byla tato metoda aplikovana i1 u vétSiho rozméru, konkrétné¢ pak rozmeéru
600/65 R 28. Uspora na 1 kus byla stanovena na 1,02 min. Za sménu je mozné tedy vyrobit
0 22 kust plasth navic, v roénim vyjadfeni jde o nartst 22 374 kust, pfi maloobchodni
cen¢ 30 700 K¢ by za podminek vyroby jednoho rozméru spolecnost Mitas a.s. navysila
trzby o 686 881800 K¢. Metoda BasicMOST je lehkymi tupravami aplikovatelna

na vSechny vyrabéné rozméry.
12.3  Prinos projektu

Ptinos tohoto projektu je jednozna¢né jeho vystup, a to aktualizované vykonové normy
na pracovisti  dokonCovna vcetné¢ aktualizovanych Casi na vyménu diskd
na vSech testorech radialni hazivosti, které ma spole¢nost k dispozici. V ramci projektu
bylo pofizeno bezmala 1000 namérd, proto se autorka diplomové prace domniva,
ze se dany projekt opira o kvalitni datovou zdkladnu, které miiZe spolecnosti poslouzit

I v dalSich projektech realizovanych v budoucnu.
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ZAVER

Tato prace pojedndva o stanoveni vykonovych norem ve spojitosti s vyuzitim metod
pramyslového inzenyrstvi. Metody, které byly pouzity pro realizaci projektové casti,
autorka diplomové prace popsala V literarni reSerSi, kterd se vénuje této problematice.
Pfi stanoveni aktualizovanych norem pro pracovist¢ dokoncovna bylo ptihlédnuto
i K jingym aspektim, které ovliviiuji danou operaci ¢i praci vykonavanou pracovnikem.
Na uplném zacatku byl definovan problém spolecnosti Mitas a.s, zplsob jeho feSeni,
urceni ¢asového harmonogramu a stanoveni vystupt, které z projektu vyplynou. Hlavnim
vystupem jsou nadefinované nové vykonové normy, které budou v nejblizsi dobé vyuzity
ve vyrobé a uvedeny do platnosti. Nejdilezitéjsi pro realizaci projektu bylo podle nazoru
autorky diplomové prace poznat pracoviSté a dostate¢né se sezndmit s vykonavanymi
¢innostmi a procesy ve spole¢nosti. Nejveétsi ¢ast projektu zaujimala analyza souc¢asného
stavu. V ramci analyzy bylo vyhotoveno pifes 20 pfimych ndmérii na pracovisti v podobé
snimkll pracovniho dne spolecné s pofizenim videozdznamil probihajicich vymeén disk.
Projektova ¢ast tedy vychazi z 20 zaznami vymén diskli a ze souboru 971 kust plast,
které byly naméteny za pomoci stopek piimo ve vyrob¢. V projektové ¢asti si dala autorka
prace zacil komplexné popsat mozné faktory, které maji vliv na tvorbu norem.
Diplomovou praci byla potvrzena hypotéza definovana v zacatku projektu s vysledkem,
ze je vyznamny rozdil mezi jednotlivymi testory. To znamena, Ze stejné rozméry jSOu
zméteny v rozdilnych casech, v zavislosti na tom, na kterém z testori méfeni probiha.
V pribéhu prace bylo vypozorovéano, ze testor €. 4 je rychlejsi nez testor ¢. 1 a zaroven
na testoru ¢. 3 dojde k zméteni hazivosti rychleji neZ na testoru ¢. 2. Tyto rozdily byly
odstranény pouzitim koeficientl pfi stanovovani novych norem. Déle byla v praci vyuZita
ergonomickd analyza RULA, kterd pfedevSim identifikuje zatizeni hornich koncetin
atrupu. Této analyze byly podrobeny dvé Cinnosti, které operator vykonava nejcastéji.
Z vysledku je patrné, ze by spole¢nost méla v budoucnu vénovat pozornost ergonomické
oblasti. V ramci vyuziti metody 5S byly k testorim pofizeny stojany, které jsou umistény
i nauseku konfekce. Do téchto stojani operator uklada vSe, co potiebuje pro vykon
své prace, véetné pomucek pro vyménu diski. Dojde tim k odstranéni hledani naradi a také
K uSetfeni vzdalenosti, kterou musi operator vramci meéfeni jednoho kusu urazit.
Videozaznamy, které byly pofizeny pti vyméné diskt, dokazaly, ze 1ze vyménu provést
rychleji aefektivngji. Vramci vyuziti metody SMED byly nékteré Ccinnosti

(jako je ptevazeni diskt a stojand na paletovém voziku operatorem) pifevedeny na fidice
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vysokozdvizného voziku, ktery dané disky pfiveze operatorovi az k testoru a nasledné
snimi bude operator manipulovat jenvramci nasazeni na testor. Taktéz manipulace
s etalonem bude provadéna v prekrytém case. Operatorim byly odstranény vSechny
pfesuny V ramci vymény a pracovnik se tedy muze vénovat jen samotné vyméné disku.
Na zakladé zminovanych navrhli byly autorkou prace potizeny dodate¢né videozaznamy,
kde byly jiz nékteré Cinnosti eliminovany. Poté byl stanoven jizdni fad vymény diskt
(kapitola 7.2). V celkovém souctu trvala vyména diskt pfed pouzitim metody SMED
na vSech testorech 152 minut. Jak je patrné z Tab. 11, tak doslo k uspoie 26 min v souctu
na vSech testorech. V ramci stanoveni novych norem byla vyuzita i metoda BasicMOST
pro 2 z vyrabénych rozmérti odliSnych dimenzi. Nejptesnéji byl potom urcen ¢as pomoci
metody BasicMOST spojeny s chronometrazi, kde je strojni €as vyjadien s presnosti
na sekundu (kapitola 10.2). Bylo prokazano, ze u téchto dvou rozméri 1ze docilit ispory
0,66 min al1,02 min na 1 kus. Podrobné vycisleni, které plyne z vyuziti metody
BasicMOST Ize najit v Tab. 30. Sekvence, které byly vyuzity v projektu, jsou pouzitelné
pro vSechny ostatni rozméry, lisi se jen v délce strojniho ¢asu, pfipadné poctu krokd, které
operator vykondva Vv pribéhu meétfeni. Na zékladé namétfenych hodnot z vyroby byly
stanoveny nové vykonové normy, které ovliviiuje Cislo testoru, na kterém je dany rozmeér
meéfen, hmotnost plasté a obtiznost manipulace S nim, ergonomické aspekty a v neposledni
fadé¢ délku strojnich Casu, ktera je U kazdého rozméru jina z divodu nahusténi plastt
na pfedepsany tlak. V posledni kapitole pak byly autorkou prace navrZeny dal$i mozné
zpusoby zlepSeni, tykajici se zavedeni elektronického sménového listku, kde operéator
po kazdé sméné zaznamendva pocet zmefenych plastl, cas prostojl, €as strojnich poruch
a Cas potiebny na vyménu diskl do tist€éné¢ho formulafe. Dalsi navrhy sebou nesou vétsi
finan¢ni investice. Jedna se o nakup LED tabuli, které budou vizualizovat stav vyroby
(vyrobené kusy, normu, OEE, prostoje atd.). Dale by pak méla spolecnost zvazit vyuziti
spinaci Nagara, které odstrani povinnost potvrdit stiskem tlacitka méfeni a najeti diska
po vlozeni plasté do testoru. Pti zvySeni vytiZzenosti pracovisté je nutné piihlédnout k faktu,
ze pracovisté dokonCovna je zcela zavislé na mnozstvi plasth, které sem piichazeji
z Lisovny. Pokud tedy dojde k prostojim na pracovisti lisovna, vznika prostoj automaticky
1 pracovnikiim na useku dokonfovna. Nadefinované cile byly projektem zcela splnény.
Vzhledem ktomu, Ze normy budou zavedeny od 1. 5. 2015, neni mozné v ramci
diplomové prace porovnat stav pred a po aktualizaci norem pomoci snimku pracovniho

dne. Tyto vysledky budou prezentovany v ramci obhajoby diplomové prace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CSN Ceské technické normy

DMAIC Cyklus zlepSovani

IEA Mezinarodni ergonomické spole¢nosti
ISO International Organization for Standardization
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MOST  Maynard Operation Sequence Technique
MTM Methods Time Measurement

Pl Primyslové inzenyrstvi

RULA  Rapid Upper Limb Assessmment

RWL Recommended Weight Limit

SMED  Single Minute Exchange of Die

SWOT  Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats
TEEP Total Effective Equipment Performance
T™MU Time Measurement Units

TOC Theory of Constraints

TPM Total Productive Maintenance

TOM Testor uniformity

TU Vykonova norma

VN Vykonova norma

VSM Value Stream Mapping

VzZV Vysokozdvizny vozik
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