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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na nadvrh nového systému normovani strojnich pracovist’.
Zvoleny problém byl fesen kamerovymi zdznamy definovanych operaci, které se nasledné
analyzovaly pomoci MOST systému. Provedenou analyzou bylo zji§téno potieby rozdéleni
stavajici normy na dil¢i ¢asti piipravného Casu, pracovniho Casu délnika a strojniho Casu
pracovniho zatizeni. Na zaklad¢ zjisténych zdznaml bylo pomoci pfedem urcenych cast
MOST systému vytvoien navrh nového systému normovani, ktery zpiesni stavajici asové

normy ve vybrané spole¢nosti.

Kli¢ova slova: MOST, mzda, normy, proces, strojni pracovisté

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on the design of a new standard time system of machine
workplaces. The selected problem was solved using camera recordings of defined operations
which were analyzed by MOST system. By the analysis, it has been determined the need to
divide the current standard time into separate standard times of the preparation time, the
worker’s working time and the machine time of the work equipment. Based on the identified
records, a proposal for a new standardization system was created via using predetermined
times of the MOST system, which specify the existing standard times in the selected

company.

Keywords: MOST, wage, standards, process, machine workplace



Timto chei podekovat své vedouci diplomové prace Ing. Lucii Hrbackové Ph.D. za odborné
vedeni, cenné rady, trpélivost, ochotu a Cas vénovany naSim konzultacim v prib&hu

vypracovani této prace.

Rad bych podé€koval Ing. et Ing. Josefu Ulrichovi za sjednani realizace projektu ve vybrané

spole¢nosti.

Prohlasuji, ze odevzdana verze diplomové prace a verze elektronicka nahrana do IS/STAG

jsou totozné.



LBAYZ 6 ) ) T .10
CiLE A METODY ZPRACOVANIi PRACE A1
I TEORETICKA CAST 12
1  METODY MERENi SPOTREBY CASU 13
1.1 KVALIFIKOVANY ODHAD......ecutiitteiientietteitenteenieetesieenteessesseesesasesseeseensenseensesanenee 13
1.2 SNIMEK OPERACE POMOCI CHRONOMETRAZE .......ceeiuieiiiieiieniieeieesiieeieeniee e neees 14
1.3 APLIKACE PRO MERENI PROCESUL.......cccutiiuiieiieiieeiienireeteenseeeseesssesseesssesseessseenne 14
1.4 SNIMEK OPERACE POMOCI VIDEOZAZNAMU .....cccuteiieniieeniieniieeieesieeeseesieeeeeenenes 15
1.5  SNIMEK OPERACE ZACHYCEN MES SYSTEMEM ......cccctieiieniiiiiieiieeieenereeieeeeee e 15
1.6 1A (0 1 USSR 16
1.7 UMS SYSTEM ...iiitiiiiiieiieiteeteeie ettt sttt sttt et ettt et sate st e beeneesbeenteenee e 17
1.8 UAS SYSTEM...eiiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt ettt ettt e bt e e b e sseeeateesneeenne 17
1.9 POCITACOVA SIMULACE .....covutiiieiientieiteiieeitenieeeesitenteente st eneesaeeseee st sneesseensesnnenee 18

2 DRUHY VYROB....ieetseressisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssesses 19
2.1 ZAKAZKOVA (KUSOVA) VYROBA......ccciteeuiieiienireetieniteeteessreeseessseenseessnesseesnseenns 19
2.2 SERIOVA VYROBA .....ccutiiitietieeiteette et ett e st eteesieeebeesateebeesateebeesseeenbeesaeeenseenneas 19
2.3 HROMADNA VYROBA ....coiitiiiiiiitieniteetteeiteenieesite et esiteesbeesstesabeesieeebeessaesbeesaeeenne 19

3  DRUHY PLYTVANI 20
3.1 L0013 070 3 01 (11 (6) ) F SR 20
3.2 CERANI (WAITING) ...ooveviieeeeeeeeeeeseee e ene s eenaes 21
3.3 PRESUNY (TRANSPORT OR CONVEYANCE)......ccerueeerureeeereenureenreeensreesnnseesnsseesnnns 21
34 CHYBY (DEFECTS) ..utieiieiiiieiieeite ettt ettt et sttt e st stesete et e st esaaesnseenneeenne 21
3.5  NADBYTECNE ZPRACOVANI (OVERPROCESSING)....cuvveeeereerrreenreeennreeennneeennveesnnns 21
3.6  NADPRODUKCE (OVERPRODUCTION) ...ccutteruiieiiennteetieseeeenseesseesseesseessnesseenneeenne 22
3.7  ZASOBY (INVERTORY ) ..ccuuieiiieeriieeniieeeniieeesiteeessseeesseesseesssnesssseeessseessssessnssessnnns 22
3.8  NEVYUZITi LIDSKEHO POTENCIALU (KNOLEDGE DISCONNETION) .....ccccvevveennnnne. 22

4  CINNOSTI VEDOUCIH K SNIZENT PRACOVNI SILY ..cvvurerrerenenernersnsesessnees 24
4.1  PRACE NA CNC ZARIZENI ...coiiiiiiiiiieciie ettt ettt 25

5 ANALYTICKE METODY 26
5.1 SWOT ANALYZA ..ottt ettt ettt ettt ettt st sat et et sbe et st e nae e 26
5.2 RIPRAN Lttt ettt e e et e e e st e e e s sanbaeeeennneeens 28
5.2.2  Kvantifikace riZiK.......cccoeooiiiiiiiiiieiieeciec e e 28

523  Reakce NaTIZIKA ..occoouiiiiiiiiceeee e e 30

6 MZDOVE FORMY .31




6.1  CASOVA MZDA A PLAT eooveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees e e e s s e s e e s s e s e e e s s es e e sseses e 31
6.2 UKOLOVA MZDA. ..o ieeeeoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo e s e e e s e s e e s e s 31
6.3 PODILOVA MZDA ... eeeneaseneeeemnennnen 31

7 SHRNUTI TEORETICKYCH POZNATKU 32
II PRAKTICKA CAST .33
8 POPIS SPOLECNOSTI 34
8.1 PORTFOLIO PRODUKTU A SLUZEB ...t eeeeeeaseneeeenenenen 34
8.2 STROINT ZARIZENT ..o e e e e e e e e e e e eaeeeeeeenaees 35
8.2.1  KOtOUCOVA Pl ...eeeiiiiiiieiieceeiee ettt e 35

8.2.2 CINC COIMIEC vttt e e e e e e e e e e e e e eaeeeaeseaaaseaaesaaeseaaseanassanaaees 35

8.2.3 COIMIBC et e e et e e e et e e e e e e e e e e e e e e e eaeaeeeeaaaeeeaaaaeeaaanaaeeennnns 36

8.2.4 FLEZOVANT ATAZEK ..ot e e e et e e e e e eeeeeeeeaeeeeeaeaeeaeenanas 38

8.2.5 DIABACKA ..ot e e e e e e e e e e e e ———aaaeaae et ra————————aaaaraaa 39

8.2.6  ZTeZANT STKMINY ....cccuiiiiiiiiiiiieiieet ettt 39

B 2.7 AUTNOT <ot ——aeaa e e et ——————————aratrra——————_ 40

9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU.uuuiceereeeeeesensssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssnes 41
9.1 POPIS SOUCASNEHO STAVU PRACOVNICH NOREM ...t 41
9.2 SOUCASNE MZDOVE OHODNOCENI ZAMESTNANCU ... eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneens 41
9.2.1  PHME NAKIAAY......ccuocvieeiieiiiiiicieee et 42

9.2.2 UKOLOVA SAZDA oo e e 42

0.2.3  Vystup meteni produktivity ........cccceeeeieriiriiienienieeeeeie e 42

9.3 SNIMKOVANT OPERACT . ..ceettie et ee e e e e e eeaeeeeeeeeaaaaeaeaeaaeenaaes 43
9.3.1  Formulaf sSnimKOVANT OPETACE........eeeruiieeiiieeiieeeiieeeite e e e 43

9.3.2 Vystup méteni analyzovanych operaci ..........occeeveeevciieniieiienieiiiecieeeeee, 44

9.4 SOUHRN ANALYZY «eeeeeeeeteeeee e e eeeeeeeeeeeeeeeeeteeeneaaeseeeeereeennnaeseeeeerenannnaaaeseesreees 45
9.4.1 Rozdil pracovniho ¢asu délnika a NOrmy ........cccceeevveveiieiniieenieeciee e 45

9.4.2  Rozdil strojniho €ast @ NOTMY....c..cocuirierieriiriiieeiieeeeertesee e 46

9.5 SHRNUTI MERENT . ...ttt ettt ettt e e e e et eaeeeeeeeeeeeneaeseeeeeraaaneaaaeeeeereees 46

10 PROJEKTOVE RESENI 47
10.1  INFORMACE O PROJEKTU ....cotttttiueeeeeeeeeteeeeeeeeeeeeeaannaaeseeeeereeennaaeseeeesreennnaaeseeas 47
JO.2  LOGICKY RAMEC ..t esenesenenenennnnsmnennnn 49
10.3  HARMONOGRAM PROJEKTU ... etitueteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeeseveaeeseraneseenaneseenanns 50
JO. 4 SWOT ANALYZA oot enesenenenenennnennnennne 51
L B U4 S 1 1 SR 52
10.4.2  S1aDE StANKY ....oeeeieiiieiiecie ettt ettt 53
LO.4.3  PHILEZITOSTL wuneeeeeeeee et et e e e e e e e eee e e e e aeeeaaaeeeeaaaeseeeaaessennaeseanaanes 54
L1044 HIOZDY .ottt ettt ettt et e e enne 55

10.5  RIPRAN ANALYZA et e e e e e e e et ee e e e e e e e e e eaeaaeeeeeeereeaaaaeaeeas 55

) LY (0 13 AR 58




11.1  KOTOUCOVA PILA .o e e eeeeeeeeeeeeeeeaens

11.1.1  ZKraceni priCek.......ccomvierieviieieirieieeeceeeeeeeeveeie e
11.1.2  ZKIACENT DOCIIC ..evveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneee

11.2 CNC COMEC .ttt aeeenen

11.2.1  Zpracovani pricek........cccevmireirieniieiiieniieiierreeieeeiens
11.2.2  Zpracovani bOCNIC .......cueeevieeeiieeeiieeeiee e

11.3 COMEC ..ottt
11.3.1  Zpracovani bOCNIC ......ccueeevieeeiieeeiieeeiee e
11.5  DLABACKA....ccciiiiiiiiieiieiteeeeeieee et
11.5.1 Upravena bocnice na dlabacce..........ccoeevvveeeereennnnenn.
L11.7  AUTHOR ....ooiiiiiiiiiiiiicsiteeceeeeie et
11.8  SHRNUTI NAVRHU NOREM ......oeriirrieieniieniieieniienieenrennenieens

12 NAVRH NOREM TYPOVYCH OPERACI

12.1 NAVRH NOREM HODNOCEN{ PRACOVNIKU.....ceeeeeeeveeeennnnn..

12.2  NAVRH NORMY KAPACITNIHO PLANOVANI....cevvveeeeeeiiinnnn..

13 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHU

SEZNAM POUZITE LITERATURY

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
SEZNAM OBRAZKU

SEZNAM TABULEK

SEZNAM PRILOH




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvVOD

Ve vybrané ceské vyrobni spolecnosti zabyvajici se vyrobou lamelovych rostd, posteli,
matraci a pol§tait je sériova vyroba standardnich katalogovych vyrobkt i zakazkova vyroba

atypickych rozméri. Hlavnim pfedmétem podnikdnim je vyroba postelovych rostu.

Vyroba jednotlivych dfevénych dila si spolecnost vyrabi firma na cnc zafizenich a plastové
dilce se spojovacim materidlem se nakupuje. Vyroba rosti je situovana na vyrobni lince tak,

aby bylo mozné i s atypickymi rozméry rocné pokryt poptavku ptiblizn€ 200 tisic kusii rosti.

Vyroba se sklada ze strojnich pracovist zpracovani dievénych komponent rostd, které se
nasledn¢ uskladni do meziskladu pro manudlni kompletaci ro§tu. Manualni montazni linka
na kompletaci rostl je sériovd a atypické rozméry neptedstavuji vyraznou odchylku od

standardniho procesu.

S ohledem na atypické rozméry mohou jednotlivé zakazky mohou nabyvat mnozstvi
od 1 kusu az v fadu stovky kust rosti. Toto rozmanité mnozstvi je naro¢né na planovani
vyrobnich zakazek pro strojni zatizeni s dirazem na pfedni umisténi ve vyrobnim procesu.
Spolecnosti se spolehlive nedaii planovat vyrobni zakazky s neptfesnym zplisobem nastaveni
¢asovych norem strojnich pracovist, které se nasledné promitaji do plnéni vcasnosti

dokonceni vyrobnich zakazek na konci vyrobniho procesu.

Zamérem této diplomové prace je analyzovat soucasny zplsob stanoveni pracovnich norem
na strojnich zafizenich. Navrhnout novy, vhodné&jsi, zplisob stanoveni téchto norem pomoci
metody pfedem urcenych cast a zhodnotit zménu s ohledem na kapacitni planovani strojnich

pracovist'.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je navrhnout novy systém normovani vyrobniho procesu ve
spolecnosti na vyrobu postelovych rosti a posteli s ohledem na rozdéleni casovych norem
na piipravny ¢as z divodu sefizeni stroje a nastaveni nasledujici operace, pracovni Cas
délnika a strojni Cas obsluhovaného zatizeni. Navrh na zlepSeni by mél spolecnosti piinést

wewvr

planovani vyrobnich zakézek.

Projekt je zpracovéan v logickym ramci a fizen harmonogramem projektu. SWOT analyza
mapuje stav projektu a RIPRAN metoda analyzuje rizika ovliviiujici projekt. Vyhodnocenim
kamerovych zaznamt je vytvoten podklad pro metodu piedem urcenych pracovnich asii
pomoci MOST metody. Zaznam je rozdé€len na ptipravné prace, pracovni ¢innosti délnika a
strojni ¢as. Data pro strojni ¢as jsou odebrana z aplikaci pracovisté, ptipadné z priméru
naméru zvoleného mnozstvi opakovanych operaci.

Na zaklad¢ kamerovych zdznamu jsou jednotlivé pracovni ¢innosti déleny na jednotlivé

ukony a kazdému Ukonu je pfifazena standardni ¢asovd norma. Ovéfeni vysledku je

provadéno z vypisu operaci.
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I. TEORETICKA CAST
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1 METODY MERENI SPOTREBY CASU

Ticha (2017, s.27) definuje normovani a obecné meéfeni spotieby Casu je metoda ke
zkoumani vyrobniho i1 nevyrobniho procesu. Zkouma spottebu pracovniho Casu ¢loveéka a

kapacitu strojnich zatizeni.

V knize o analyze procesti Masinové (2012, s.61) uvadi za hlavnim cil méfeni spotieby Casu
ziskani Cistého pracovniho Casu bez neproduktivnich prostoji ocCisténé od nadbytecnych
pohybu a ¢innosti. Dlabac (2015) upiednostituje k méfeni procesu takovou metodu, ktera
vede k nejobjektivnéjSimu ureni normy spotiebniho ¢asu. Dle Chromjakové (2013, s.90)
by mél byt ke kazdému pracovnimu ¢asu zapocitana rezerva ve vysi 5 %. Tento koeficient
se vSak muze liSit od typu vyroby, ktery je posuzovan. Variabilita pracovniho ¢asu mize byt
odli$nd u sériové vyroby a zakdzkové vyroby. Muze se liSit i pracovnimi podminkami a
faktory ovliviiyjicimi vykon pracovnika. Ptfikladem mutize byt zvySeny koeficient obecné

nutnych prestavek v prostredi se zvysenou teplotou okoli.
Volba metody pro méteni spotieby ¢asu zavisi dle Kiran (2020, s.85) zavisi na 3 aspektech.
1. Jak dobfe metoda vyuZije omezené zdroje jako jsou pracovni sila, néstroje, material
a penize
2. Jak zvolend metoda fyzicky ovlivni jednotkovou produkci

3. Kovalita vystupu ziskana pouzitim metody

1.1 Kbvalifikovany odhad

»Pivodni formou méfeni prace byly hrubé odhady. Kvalifikovany odhad nevédecky

ovliviiyji intuice, individualni osobni zkuSenosti.“ (Masin, 2012, s.61)

Kvalifikovany odhad nepatii mezi pfesné metody zjiSténi pracovniho ¢asu, nicméné byva
nejrychlejsi, u zakazkové vyroby bézné pouzivany. Pfedpoklad zakazkové vyroby je jeji
neopakovatelnost v davkach, kdy je mnohdy vyrobek ¢i sluzba provedena pouze jednou.
Naopak je ocekdvana zvySena potieba rychlejSi zpracovani vyrobni dokumentace pro
uvolnéni kapacity na nésledujici zakazky. Predpoklad uziti kvalifikovaného odhadu je
zkuSenost na zéklad¢ predchozich zakazek ¢i podrobnych zpracovani analyz dil¢ich procest

z kterych se zakazka sklada.
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1.2 Snimek operace pomoci chronometraze

Dle Kirana (2020, s.194) patii chronometraz mezi zakladni méfici metody. K uziti této
metody je potieba mit pfipravené stopky, zaznamovy papir, desky na podlozeni, psaci

potteby a pocitac, kde se vysledné hodnoty z méteni prepiSou.

Pfed samotnym uzitim metody chronometrdze je potieba ptiprava mensich pracovnich
usekt, z kterych je proces slozen do operace. Masin (2012, s.62) pouziva termin snimkovani

prace pro zachyceni naméfenych Casti a zkoumanych jevi.

Slaichova (2013, s.16) rozdéluje chronometraz do 3 kategorii:
1) Plynula chronometraz — nepfetrzitd metoda pro pozorovani vSech ¢innosti operace
2) Vybérova chronometrdz — zkoumani ¢asti operaci
3) Snimkova chronometrdz — zkoumani operace u které neni stanoven prab¢eh ¢innosti

Snimek pracovniho dne je jednou z metod zkoumani ¢innosti pracovni smény. Namérem je
zjistén Cas predem stanovenych zkoumanych ¢innosti. (Masin, 2012, 5.63) V tomto zdznamu
je obsazen cely pracovni ¢as smény, s jeho produktivni i neproduktivnimi Gseky. Analyza
naméfeného Casu je z chronometrdze velmi obtizné ke zjiSténi Cistého pracovniho Casu a

eliminace vSech druhti plytvani, které mohou vysledny Cas ovlivnit.

Vhodnéjsi volba pro uZiti chronometraze je uziti snimku operace, piipadné jen jeho Casti.
Krat§i useky snizi riziko ovlivnéni ziskdni potfebného pracovniho casu o vliv
neproduktivnich plytvani v procesu. Z dil¢ich naméfenych ¢innosti je nasledné secten cely
proces. K naméfeni téchto elementl je potfeba mit pfedem piipravené popsané ¢innosti a

k nim zaznamenat zmé&tené Casy. (Masin, 2012, s.63)

Masinové (2012, s.64) uvadéji, Ze k chronometrazi je vhodné méfeny proces delit na useky
mensi, nez 12 sekund. Tyto Gseky je vhodné oznacit meznimi body. Kiran (2020, s.200)

uvadi, ze métené tiseky by nemély byt kratsi, nez 3 sekundy a delsi, nez 20 sekund.

1.3 Aplikace pro méreni procesu

Kiran (2020, s.208) pfipojuje moznost mefeni procesu pomoci aplikace v chytrych
mobilnich telefonech. Metoda je zaloZzena na podobném principu jako méfeni pomoci
chronometrdze, ale zpracovani a zaznam dat mize byt o vice nez 50 % rychlejsi

s minimalizaci chyb pfi pfepisovani hodnot ze stopek na zdznamovy arch.
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1.4 Snimek operace pomoci videozaznamu

Snimek operace, jeho ¢asti nebo 1 zdznam celého pracovniho dne Ize pofidit 1
videozaznamem. Vyhodou videozdznamu je moznost podrobné analyzy zaloZzenou na
opakovatelné shlédnuti, zpomaleni zdznamu ¢i rozfazovani pomoci aplikaci. Pozitivni
externalitou je poklddana eliminace nékterych druhti plytvani jiz pfi samotné tvorbé
videozaznamu. Sledovany pracovnik je pfi kamerovym zdznamu vice disciplinovany a

snizuje ¢ast neproduktivnich ¢asti procesu.

1.5 Snimek operace zachycen MES systémem

»~MES systém (Obr. 1), z anglické zkratky Manufacturing execution systém, je vyrobni
informaéni systém ve vyrobnim prostiedi podniku. Odebira informace z podnikového
informa¢niho systému, zejména vyrobni zakdzky, technologické postupy, kusovniky,
vykresovou dokumentaci a zobrazuje tyto informace na jednotlivych vyrobnich pracovistich

dle nastavenych parametrd.* (Janda, 2019, s.16)

Zapis vyrobnich zakazek a operaci, jejich zacatek a ukonceni je online provadén na
jednotlivych pracovistich. Z téchto dat lze nasledné srovnat namétené hodnoty dilnou

s technologickymi €asy, podobné jako u videozdznamu nebo chronometraze.
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Obr. 1 — MES systém

Zdroj: Vlastni zpracovani
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1.6 MOST

Zmétené vyrobni Casy nelze dle Masina (2012, s.72-73) povazovat za standardni a
pouzitelné pro vSechny pracovniky. Mohou byt ovlivnéné aktudlni vykonnosti pracovnika 1
pracovnimi podminkami procesu. Nasledujici pracovnik miize dosahovat odlisnych
pramérnych hodnot zkoumaného procesu. MOST metoda popisuje proces dle primérného

imaginarniho pracovnika povazovany za idedlni.

»Autor systému Kjell B. Zandin zjistil, Ze pfemist'ovani objektil sleduje urcité, konzistentné
se opakujici vzorce, jako je sahnout-uchopit-pfemistit-umistit objekt. Tyto vzorce byly
identifikovany a uspotfadany jako sekvence pohybovych prvki (¢i subaktiv), uplatnéné pfti

pfemist'ovani objektu.* (MaSin, 2012, 5.73)

Pracovnik, stanovujici technologické ¢asy, vybird popsané tabulkové hodnoty (Obr. 2) a
sklada z nich analyzovany vyrobni proces. Tabulkové hodnoty v TMU jednotkach (Time
Measurement Units) jsou pievadény na ¢asové jednotky, které jsou néasledné séitany do
celkového casu operace. Zakladni ¢lenéni MOST systému na MINI, BASIC a MAXI

roz$ifuje pouzitelnost metody na vSechny druhy vyrobnich ¢innosti. (Masin, 2012, s.74)
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Obr. 2 — Data karta BASIC MOST
Zdroj: Educom (2011)
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Dle Masina (2012, s.74) se Mini MOST pouziva pro sériovou vyrobu s po¢tem opakovani
nad 1500x tydné a ¢asem cyklli mensim, nez 1,6 min., Basic MOST v intervalu 150 — 1500x
tydné¢ do 10 min. a Maxi MOST do 150x operaci tydné od 2 min. po nékolik hodin.

Ptedevsim v zakazkové vyrobé.

Dle praxe je volba mezi jednotlivymi MOST tabulkami tenka a je potfeba piihlédnout na
analyzovanou operaci. Vhodné verze MOST je mnohdy aplikovana dle potfebné piesnosti
vystupu a podminkéach pracovisté. Mini MOST je dle Masina vhodné pouzit pro operace
s opakovanim od 1500x tydné¢, coz Cini 300x denné pii 5 pracovnich dnech. Pti 7,5h sméné
je ¢as cyklu 1,5 min. pro hranici mezi Mini MOST a Basic MOST metodou. Tento ¢as je
dostate¢ny na to, aby délnik mohl pouzit néstroj, avsak Mini MOST tabulku pouziti nastroje
neobsahuje a je potfeba uziti Basic MOST metody. Podobné je to i mezi metodou Basic
MOST a Maxi MOST. Popsané odivodnéni vyvraci pouziti vhodné metody pouze na poctu

opakovani operaci, ale je potieba ptihlédnout na podminky analyzovaného procesu.
Nejcastéji uzivany Basic MOST (Zandin, 2020, s.10) je rozdélen do 4 kategorii:
1) Obecné pfemisténi — pouzivany pro pfemisténi predmétu vzduchem
2) Rizené pfemisténi — pouzivany pro presun piedmétu po povrchu jiného piedmétu
3) Pouziti nastroje — pouZzivany pro pouziti nastroje v ruce

4) Rucni jetdb — pouzivany pro presun objektu ruéné vedenym jefabem na traverze

1.7 UMS systém

UMS (Universal Maintenance Systém) je systém k normovani udrzbové prace. Slaichové
(2013, s.25) popisuje pouziti systému pro delsi Casové cykly, nez pro které je mozné pouzit
pfedchozi metodu MOST. Databanka UMS systému zahrnuje az 7 000 normativli ¢innosti

pro stanoveni normy sefizovacli v riiznych oborech.

»Systém je zalozen na dvou zékladnich pilifich: na vymezeni spektra pracovnich ¢innosti a

asového srovnani jednotlivych &innosti®. (Slaichova, 2013, 5.26)

1.8 UAS systém

UAS (Universal Analysing Systém) vyuziva dle Slaichové (2013, s.27) zaklady MTM
metod. Vznik metody vySel z ndvrhu nepouzivani casové naro€nych a podrobnych popisil

¢innosti MTM metod, ale slucuje pohyby do tzv. pohybovych cyklli zahrnujici 3 proménné
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— typ pohybu, délky a vahu popisované veli¢iny. SniZenim podrobnosti systému zvysuje

nepiesnost metody oproti standardné pouzivanych MTM metod.

1.9 Pocitac¢ova simulace

»Principem pocitacové simulace vyrobnich systému je experimentovani na pocitaCovém
modelu, ktery reprezentuje zkoumany realny systém. Na tomto modelu se sleduji a zkoumayji
dynamické a stochastické vlastnosti zkoumaného systému napodobovanim jeho skute¢ného
chovani — simuluji se jednotlivé stavy systému (napf. transport soucasti, technologické

procesy, porucha stroje ¢i zafizeni, atd.) v zavislosti na ¢ase.“ (Manlig, 2014, s.14)

Pomoci simulace lze méfit a analyzovat métfeny proces. Jsou-li zndmy jednotlivé casti
operace, miiZze byt pomoci simulace méten cely proces pracoviste, ptipadné i cely vyrobni
proces. Mohou byt simulovany pohyby pracovnika, jednotlivé ¢innosti dle nastavené¢ho

technologického postupu, pouziti néstroje i obecné nutné prestavky ve smeéng, aj.

Pocitacovou simulaci nelze pouzit samostatné, ale v kombinaci s vySe uvedenymi metodami

meéteni spoteby Casu. Simulace nasledné nabidne komplexni pohled na zkoumany proces.

Simulace procesu ma dle Novaka (2013, s.7) vyhody. Simulaci 1ze sledovat slozité vyrobni
procesy, kter¢ mohou byt analytickymi metodami obtiznéji feSitelné. Muze probihat
v redlném cCase, prubéh procesu miize byt zpomalen nebo naopak zrychlen. Vice variant
operaci miize byt simulovano bez zdsahu do probihajiciho vyrobniho procesu, varianty

mohou byt provéteny a miiZze byt vybrana kombinace sledu operaci vyrobné nejefektivnéjsi.
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2 DRUHY VYROB

Vyrobu je mozné Clenit dle zvoleného kritéria. Uvazuje-li se kategorie ¢lenéni vyroby dle
vyrobniho mnozstvi, je vyroba rozdélena dle Jurové (2011, s.70) na zakazkovou, sériovou a

hromadnou.

2.1 Zakazkova (kusova) vyroba

Ketkovsky (2012, s.12) definuje kusovou vyrobu jako zakdzku o velmi malém mnozstvi
zpracovavaného na univerzalnich strojich a zafizenich. Variace vyrobki je velka a pribeh
procesu se mize ménit. Dle Véachala a Vochozky (2013, s.465) musi spole¢nosti disponovat
univerzalnimi zafizenimi se zrunymi pracovniky vykondvat praci na rtiznych strojnich
zafizeni. V porovnani se sériovou a hromadnou vyrobou je fizeni vyroby komplikované;si.

Ketrkovsky (2012, s.12) dopliiuje ¢lenéni Jurové zakazkové vyroby o 3 druhy:

1) Projekt — vyrobek mé definovan termin zahdjeni a dokonceni s vyclenénymi

vlastnimi zdroji.
2) Jobbing — riizné vyrobky sdili vyrobni zdroje.
3) Batch — vyroba stejnych vyrobkt v davce.

Véchal a Vochozka (2013, 5.465) vySe popsané podkategorie kusové vyroby zahrnuje do
samostatné kategorie projektové vyroby. V rlznych literaturach mize byt oznacena na

urovni ¢tvrtého druhu vyroby dle mnozstevniho kritéria.

2.2 Sériova vyroba

Sériova vyroba je zakazka vyrabéna v davce. Po ukonceni davky vyroby jednoho vyrobku
prechazeno na vyrobu davky nasledujiciho vyrobku s vlastnim pfipravnym ¢asem na zménu
vyroby libovolného mnozstvi davky. V porovnani s kusovou vyrobou je sériova vyroba

stabilnéjsi (Ketkovsky, 2012, s.12).

2.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroba je dle Jurové (2011, s.70) specifikovano vyrobou jednoho druhu vyrobku.

Vyrobni proces je u hromadné vyroby stabilizovan.
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3 DRUHY PLYTVANI

Plytvani, z japonského slova MUDA, je dle Pascala (2016, s.29) opak hodnoty, ktery je
zakaznik ochotny zaplatit. Mezi ¢asté piiklady plytvani miize byt zafazeno ¢ekani, opravy,

nadbyte¢ny inventaf, aj. Jen zlomek pracovniho ¢asu je odvedeno praci, kterd piinasi

hodnotu. Druhy plytvani jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 3).

Obr. 3 — 8 druht plytvani
Zdroj: Pascal (2016, s.31)

Véchal a Vochozka (2013, 5.473) déle rozliSuje skryté a zjevné plytvani. Zjevné je snadno
odhalitelné, zatimco skryté plytvani je obtiznéjsi identifikovat. Nadmérné zasoby mnohé
druhy plytvani skryvaji. Odstranénim nadbyte¢nych zasob jsou problémy v procesu

odhalovany.

3.1 Pohyb (Motion)

vvvvv

vvvvvvvv

Sartor (2019, s.132) nadbytecné pohyby piisuzuje ergonomii pracovisté, nadbyte¢né ohyby

pracovnikl, natahovani se pro material nebo nastroj, chlize nebo zvedani predmétu.
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V primyslu 4.0 nadbyteény pohyb postihuje i stroje a zatizeni. Plytvani pohybem muze byt
postihnut i robot ve vyrobg¢, jestlize neni pohyb robota optimalni, podobné jako u pracovnika.
Odstranénim tohoto plytvani vede k usporadani pracovisté, promysleni pozic vSech casti,

pomiicek a nastroju.

3.2 Cekani (Waiting)

Dle Svozilové (2011, s.34) je mozné se s ¢ekanim setkat v kazdém procesu, od ¢ekéani na
materidl, cekani na strojni proces, odezvu programu, odstranéni poruchy zatizeni, sefizeni
vyrobni linky pfi zméné vyroby az po uvolnéni kapacity nasledujiciho pracovisté. Gay
(2016) spatiuje mozné pric¢iny v neplanovanych prostojich, v ne¢inném strojnim zatizeni,
dlouhymi ¢i zpozdénymi sefizovacimi Casy, slabs§i komunikace, nedostatcich v fidicich

procesech. Sartor (2019, s.132) odhaduje, ze az 90 % vyrobniho Casu se stravi cekdnim.

3.3 Presuny (Transport or conveyance)

Ptesun produktu v procesu nepiindsi zédkaznikovi ptfidanou hodnotu. Dle Sartora (2019,
s.132) je drahy a miize zpusobit poskozeni predmétu. Svozilova (2011, s.35) dopliuje
bezcilné a nepromyslené premistovani pfedmétu z mista na misto nebo presun do lokaci,

kde nemaji vyuZiti.

3.4 Chyby (Defects)

»Zmetky prerusuji vyrobu a vyzaduji nakladné opravy, ptipadné se vyrobky musi vyhodit,

coZ je plytvani zdroji a praci“. (Simonova, 2014, 5.124)

Pfi¢inou zmetku muZe byt selhdni procesu, chybné sefizeny strojni zatizeni nebo nastroj,
chyba pracovnika. Vachal a Vochozka (2013, s.473) klade dlraz na kontrolu kvality
v pribehu procesu. Odhalenim vady v priitbéhu procesu jsou snizovany naklady na opravy,

oproti kontroly kvality vyrobku az na konci procesu.

3.5 Nadbyteéné zpracovani (Overprocessing)

Dle Simonové (2014, 5.125) jsou pod timto plytvanim skryty procesy, produkty, navrhy nebo
analyzy, které zakaznik nezadal. Tento proces vede ke zdrazeni konecného produktu nebo
sluzby. Sartor (2019, s.132) k tomuto druhu plytvani zafazuje i pouziti kvalitnéjSich

materidlii a procesti, néz je pro dany produkt potieba.
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3.6 Nadprodukce (Overproduction)

,Nadprodukce neni v souladu s okamZitymi pozadavky zakaznika.“ (Simonova, 2014,
s.124). Pfi¢inou nadprodukce muze byt chybny odhad poptavky zékaznikii, sefizovaci
cyklus strojniho zafizeni, konstantni vyrobni davka. Nadprodukce dle Sartora (2019, s.132)

plytva penéznimi, Casovymi a kapacitnimi zdroji.

3.7 Zasoby (Invertory)

Plytvani v zasobach dle Pascala (2016, s.32) tvoii surovy material, dilce, rozpracovana
vyroba. Pfi¢innou tvorby zasob byvaji ptipady, kdy neni mnozstvi produkce pfedem vazéna
poptavkou zdkazniki. Skladované materialy vyZzaduji prebyte¢né naklady na skladovani a
vazou na sebe finan¢ni prostfedky. Véachal a Vochozka (2013, 5.472) uvadi vyskyt plytvani
po celé délce procesu, predev§im nadmérnymi zdsobami na vstupu a hotovymi vyrobky na
vystupu, které si zatim nikdo nezakoupil. Minimalizace téchto nakladi miize byt feSena

systémem Kanban a JIT.

Urcit optimalni troven zasob ve vyrobé Chromjakova (2011, s.47) uvadi za snadno
definovatelné, zatimco u podpirnych a administrativnich ¢innosti je to komplikovanéjsi.

Pticiny se mohou vyskytnout ve Spatné komunikaci ¢i chybné nastavenému procesu.

3.8 Nevyuziti lidského potencialu (Knoledge disconnetion)

Nevyuziti potencidlu svych pracovniki je posledni z 8 druhit znamych plytvani. Svozilova
(2011, s.36) poukazuje na problém v préci pracovnika s vyssi kvalifikaci, kterou by mohl
vykonévat s nizsi kvalifikaci. Nedostatkem je Casto chybé&jici vyhovujici a srozumitelna
dokumentace. Pfipadné strojni zafizeni je komplikovany a bézny délnik jej nemutze
obsluhovat. SniZeni pracnosti v obsluze zafizeni mohou byt uzivatelsky jednodussi aplikace
¢i automatizace procesu. Simonova (2014, s.125) doplituje nedostatky o plné nevyuziti

vyrobnich kapacit.

3.9 8 druhi plytvani v nevyrobnim procesu

Druhy plytvani se nevyskytuji jen ve vyrobnim procesu. Detailni popis nevyrobnich druhti

plytvani je popsano na obrazku (Obr. 4).
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Obr. 4 — Druhy plytvani v nevyrobnim procesu
Zdroj: Benedikt (2019)
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4 CINNOSTI VEDOUCI K SNiZENI PRACOVNI SIiLY

Monden (2012, s.403) prezentuje velkou pestrost ke zlepSeni vedoucich k zjednoduseni
manualnich operaci a eliminaci plytvani pohybu, neekonomickych vyuziti lidskych zdroji.

V jakékoli vyrobni spole¢nosti jsou zafazeny manudlni ¢innosti do 3 kategorii:

1) Jasné plytvani — zbyte¢né Cinnosti, které by méli byt neprodlené odstranény. Mezi
tyto zjevné plytvani jsou zarazeny prostoje ¢ekani, skladovani meziproduktu, dvoji

piesuny)

2) Cinnosti bez pfidané hodnoty — nehospodarné cinnosti, které jsou zahrnuty ve
vyrobnim procesu. Mezi tyto ¢innosti mohou byt zatfazeny chiize na del$i vzdalenost
k odebrani materialu, vybalovani vnéj$ich oballl, pfedavani néastrojl z ruky do ruky,
aj.

3) Cista pracovni ¢innost pfidavajici hodnotu — pracovni sila svou ¢innosti zvySuje

hodnotu produktu, méni surovy material nebo meziprodukt na produkt finalni.

V prvnim kroku Monden (2012, s.406) preferuje eliminaci prostoje ¢ekani. Mohou byt
mnohdy skryty nadprodukci mezi jednotlivymi vyrobnimi procesy. SniZeni zasob ve vyrobé
tyto druhy plytvani zviditelni. Pro eliminaci ¢ekacich dob v procesu je mnohdy potieba

operace procesu prerozdélit mezi meéné vytiZzend pracoviste.

Dal$imi moznostmi ¢innosti vedouci k snizeni pracovni sily plyne z ergonomie pracovisté.
Dle Mondena (2012, s.409) jde ptedevS§im o pfiblizeni materidlu blize k délnikovi, uziti
malych ptfepravnich obali, kde je potieba mensi mnozstvi, usporadani pracovisté s nastroji

k eliminaci pfedavani zruky do ruky, zjednoduSeni manipulace s pfedméty. Redukce

300 mm 50 mi,

Obr. 5 — Priklady pfizplsobeni pracovisté délnikovi
Zdroj: Monden (2012, 5.440)
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Délnik by se nemél pfii praci pfili§ ohybat pro material nebo nastroj, piipadné se vymezit

praci v podiepu ¢i v zaklonu. Montaz (obr. 5) se ma ptizpasobit délnikovi.

4.1 Prace na CNC zarizeni

Groover (2016, s.369) popisuje praci na CNC zafizeni, ktera mlize probihat manudlné,
poloautomaticky nebo zcela automatizovang. V zavislosti na praci s CNC zafizenim, je
potieba obsluha, ktera stroj udrzuje v pracovnim rezimu. U manualnich ¢innosti je potfeba

zajistit manipulaci s materidlem, ve 3 krocich:
1) Doplnéni materialu
2) Nastaveni pozice materidlu k opracovani
3) Odebrani materidlu z vystupniho zésobniku

Obsluha je dle Groovera (2016, s.369-370) pfitomna po celou dobu operace procesu nebo
jen Casti pro potfeby doplnéni materidlu a odebrani hotovych polotovarl z vystupu stroje.
K usnadnéni prace vede ergonomické uspotradani pracovisté s piihlédnutim na manipulaci
s materidlem, vyhledani programu pfi zméné vyroby i samotnd vyména nastroji CNC po
ukonceni pfedchozi operace. Nemén¢ diilezité je i usnadnéni obsluze Uklid pracovisté na
konci smény, sniZzeni odpadu na vyrobni plose k uklidu, které 1ze vyieSit odsdvanim b&hem
procesu. Jestlize je ¢as manipulace s materidlem nizsi, nez je strojni ¢as CNC zatizeni, mlize
pracovnik po dobu cekani vykondvat dal§i hodnotu ptidavajici operaci zakazky. U
automatizované vyroby je dokonceny vyrobek dopravnikem nebo robotem pfesunut na

nasledujici operaci ve vyrobnim procesu.
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5 ANALYTICKE METODY

V diplomové préci jsou vyuzity pievazné 2 analytické metody. SWOT analyza mapuje a
analyzuje urcity stav, situaci ¢i zkoumany ukol. RIPRAN analyza je ur¢ena ke stanoveni

analyze rizik projektu.

5.1 SWOT analyza

Velmi rozsitena SWOT analyza dle Filipa (2019, s.134) ptfedevs§im uzivana v marketingu je
pouzitelna vzhledem k jeji komplexnosti napfi¢ vSemi procesy a utvary v organizaci.
Analyza umoziuje popsat oblasti, které mohou v projektu z pozitivnich a negativnich
stranek pomoci ke konkurenéni vyhod&. Casto opomijenou strankou je jeji vyuZiti pro

vstupni parametry hodnoceni rizik.
Nazev SWOT analyzy je tvoien akronymy pocatecnich pismen jednotlivych faktori:
e S (Strong) — Silné stranky
e W (Weaknesses) — Slabé stranky
e O (Opportunities) — Prilezitosti
e T (Threats) — Hrozby

Ve vnitinim prostfedi jsou Urbanem (2018, s.70) umistény silné a slabé stranky analyzy,
do vnéjsiho prostiedi jsou alokovany piilezitosti a hrozby. ,,Ptilezitosti i hrozby ptichazejici
z vn&jSiho prostiedi mohou byt ptitom tfidény v souladu s metodou PESTLE, tj. na politicke,

ekonomické, socidlni, technologické, legislativni a ekologické.* (Urban, 2018, 5.70)

Hanzelkova (2017, s.139) uvadi zasady pro niz je zpracovani SWOT analyzy vyhodné.
Analyza by méla byt relevantni za konkrétnim t¢elem, zaméfena na podstatna fakta a jevy.
SWOT analyza by neméla vyjadifovat subjektivni ndzory zpracovatele, ale objektivné
odrazet vlastnosti, pfipadné prostfedi, v kterém je projekt popisovan. Pro objektivnost

analyzy je vhodné tymové zpracovani.

K sestaveni SWOT analyzy dle obrazku (Obr. 6) je potieba rozdéleni si tabulky na 4
kvadranty, kdy v levé Casti jsou zaznamenané faktory s ptfiznivym dopadem a v pravé ¢asti
faktory s neptiznivymi skute¢nostmi. Horni polovina mapuje vnitini stavy a spodni polovina

vngjsi vlivy.
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PRIZNIVE NEpnizm |

VNITRNI STAV

VNEJSI VLIVY

Obr. 6 - SWOT analyza
Zdroj: Filip (2019, s.135)

Mezi silné stranky zatazuje Cevelova (2011) faktory, které vyboluji z praméru. Jsou zde
fazeny schopnosti, dovednosti, znalosti, zdroje a potencidl v kterych posuzovany subjekt
vynika. Do kvadrantu by nemély byt zapisovany stavy, které jsou standardem. Kvadrant se

slabymi strankami obsahuje naopak slabiny, které brzdi v rozvoji organizace.

Ptilezitosti zatazené mezi vn&jSimi pfiznivymi vlivy jsou externi skutecnosti, které mohou
organizaci uspéSné posilit, pokud je dokdze spravné pouzit. Mohou zde byt faktory
pfinasejici napiiklad technologicky vyvoj, modni trendy, vyhodnad konkurenéni pozice.
Neptiznivymi vnéjSimi faktory jsou hrozby ve SWOT analyze, které mohou ohrozit dosazeni
firemnich cilii a které zkoumany objekt dle Cevelové (2011) neovlivni. Mezi hrozbami se
mohou vyskytovat aktivity konkurence zména zékaznickych preferenci, regulacni opatfeni,
bariéry ¢i Zivelné pohromy.

Hodnoceni SWOT analyzy se sestava s ptidélenim vahy kazdému faktoru a jeho bodovym
hodnocenim. Soucet vah vSech kvadrantii musi byt rovna 1 a jednotlivé faktory jsou
hodnoceny na stupnici od 1 do 5 s kladnymi hodnotami na levé poloving pifiznivych dopadd,
se zapornymi hodnotami na pravé polovin€ nepiiznivych skutecnosti. Celkové vazené

hodnoceni je dano souctem vazenych hodnoceni kazdého vazeného hodnoceni faktoru
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v daném kvadrantu. Vazené hodnoceni faktoru je dan nasobkem jejich vahy s bodovym

hodnocenim. Vyse hodnoceného kvadrantu nésledné zobrazuje celkovou citlivost kvadrantu.

5.2 RIPRAN

Ripran analyza (Jezkova, 2013, s.150) je piehlednd metoda k analyze rizik projekti,
chépajici analyzu rizik jako proces. Tuto analyzu je potieba provést pred implementaci

projektu. Zaklad analyzy tvofi 3 procesy:
e Identifikace nebezpeci
e Kovantifikace rizik
e Reakce na rizika
Autor metody Lacko poukazuje na ucel nezkoumat problematiku monitorovani rizika, jen ji
zviditelnit a upozornit na ni.
5.2.1 Identifikace nebezpeci

Ugelem identifikace nebezpedi je nalezeni hrozeb a scénaiti v projektu. Dle Jezkové (2013,
s.151) tvori vstup k identifikaci nebezpeci popis projektu, historicka data a prognozy

vngjSich a vnitinich jevi. Vystupem je nasledné seznam dvojic hrozba — scénar.

5.2.2 Kvantifikace rizik

Druhym krokem Ripran analyzy je Dolezalem (2012, s.91) doplnéna tabulka s hrozbami a
scénafi o pravdépodobnosti vyskytl scénafti, hodnotami dopadu jednotlivych scénarti a

vyslednymi hodnotami rizik.

V hodnoceni pravdépodobnosti vyskytu scénaiti se jiz zdroje rozchazeji. Kvantifikace
Jezkoveé (2013, s.157), vychazejici z autorovy metody, klasifikuje vysokou pravdépodobnost
nad 66 %, stiedni pravdépodobnost 33 — 66 % a nizkou pravdépodobnost pod 33 % dle
tabulky (Tab.1). Dolezal (2012, s.91) definuje vysokou pravdépodobnost nad 33 %, stfedni
pravdépodobnost 10 — 33 % a nizkou pravdépodobnost pod 10 %.

Tab. 1 — Ttidy pravdépodobnosti (hrozby a scénaie)

Vysoka pravdépodobnost VP nad 66 %
Stiredni pravdépodobnost SP 33-66 %
Nizka pravdépodobnost NP pod 33 %

Zdroj: Jezkova (2013, s.157)
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Z identifikace nebezpeci pro hrozby a scénaie mohou byt kvantifikovana rizika v procentech
nebo v cenovych jednotkach. Pokud neni mozné tyto hodnoty piesné stanovit, hodnoceni

rizika muze byt slovni dle tabulek (Tab.2, Tab.3, Tab.4)

Tab. 2 — Vysledna pravdépodobnost

VP scénare | SP scénare | NP scénare
VP hrozby VP VP SP
SP hrozby VP SP NP
NP hrozby SP NP NP

Zdroj: Jezkova (2013, s.157)

Tab. 3 — Ttidy dopadu na projekt

Velky nepfiznivy Ohrozeni cile projektu
dopad na projekt
Ohrozeni koncového terminu projektu
VD
Moznost ptekroceni celkového rozpoctu projektu
Skoda pies 20 % z hodnoty projektu
Stiedni nepriznivy Skoda od 0,51 % do 19,5 % z hodnoty projektu
dopad na projekt
SD | Ohrozeni terminu, nakladul, ¢innosti vyzadujici zasahy
do planu projektu
Maly nepfiznivy Skody do 0,5 % z celkové hodnoty projektu
dopad na projekt MD
Dopady vyzadujici urcité zasahy do planu projektu

Zdroj: Jezkova (2013, 5.157)

Tab. 4 — Matice pro pfifazeni tfidy hodnoty rizika

Velky nepFiznivy | Stfedni nepfiznivy Maly nepriznivy

dopad na projekt dopad na projekt dopad na projekt
Vysoka Hodnota rizika Hodnota rizika Hodnota rizika
pravdépodobnost VHR VHR SHR
Stiredni Hodnota rizika Hodnota rizika Hodnota rizika
pravdépodobnost VHR SHR NHR
Nizka Hodnota rizika Hodnota rizika Hodnota rizika
pravdépodobnost SHR NHR NHR

Zdroj: Jezkova (2013, s.158)
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Jezkova (2013, s.158) upozoriiuje, ze hodnoty v tabulkach jsou orientacni a lze je ptizplsobit
pro konkrétni projekty odlisn¢. Matice je mozné pouZzit symetrické napt. 4x4x4, 5x5x5 nebo
nesymetrické napt. 4x5x3.

5.2.3 Reakce na rizika

,Cilem reakce na riziko je pfipravit bud’ opatieni snizujici ¢i zcela eliminujici vliv rizik,

nebo riziko akceptovat®™. (Jezkova, 2013, s.155)

Vystupem reakci na rizika je dle Jezkové (2013, s.155) zpracovani seznamu navrha na
eliminaci nebo snizeni rizik s plany a metodami, jak realizovat navrhy. U rizik, které neni

mozné eliminovat je doporuceno jejich snizeni na akceptovatelnou uroven.
Mezi mozna opatieni ke snizeni nebo eliminaci rizika jsou pokladana:

e Alternativni feSeni

e Odstranéni hrozby

e Ochrana pted hrozbou

e Zména prub¢hu scénare

e Ovlivnéni hodnoty pravdépodobnosti

e SniZeni velikosti dopadu

e Tvorba rezerv na pokryti dopadu

e Pojisténi rizika

e Rozd¢leni rizik na mensi akceptovatelna rizika

Ke sniZeni rizik voli tym opatfeni, které efektivné ovlivni miru rizika. (JeZkova, 2013, s.155)
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6 MZDOVE FORMY

,Ukolem mzdovych forem je mzdové ocenit vysledky prace pracovnika, jeho vykon
$.307) Nékteré zédkladni mzdové formy mohou mit nedostatkovy ucinek, predevsim ¢asova
mzda, k motivaci zaméstnanct a je potieba ptidat i mzdu pobidkovou, odvijenou od objemu

produkce, produktivity, ukazatel kvality, aj.

6.1 Casova mzda a plat

Casovou mzdu uvadi Siky#¥ (2016, s.130) za univerzalni zakladni mzdovou formu, pouzivana
u zaméstnancu v hlavnich, pomocnych i fidicich procesech. Uplatiiovana je dle Synka (2015,
s. 268) hodinova mzda, kdy zaméstnanec dostava mzdu dle odpracovanych hodin, nebo
mésicni vymér za odpracovani vSech pracovnich dnli v mésici, ptipadné snizenou o pracovni
absenci. Zakladni poéet odpracovanych hodin se mésiéné l1isi. Sikyi (2016, s.130) doplituje
vyhody c¢asové mzdy jako administrativn€é nenarocnou, ale nemotivuje zaméstnance
k odvedeni vyssiho vykonu. K motivaci zaméstnanct je uplatnéna nékterd z doplikovych

mzdovych forem.

6.2 Ukolova mzda

Dle Lussiera (2019, s.435) je ukolova mzda nejjednodussi mzdovou formou a je odvijena
od vySe produkce. Motivuje jednotlivé zaméstnance k vy$Sim vykonim a mzdovym
rozdilim mezi sebou. Nedostatkem ukolové mzdy je kvalita vyrobki, jestlize mzda
pracovnika je pocitdna od vyrobeného mnoZzstvi bez ohledu na kvalitu vyroby. Tento
nedostatek muze byt odstranén zapocitanim vyroby, ktera spliuje parametry kvality

vyrobku. Lussier (2019, s.436) rozliSuje 2 druhy ukolové mzdy:
1) Pfimé tikolova mzda — cena za kus bez ohledu na mnoZzstvi

2) Diferencialni ikolova mzda — cena za kus se po splnéni planu vyroby méni.

6.3 Podilova mzda

Podilovd mzda je uplatiiovana ve sluzbach a prodejich, kdy je pracovnik odménén
v zé&vislosti na prodaném mnozstvi, piipadn¢ hodnoty predmétu. Vyhodu mzdového faktoru
tvoti ptimy vztah k odméné a nevyhodou mohou tvofit faktory, které pracovnik dle Koubka

(2015, s.312) nemuze ovlivnit.
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7 SHRNUTI TEORETICKYCH POZNATKU

V teoretické c¢asti byly rozebrany metody méfeni spotifeby casu. Volba metody zévisi
na potieb¢ pouziti, jeji presnosti a ¢asu vénovanou analyze naméienych hodnot. Nasledné
byly popsany jednotlivé metody méfeni spotfeby Casu, pti niz bude kombinace n¢kterych
metod vyuzita ve vybrané spole¢nosti. Vhodnou metodou jsou ziskany naméry operaci k
prvotni analyze, ktera slouzi k dalSimu sméfovani projektu. Nasledna kombinace ptesnéjsich

metod je vyuzita ke stanoveni pracovnich norem operaci se strojnim zafizenim.

Jsou popsany druhy vyrob a pro jaky objem produkce jsou jednotlivé druhy urceny.
S ohledem na mnozstvi vyroby v zakéazkach, je spolecnost orientovana na kombinaci téchto

druhii vyroby.

Popis plytvani, jejich druhy, vyskyt a mozné ptfi¢iny maji pomoci odhalit nevyrovnané
vykony pracovnikd a pfipadné plytvani lidskych zdroji. Odhaleni plytvani materidlnich
zdroji a penéz vazanych na materidl mohou poslouzit v navazujicich projektech vedouci
ke sniZeni zasob. Se zjiSténim uzkych mist ve vyrobé jsou obecné popsany metody k sniZeni
pracovni zatéze pracovnikll obsluhujicich strojni zafizeni. Pfedpokladem je potieba
navrhnout praci délnikd na vice pracovistich s ptihlédnutim na jejich dostupnost, ergonomii

a pracovni zatizeni.

K popisu oblasti strojnich zatfizeni ve spolecnosti je vyuzita SWOT analyza. Identifikované
faktory je potfeba zaradit do jednotlivych kvadrantli a ohodnotit, vaZené hodnoty secist a
zjistit citlivost. Popsané faktory mohou byt vyuzity k vyhodnoceni rizik. Pro popsani rizik
vyskytu situaci je ve spoleCnosti pouzita Ripran analyza k definovani hrozeb a scénaia.
Rizika spojend s projektem je potfeba identifikovat, kvantifikovat a dle tymovych navrht

pted projektem eliminovat, pfipadné sniZit na pfijatelnou troven.

S planovanim zmén pracovnich norem ve spole€nosti, byly nasledné popsané zakladni
mzdové formy odménovéani. Pifi zméné norem je ocekavdna pravdépodobna tUprava
mzdového ohodnoceni pracovnikili vedouci ke spravedlivému ohodnoceni vykonu a zatéze

pfi praci se strojnim zafizenim.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 POPIS SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost je ¢eskym vyrobcem lamelovych rostd, posteli, matraci a polStafa.
Lamelové rosty tvoii hlavni vyrobkovy produkt spolecnosti. Spole¢nost vznikla v roce 1999
se zapisem 19.1.2000 do obchodniho rejstiiku u Krajského soudu v Brné. Je ¢lenem
Asociace eskych nabytkaitt a ma proptjéenou znatku ,,Ceska kvalita Nabytek“. Sidlo
spole¢nosti se nachazi ve Vlkosi s obchody na mnoha mistech v Ceské republice se 101

zameéstnanci a trzbami 180,5 mil. K¢ (2019).

Predmétem podnikani podle obchodniho rejstiiku jsou:
e Truhlafstvi a podlahafstvi
e Silni¢ni motorova doprava - ndkladni provozovana vozidly nepifesahujici 3,5 tuny
e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 zivnostenského zakona

(Vetejny rejstiik a Sbirka listin - Ministerstvo spravedInosti Ceské republiky, ©2012-2015)

8.1 Portfolio produktii a sluzeb

Portfolio produktti vybrané spole¢nosti je zobrazen na obrazku (Obr. 7).

Postelové rosty Postele

Matrace Polstare

Obr. 7 — Portfolio produktli vybrané spolecnosti
Zdroj: Produktovy katalog spole¢nosti
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8.2 Strojni zarizeni

Material do vstupniho skladu je nakupovan ve stanovené délce, Sifce a hloubce. Spole¢nost
nabizi vyrobu pteddefinovanych typl rosti, nicméné jejich délku si mize zédkaznik zvolit
dle svych ptredstav. Dle toho lze i nastavit atypické komplexni feSeni pro vyrobu postele i
matrace. Spolecnost tak mize dodat zakaznikovi vybrany 1 typ z nabidkového portfolia o

riznych rozmérech i druhu dieva.

8.2.1 Kaotoucova pila

Prvnim pracovistém, na kterém se dievéné polotovary zpracuji pti vyskladnéni ze vstupniho
skladu materidlu, je ru¢ni pracovisté s kotoucovou pilou (Obr. 8). Zde se material zkrati na

pozadovanou délku dle pozadavkl zakaznika.

Obr. 8 — Pracovisté s kotoucovou pilou

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku si d€lnik nastavi zarazkou pozadovanou délku dievéné laté k fezu, bézné 4 az 5
lati vedle sebe. Pohybem kotoucové pily postranni pakou provede rovny fez, pricemz odpad

dopadé do odpadniho sudu pod stolem.

8.2.2 CNC Comec

CNC Comec (Obr. 9) je strojni zatizeni typu CNC s Upravou na zpracovani dieva. Uzitna

nastavitelna Sitka zatizeni je az 2,5m. Ve vybrané spolecnosti je zatizeni pouzivano k ipravé
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vSech Casti rosth posteli. Vyrobni programy jsou ulozeny do pocitace, z kterych si d€lnik

zvoli konkrétni vyrobni proces pro CNC Comec.

Obr. 9 — CNC pracovisté

Zdroj: Vlastni zpracovani

Délku laté, kterd je variabilni, doplni délnik do programu. Nastaveni drzaku, jejich roztec a
nastaveni podavace je posouvan ovladacem, které musi pomoci néstrojli v pfipravé procesu
uvolnit, nastavit a opét dotahnout. V pfipravé procesu je potfeba vstoupit do kabiny CNC
zafizeni a vrtdky a frézky vymeénit dle potiebného procesu. Vyrobni Cas strojniho procesu
zavisi na poctu otvortd, které musi jeden nastroj opracovat, ptipadné poctu a délky frézovani

v ptidavném procesu.

Po nastaventi stroje v pfipravném zmény procesu délnik zpomalenou rychlosti zpracuje prvni
kus ze zakazky a polotovar zméfi. Jestlize polotovar vyhovuje nastavenym parametriim,
délnik doplni zasobnik CNC zafizeni a spusti vyrobni proces na pozadované mnozstvi ve
vyrobni zakazce minus 1ks, ktery byl zpracovan béhem ptipravy vyrobni zakdzky. Hrany
pticek zpracované v CNC jsou nasledné zbrousSeny. S ohledem na délku strojniho ¢asu mize
délnik obsluhujici CNC Comec pracovat na jiné vyrobni zakazce. Zatfizeni je pouzivano na

sériovou a zakdzkovou vyrobu.

8.2.3 Comec

Zatizeni Comec je predchtidce zafizeni CNC Comec. K fizeni procesu neni pouzit pocita¢

s uloZenymi programy na zpracovani difevénych lati. Pfiprava procesu probihéd déle oproti
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CNC Comecu, kdy pro kazdy otvor a Gipravu laté je pouzit jeden vrtak. Piipravny ¢as vymény
vSech vrtakl, které je mozné vidét na obrazku, je tak delsi oproti CNC Comec zatizeni, kde
je vyménén 1 vrtdk. Vyhodou je rychlost procesniho ¢asu vyrobni zakdzky pouziti vSech

vrtakll simultdnné. Zatizeni je vyhradné€ uzivano pro sériovou vyrobu.

Obr. 10 — Comec pracoviste 1

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zatizeni se sklada ze 2 ¢asti. V prvni ¢asti (Obr. 10) je zpracovédna jedna strana bocnice,
nasledné délnik pfenese opracované polotovary do 2 ¢asti zafizeni (Obr. 11), kde je
opracovana druhd strana polotovaru. Ob¢ casti zafizeni jsou ovladany a kontrolovany 1
délnikem, ktery se s ohledem na rychlost zpracovani polotovari nemiize od strojniho

zafizeni vzdalit.
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Obr. 11 — Comec pracoviste 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

8.2.4 Frézovani drazek

Jednoduché strojni zatizeni (Obr. 12), kdy dé€lnik zasune pficku rostu do zatizeni, ktery pfti
sepnuti vyfrézuje drazku. Po vysunuti pricky, pficku oto¢i a po opétovném zasunuti
vyfrézuje drazku zrcadlové otocenou k té prvni. Zatfizeni je konstruovano na vytvéreni

svislych drazek stejnych rozméra.

Obr. 12 — Pracovisté frézovani drazek lamel

Zdroj: Vlastni zpracovani
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8.2.5 Dlabacka

Dlabacka (Obr. 13) je zafizeni na frézovani vodorovnych drazek v bocnici rosti. Z pravé
strany jsou na drzédky uchyceny prava a leva boc¢nice rostu do stejnych pozic. Tlacitkem

START je spustén proces vydlabani draZzek v obou bocnicich tvotici par rostu soucasné.

Obr. 13 — Dlabacka

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zatizeni neni automatizovano a délnik dohliZi na proces vyroby po celou dobu procesu.
V priibéhu procesu mize zménén sklon bocnic, u specidlnich typt rostl, a na konci procesu
kazdého paru bo¢nic musi byt zafizeni vypnuto. Dokoncené polotovary jsou odkladany na

paletu po levé strané zatizeni.

8.2.6 Zrezani Sikminy

Bocnice zpracovavané na pracovisti dlabacka mohou byt upraveny na pracovisti ziezani
Sikminy (Obr. 14). Tyto bocnice rosttl jsou umistény v postelich, které je mozno polohovat.
Ztezani Sikminy se provadi pted pouzitim boc¢nice na pracovisti dlabacka. Tato upravena

bocnice nasledné ptidava ¢innosti do procesu dlabacky.
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s, w. LTSN

Obr. 14 — Ztezani Sikminy

Zdroj: Vlastni zpracovani

8.2.7 Author

Zatizeni na opracovani dievénych prken postele (Obr. 15). Obsluha zatizeni umisti dil
postele na piisavné drzéky, které vzdy musi pfed kazdym naslednym pouzitim ocistit.
Nésledné je spustén program, ktery ze zvolené¢ho programu kompletné opracuje dievény dil
postele. Po dokonceni zvolené operace je dil odlozen na paletu. Strojni zafizeni neni

prizptisobené na sériovou vyrobu a okrajové dopliuje nabidkové portfolio o postele.

Obr. 15 — Pracovisté Author

Zdroj: Vlastni zpracovani



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Vybrana spolecnost nedisponuje pracovnikem, ktery by se zabyval méfenim pracovnich
Casii, pfipadné jejich aktualizaci. Spole¢nost zaméstnava jednoho technologa, ktery se stara
o strojni zatizeni, technicka specifika stroju a jejich udrzbé. Pokud je potieba nastavit normy

nebo je jen aktualizovat, objedna si spolecnost externi spolupraci.

9.1 Popis soucasného stavu pracovnich norem

V soucasném stavu ma délnik vystaven jednotkovy cas zahrnujici pfipravny €as, pracovni
¢as a strojni Cas. Tato Casova norma byla vypocitdna souctem pracovniho Casu a strojniho
Casu. Pfipravny Cas byl urcen podilem zméteného celkového ptipravného €asu a primérného
poctu polotovari ve vyrobni zakdzce. Takto vypocitan prumérny cas byl pficten

k pracovnimu a strojnimu ¢asu.

U nékterych pracovist’, které disponuji dlouhym strojnim ¢asem, mize délnik pracovat na
jiné vyrobni zakazce, pfi¢emz si navySuje odvedené hodiny jiZz pro probihajici plivodni
vyrobni zakazku. Mési¢ni soucet odvedenych hodin u téchto pracovist’ tak pievySuje
pracovni fond zaméstnance. Zameéstnanci obsluhujici strojni zafizeni, kterd nemohou
v prubehu vyrobni zakazky stroj opustit, jsou oproti t€émto zaméestnanclim zna¢né finanéné

znevyhodnéni.

9.2 Soucasné mzdové ohodnoceni zaméstnancu

Mzdové ohodnoceni zaméstnanct je nastaveno z hodinové mzdy. Ta je nasledné rozdélena
na ukolovou sazbu a pfimé naklady. Sazby uvedené v tabulce (Tab. 5) zobrazuji mzdové

sazby a tarify pracovnikt strojnich pracovist. Mzdové sazby byly upraveny koeficientem.

Tab. 5 — Vypis tabulky mzdovych sazeb dilny

Nazev Ukolové sazba  PFimé naklady |
rezijni operace 3. tfida 190,96 K¢ 63,65 K¢
rezijni operace 4. tfida 235,29 K¢ 78,43 K¢
rezijni operace 5. tfida 265,98 K¢ 88,66 K¢
rezijni operace 6. tfida 293,26 K¢ 97,75 K¢
rezijni operace CNC 293,26 K¢ 97,75 K¢
rezijni operace sklad 293,26 K¢ 97,75 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
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9.2.1 Primé naklady

Ptimé naklady pfedstavuji mzdu zaméstnance, kterd mu ndlezi za odvedenou praci na
dokoncenych vyrobnich zakazkach. Vyse hodinové mzdy odpovida mzdovému tarifu, ktery
vychézi z interniho mzdového systému dané firmy. Na pracovisti s ohodnocenim piimych
naklad de€lnik vykonava svou standardni pracovni Cinnost. Pracuje-li délnik mimo své

smluvni pracovisté, je hodnocen ukolovou sazbou popsanou v kapitole 9.2.2.

9.2.2 Ukolova sazba

Ukolova sazba je hodinova mzda zaméstnance, ktery je na dané pracovi§té nebo ¢innost
proptjcen z jiného pracovisté. Zpravidla se tak stava ve dvou ptipadech a to, jestlize ptivodni
pracovisté nemd kapacitni naplii vyrobnich zakazek nebo dané pracovisté potiebuje posilit
pracovni silou. S ohledem na vysokou nepiesnost pracovnich norem, je tkolova sazba 3x
vys$Si nez ptima sazba. Tato sazba byla stanovena vrcholovym vedenim s pfihlédnutim na

vykazanou produktivitu odvedenych hodin v ptimych nékladech.

9.2.3 Vystup méreni produktivity

Pro vystup méteni produktivity ve zkoumaném mésici bfezen 2020 se soucasnymi
pracovnimi normami bylo zapotiebi ziskat vypis odvedenych hodin a vypis dochazkového
systému. Z n&j bylo mozné zjistit pocet odpracovanych 7,5h smén vSech pracovniki

obsluhujicich strojni zafizeni.

Tab. 6 — Produktivita pracovnikd biezen 2020

Pracovnik Pocet smén  Odvedené hodiny Produktivita
Pracovnik 1 21 333,28 hod. 211,61 %
Pracovnik 2 12 91,16 hod. 101,29 %
Pracovnik 3 19 153,99 hod. 108,06 %
Pracovnik 4 17 199,39 hod. 156,39 %
Pracovnik 5 10 80,51 hod. 107,34 %
Pracovnik 6 21 259,70 hod. 164,89 %
Pracovnik 7 20 242,19 hod. 161,46 %
Pracovnik 8 21 295,76 hod. 187,78 %

Zdroj: Vlastni zpracovani
Produktivita jednotlivych pracovnikli v bifeznu 2020 dle tabulky (Tab. 6) vykazuje zna¢né
rozdily v plnéni odvedenych hodin. 3 pracovnici dosahovali vykonu 100 — 110 %, 4
pracovnici dosahovali vykonu 150 — 190% a jeden pracovnik ptesahl produktivitu 210 %.

Spole¢nost nemlze ploSné snizit normy, poskodila by plnéni norem 3 pracovnikl
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s produktivitou blizkou 100 %. Neni prokdzano, Ze by tito 3 pracovnici pracovali pomaleji,

nez zbyvajicich 5 pracovnikd.

S ohledem na vystup produktivity pracovnikii je potfeba pfistoupit na analyzu operaci
jednotlivych pracovist. Vétsi odchylka norem a namétenych hodnot mize vysvétlit velkou

odchylku produktivity mezi jednotlivymi pracovniky v tabulce (Tab. 6).

9.3 Snimkovani operaci

Pro analyzu soucasného stavu bylo rozhodnuto o snimkovani typovych zéastupcti operaci ve
vybrané spolecnosti. Analyzovany c¢as byl ¢lenén na pfipravny ¢as zahrnujici navazeni
zakazky, ptiprava stroje €i zafizeni, pracovni €as obsluhy zahrnujici davkovani stroje nebo
zafizeni, odebrani polotovaru ze stroje nebo zafizeni, dalSi pomocné prace, a strojni ¢as
stroje nebo zafizeni obsahujici technologicky cas zpracovani polotovaru casto jen pod

dohledem obsluhy.

9.3.1 Formulaf snimkovani operace

Formulaf na snimkovadni operace pomoci chronometrdze slouzil k ptedbézné analyze
vyrobnich operaci. Analyza nastinila pfibliznou situaci nastavenych norem ve spolecnosti
oproti plnénym planiim vyroby. Vystup zméfenych Casli z analyzy neslouzil k pfimému
nastaveni navrhovanych pracovnich norem. Analyza vytipovanych operaci byla pfedloZena
vedeni spolecnosti k posouzeni piibliznych odchylek a vytvofeni seznamu operaci pro

projektovou ¢ast diplomové prace.

Formulaf obsahuje hlavicku s podrobnymi informacemi o méfené operaci. Méfeni operaci
pro analyzu pracovnich ¢innosti probihalo po dobu 2 tydnt ve fazi méfeni vzorkl a
dopliiovalo kamerové zaznamy. Pied zah4jenim méfeni technik, ktery méfil operaci, vyplnil
formuléf na obrdzku (Obr. 16). Formulaf obsahuje datum méteni k zptehlednéni informace
o dni, kdy byla operace métena. Neékteré operace se mohly méfit vicekrat v riznych dnech.
Do bunky ,,M¢fil“ byla vyplnéno jméno méticiho technika. V buiice pracovnik byl zapsan

pracovnik k identifikaci métené operace s pracovnikem.
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Datum: |Méfi|: |Pracovr|l'k: |Sména: Hodina:
Poradi |Operace |Nazev MéEreni
1 Pfipr. cas zakazky: Souc. norma:
Pripr. Eas operace:
Poradi méreni
Detaily Einnosti 1 2 3 4 5 ]

10

3 |Celkovy éas cyklu

Poznamky:

Obr. 16 — Formulai méfeni spotfeby casu chronometrazi

Zdroj: Vlastni zpracovani

9.3.2 Vystup méfeni analyzovanych operaci

Pro analyzu ovéfeni rozdilu stavajicich norem od namétenych pracovnich vykont bylo
vytipovano 15 operaci. Téchto 15 operaci bylo vybrano pracovnikem spolecnosti
s nejcetnéjSim mnozstvim operaci vyroby tak, aby nedoslo k prodlevé sbéru vyrobnich dat
piedbéZzné analyzy. Z 2 568 operaci vyrabénych ve zkoumaném mésici biezen 2020 jich
vybranych 15 operaci bylo obsazeno ve 198 z nich. Vybrany vzorek tak tvoti 7,7 % vyroby.
Vystupem méfeni je ke kazdému pracovisti zjiSténi piiblizny pracovni ¢as délnika, strojni
¢as stroje nebo zafizeni, porovnani s asovou normou operace a zjistit piibliznou odchylku
namétfenych hodnot s normou operace. Vysledky méteni jsou nasledné zobrazeny v tabulce

(Tab. 7). Nazvy operaci byly pro diplomovou praci pfejmenovany.
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Tab. 7 — Analyza vybranych pracovist

Rozdil pracovni

Operace vPracvo vt“’ Strojni cas Norma cas délnika a R? zdil strojniho
Cas délnika T ¢asu a normy

CNC Comec 01 22 s. 75 s. 84 s. -73,8% -10,7%
CNC Comec 02 24 s, 44 s, 47 s. -48,9 % -6,4%
CNC Comec 03 27 s. 67 s. 155 . -82,6% -56,8%
CNC Comec 04 36s. 66s. 66 s. -45,5% 0,0%
CNC Comec 05 25s. 62s. 121s. -793% -48,8 %
CNC Comec 06 46 s. 115s. 167 s. -72,5% -31,1%
CNC Comec 07 57 s. 186 s. 379s. -85,0% -50,9%
CNC Comec 08 26 s. 92s. 76 s. -65,8% +21,1%
CNC Comec 09 25s. 56 s. 120ss. -792% -53,3%
Comec 01 14 s. 28 s. 47 s. -70,2% -40,4 %
Comec 02 14 s. 14 s. 60 s. -76,7% -76,7%
Dlabacka 01 45 s, 110s. 138s. -67,4% -20,3%
Dlabacka 02 45 s, 72 s. 281s. -84,0% -74,4 %
Frézovani drazek 70s. 89s. -21,3%

Zfezani Sikminy 45 s, 34s. +32,4%

Zdroj: Vlastni zpracovani
9.4 Souhrn analyzy

V tabulce jsou zobrazeny vysledky méfeni 15 vytipovanych operaci vyroby. U strojnich
operaci byly porovnany normy s obéma naméfenymi hodnotami kazdé zkoumané operace.
Pro zjisténi plnéni vykonnosti dé€lnika je potieba porovnat pracovni normu s pracovnim
casem délnika a pro zjisténi odchylky normy pro kapacitni planovani vyroby je potieba
porovnat normu se strojnim ¢asem stroje nebo zafizeni. PfedevS§im u operaci, kde délnik
v piipravé operace nastavi stroj nebo zafizeni a nésledné¢ jen dopliuje materidl
do davkovace. Tato prace je provadéna v pribéhu chodu strojniho zatizeni, aby nebyl pribeh
vyroby prerusen vyprazdnénim davkovace. Velikost davkovace byva nastaven pro 10ks

materialu.

9.4.1 Rozdil pracovniho ¢asu délnika a normy

Ze sloupce porovnani pracovniho Casu délnika s normou tabulky ... je mozné vysledovat
rozdily od 21 % az po 85 % dle operace a pracovisté, na kterém bylo méteni provedeno.
Dé&lnik miZe na operacich s nejvyssi odchylkou, pfedevsim na pracovisti CNC Comec ziskat
az 5,5x vyssi plnéni, pokud by v pribéhu vykonu rozpracované zakazky pracoval soucasne

i na dalSich zakazkach na jinych strojnich zatizenich.
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U rukodélnych praci a obsluhy jednoduchych strojnich zatizeni, u pracovist frézovani
drazek nebo ziezani Sikminy, nebyl strojni ¢as pracovisté samostatné metfen. S ohledem na
plné pracovni vytiZzeni u zatizeni a dopliiovani po 1ks nebo 1 paru pro levy a pravy kus, neni
potfeba meéfit samostatné strojni Cas. Zatfizeni je v pribéhu prace délnika vypnuté nebo
necinné. Samostatné rozdélené zméiené Casy by neslouzily pro hodnoceni vykonnosti
délnika a ani pro kapacitni planovani. Tyto zméfené Casy je potieba porovnat jako celek

délky trvani operace.

9.4.2 Rozdil strojniho ¢asu a normy

Ze sloupce porovnani strojniho Casu zafizeni s normou tabulky ... je mozné vysledovat
znaény rozdil ve vytipovanych métenych operaci. U operace CNC Comec 2 a 4 je odchylka
nulova nebo mensi nezZ 10 %, u jinych operaci ptevySuje odchylka vice nez 50 %. Velké
zmétené odchylky brani spolecnosti piesnéji planovat vyrobu s ohledem na plnéni termini
zakéazek a potfebnych terminti ndkupu materidlu do vstupniho skladu. Vznika tak velky

prostor pro 2 druhy plytvani, tedy hromadéni zasob a ¢ekani.

9.5 Shrnuti méreni

Z métfeni neni mozné zjistit, zda se norma pracovniho Casu operace meéla piiblizovat
pracovnimu casu délnika nebo strojnimu €asu zatizeni. Rozptyl odchylek je znacny 1 mezi
jednotlivymi operacemi. Soucasné normy s velkou neptfesnosti nemohou slouzit pro kvalitni

hodnoceni vykonnosti d€lnikd, ani pro kapacitni planovani vyroby.

Na strojnich zatizenich, kde obsluha zatizeni ptedev§im dopliiuje materiadl do davkovace a
vykonava drobné prace na polotovaru, mize obsluha provadét simultdnné operace na vice
pracovistich soucasng. Velikost ¢asu, ktery mizZe délnik na téchto strojnich pracovistich
vykonévat i jiné prace, je roven rozdilu mezi strojnim ¢asem operace a zméfenym pracovnim

¢asem délnika, nasobené poctem materialu v ddvkovaci, nez je potieba opet material doplnit.

Velké odchylky norem vysvétluji, pro¢ néktefi pracovnici, predev§im na rukodélnych
operaci, maji niZ8i plnéni norem oproti pracovnikiim pracujicich na CNC zafizenich. PInéni
norem tak neodrazi redlné vytizeni pracovnikd. Dle vykonu prace jsou néktefi pracovnici
zvyhodnéni. V projektové Casti diplomové prace je potieba se zaméfit na zpfesnéni norem
vhodnou metodou pouzitelné pro spravedlivéjsi hodnoceni pracovniklt a pouzitelné pro

kapacitni planovani vyroby.
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10 PROJEKTOVE RESENI

Z analyzy stavajicich norem vypliva potfeba nastavit nové normy tak, aby byli pracovnici
honorovani za skute¢né vykonavanou praci nebo za Cekani, které je pozadované. Ke
stanoveni téchto norem je potfeba snimkovat vSechny operace nebo alespoi typové zastupce,
které obsahuji veskeré manipulaéni prace. Metodou pro navrh nového nastaveni norem je

vyuzita Basic MOST metoda.

Ptedpokladem stanoveni novych norem je zvolit metodu, ktera eliminuje aktudlni méteny
pracovni vykon. Uvedeny pracovni vykon miize byt ovlivnén klimatickymi podminkami,
fyzickym ¢i psychickym stavem métené¢ho délnika. Tyto faktory mohou byt pfeneseny na
meéfeny proces a norma vychdzejici z méfeni pracovnika mize ovlivnit celkovou normu
operace. Z uvedenych metod popsané v teoretické ¢asti byla vybrana univerzalni norma
predem urcenych casti ke stanoveni norem ve spoleCnosti. Z praktického vyuziti
ve vybraném vyrobnim procesu byla stanovena normovaci metoda MOST. Oproti jinym
univerzalnim metoddm neni naro¢na na zpracovani a neni potieba uZziti vysokého stupné

ptesnosti, pfedevsim urceni piesnych centimetrovych vzdélenosti.

Z rodiny MOST metody je v projektu uzita metoda BASIC MOST. Mnozstvi vyrabénych
dilti v operaci se pohybuje v desitkach nebo stovkach kust. Cinnosti propsané do navrhu
norem vychdzi ze zékladnich tabulek bez potfeby uziti dopliikovych tabulek, ptfipadné si
stanovit nové normy dopocitanim. Podminku nespliuje vyuziti Maxi MOST verze, vyrobni
spolec¢nost neprodukuje zakazkovou vyrobu. V né€kterych operacich s nizsi ¢asovou normou
muze byt pouzita metoda Mini MOST za piedpokladu, ze by d€lnik pracoval pouze na
jednom daném pracovisti po celou sménu. Pracovnik ve spole¢nosti operace kombinuje a
pracuje na rtznych pracovistich, pfipadné mlZze mit vyrobu rozpracovanou na vice
pracovistich, kde mu to vyrobni proces umoZzni. Neni vhodné kombinovat vice metod
s ohledem na konkrétni ¢ast situace v operaci. Zvolena standardni metoda Basic MOST
s vypoctem na sekundy s 2 desetinnymi misty spliiuje potieby stanoveni novych norem

v navrhu nového systému normovani.

10.1 Informace o projektu

Popis projektu odpovida nazvu diplomové prace. Analyzou byla zjisténa potfeba nového
systému normovani operaci pro efektivni vyuziti v oblasti hodnoceni pracovniho vykonu
pracovnikil a kapacitniho planovani vyroby. Vystup projektu nového nastaveni norem je

porovnan s reportem odvedenych hodin. Cilem srovnani je zjistit, zda odvedené hodiny
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znan¢€ neprevySuji mésiéni pracovni fond pracovnikll. Je ocekavano snizeni rozdilu
vykazané produktivity, ktery za stavajicich norem ¢ini i ptes 100 %. Produktivita strojnich

pracovist’ je porovnana planem vyroby.

Délnici s nadmérnym plnénim vykonu mohou neefektivné pracovat na zakazkach
s navySenymi normami, zatimco pracovnici s nizkym vykonem jsou nadmérné ptetéZzovani

na operacich s niz§imi normami, nez je k operaci potieba odvést.

Internimi ¢leny tymu projektu je technolog zodpovédny za strojni vybaveni ve spolecnosti,
planovac vyroby a mistr vyroby. Ve spolecnosti nepracuje procesni inzenyr ¢i pracovnik
zodpovédny za pracovni normy. V ramci projektu byla objedndna externi spoluprace
s firmou, kterd ptebrala zodpovédnost za nové nastaveni norem a studenti pomahali se

snimkovanim operaci.

Zacatek projektu byl stanoven na biezen 2020. Do konce roku 2020 bylo smluvné zavavano
predani projektu vlastnikovi (technologovi) ve vybrané spolecnosti, ktery zodpovida za

technické vybaveni strojni dilny.

PoZzadavkem spolecnosti nebylo zkoumdni montdznich operaci vyroby, kteti zakazku
kompletuji. Projekt zkouma strojni pracovisté zabyvajici se vyrobou dilii lamelovych rosti

a posteli.

Pfi splnéni cile projektu jsou odhadované uspory vyc€isleny na 500 000 K&. Tyto uspory jsou
odhadnuty na zadklad¢ snizeni nadmérné vykazané produktivity pracovnikli v tabulce
(Tab. 6), které by vedly sniZenymi odvedenymi hodinami k niz§imu mzdovému plnéni.

Tento projekt nezohledniuje piipadnou kompenzaci vybrané spolecnosti.

Naklady na poskytnuté sluzby externi firmy jsou domluvené smlouvou na 200 000 K¢&.

Externi firma zajist'uje splnéni projektu ndvrhu nového systému normovani.

Snimkovani operace je hlavni zdroj pro metodu MOST, ktera je v projektu vyuZita na novy
navrh systému normovéani. Ze 3 aplikaci MOST, je vybran nej¢astéji uzivany Basic MOST.
MES reportem nebo chronometrazi je zjiStovan strojni ¢as operace. V operaci je strojni ¢as

neménny.

Dokonceny projekt nového systému normovani je odevzdan technologovi vyroby

spole¢nosti, ktery zodpovida za technické vybaveni vyrobni oblasti.
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10.2 Logicky ramec

Prvotnim nastrojem projektu je zpracovany logicky ramec, ktery popisuje strategii projektu,

jeho cile a vlastnosti projektu. Logicky ramec zpracovali ¢lenové projektu v ptipravné fazi

a nasledné odsouhlasili k zajiSténi sjednocenych nazord, stejného pohledu na projekt a

eliminaci pfipadnych nedorozuméni. Logicky ramec je umistén v tabulce (Tab. 8).

Tab. 8 — Logicky ramec projektu

Popis projektu

Navrh nového systému normovani ve vybrané spole¢nosti

Strategicka oblast projektu

Produktivita strojnich pracovist
PInéni norem
Kapacitni planovani vyroby

Cil projektu

Snizeni norem strojnich pracovist o 40 %

Dil¢i cile projektu

Snizit odchylku norem a odvedenych hodin.

Clenové tymu

Technolog

Planovac

Mistr vyroby

Externi pracovnici PI
Studenti

Casovy plan

Zacatek: 1.3.2020
Konec: 31.12.2020

Co neni pfedmétem projektu

Montézni pracovisté vyroby

Proces

Strojni vyroba dilt lamelovych rosta a posteli

Planované uspory projektu

500 000 K¢

Planované naklady a investice

Sluzby externich pracovnikl PI - 200 000 K¢

Hlavni a kontrolni metriky

Report odvedenych hodin pracovnikli
Produktivita strojnich pracovist
Kapacitni planovani vyroby

Nastroje a metody

Chronometraz

MES

Snimkovani operace videokamerou
MOST

Vlastnik projektu

Technolog ve vybrané spolecnosti

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.3 Harmonogram projektu

Zacatek projektu dle harmonogramu v piiloze (Ptiloha P I) je stanoven na biezen 2020, kdy
si vybrana spolecnost v 10. tydnu stanovila pfedbézny cil projektu, kterého by chtéla
dosdhnout. Jelikoz spolecnost nedisponuje vlastnimi zdroji k GspéSnému  splnéni
stanoveného cile, smluvné si v 11. tydnu domluvila externi spolupraci s firmou, ktera by
projekt zpracovala a zastitila. V nésledujicich 2 tydnech byl sestaven tym projektu a tymem

zpracovan logicky ramec.

Ptipravna faze méfeni byla stanovena na 14. tyden zpracovanim seznamu 15 operaci dle
tabulky (tab. 7). Ke zvoleni téchto 15 operaci nebyla vybrana analytickd metoda. Planovac
ve spolecnosti vybral ndhodné urcité mnozstvi operaci dle planu vyroby k prvni analyze.

Po dobu 2 tydni bylo zpracovano méfeni téchto operaci.

Analyza projektu byla uréena od 16. tydne sestavenim SWOT analyzy, na kterém se podilel
tym projektu. V tomto tydnu byla také byla zahajena analyza zméfenych 15 vzorkd pomoci
chronometrdze a vyhodnoceny porovnanim s vyrobnimi normami. Na zéklad¢ vyhodnoceni
vzorkd je pldnovano na 17. tyden navrhnout metodu ke stanoveni novych norem
zkoumanych pracovist a vypracovat 70 typovych operaci k detailnéjsi analyze. Pii
vyhodnoceni vzorkll se v t¢émZe tydnu napldnovalo zpracovani RIPRAN analyzy, ktera by
mela vyhodnotit rizika plynouci z nasledného vyvoje projektu. Zvolené typové operace jsou
vybrany paretovou metodou, pficemz ke kazdému stroji musi byt vybrana alespoil jedna
operace. Zpracovani snimkl pomoci videozaznam je planovano dle harmonogramu na 18.
az 25. tyden dle disponibility vyroby a zaplanovanych operaci. Snimky jsou potizeny
zpracovatelem diplomové prace nebo pracovnikem externi spolecnosti. Analyza téchto

zaznamu pro nasledné normovani operaci je stanovena na 20. az 31. tyden 2020.

Implementacni faze je pldnovana normovanim analyzovanych zdznaml pomoci metody
Basic MOST od 32. tydne po dobu 9 tydnii. Normované operace jsou zpracované v kapitole
11. Zpracované navrhy normativli ovefi ve 41. az 42. tydnu externi spolecnost, ktera cely

projekt zastfeSuje. Ve 43. tydnu je planovana prezentace navrhu novych norem.

V kontrolni fazi od 44. tydne je planovano srovnani plnéni vyrobnich ukazatelli pfedchozich
mésict s navrhovanymi normami. Nasledné vybrana spolenost planuje vyrobu po dobu
1 mésice s navrhovanymi normami ve vyrob¢ od 45. az 48. tydne a sledovani adaptace dilny.
Tento termin je poskytnut i personalistovi spolecnosti, ktery na zakladé vyhodnoceni

simulovanych odvedenych hodin zkoumé vliv na mzdové ohodnoceni. S ohledem na
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citlivost informaci tato ¢ast zhodnoceni probihd internim procesem spole¢nosti mimo
diplomovou praci projektu. Ve 49. tydnu je stanoven termin pro vyhodnoceni splnéni cile
projektu a finan¢niho zhodnoceni. V 50. tydnu je planovano piedstaveni nového systému
normovani vrcholovému vedeni spolecnosti a v poslednim 51.tydnu je stanoven termin
predani projektu vlastnikovi, technologovi ve vybrané spole¢nosti. Ukonceni projektu je

planovan na prosinec 2020.

10.4 SWOT analyza

K identifikaci faktorti na projekt je vyuzita SWOT analyza. Porovnava silné a slabé stranky
projektu vnitinitho prostfedi a prilezitosti s hrozbami k vnéj§imu prostfedi. Aplikovana
SWOT analyza se zaméfuje na procesy a stavy ve spole¢nosti. Vnitini prostfedi popisuje

vybranou spolec¢nost, vnéjsi prostiedi se zabyva vnéj$im okolim plisobici na vybranou firmu.

SWOT analyza je zobrazena v tabulce (Tab. 9). Ke kazdému faktoru bylo identifikovano 5
prvki. Jednotlivym prvkim faktoru byla pfifazena vaha dle vyznamnosti a kazdy prvek byl
hodnocen body od 1 do 5, pfic¢emz 1 je nejmensi vliv prvku na faktor a ohodnoceni 5 ma

nejvyssi vliv na faktor. Soucet vah kazdého faktoru se musi rovnat 1.
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Tab. 9 — SWOT analyza

S - Silné stranky Vaha | Body W - Slabé stranky Vaha | Body
K,mhﬁkovana pracovni 0.2 3 Nevyroyngna » 0.2 5
sila produktivita pracovist

\6
i:) Technologické podpora | 0,1 2 Fluktuace zaméstnancii | 0,1 -2
=)
o
2 . o . . .
= Na}stav?n} kapacitniho 0.3 4 Vysgke mzdoye rozdily 0.3 3
= | planovéni mezi pracovniky
E Snizeni zasob material
nizeni zasob MALENalt | g | 5| Nizka ziskovost 0.1 | -4
vstupniho skladu
Ukolova mzda 0,2 4 Zastaralé zarizeni 0,3 -4
Celkem 3.8 Celkem -3,7
O - prilezitosti Vaha | Body T - Hrozby Vaha | Body
Pofizeni novych Rostouci ceny
technologii 0.3 > vstupniho materialu 0.3 =
g . .
= | Vstup na nové trhy 0,2 3 R,O stouci mzdové 0,3 -5
g naklady
S
5 i ,
N7 Snizeni ur?ks)vych 0,1 4 | Pomaly rtst trhu 0,1 -2
;> |sazeb pro uver
=
> . r v 7
Clenstvi v EU 0.2 5 Rostouci konkurenéni 0.2 3
tlak
Podp ora ucfovskych 0,2 3 Demograficky vyvoj 0,1 -1
profesi
Celkem 4,1 Celkem -3,9

Zdroj: Vlastni zpracovani
Z tabulky (Tab. 9) je patrné vyssi celkové hodnoceni silnych stranek nad slabymi strankami
a vyssi celkové hodnoceni pfileZitosti nad hrozbami. Pozitivni faktory SWOT analyzy

pfevazuji nad negativnimi faktory.

10.4.1 Silné stranky

Mezi silné faktory je zafazena kvalifikovana pracovni sila na strojnich pracovistich.
Spolecnost si zakladd na odbornosti pracovnikli obsluhujicich pfedev§im CNC zatizeni.
Jadro obsluhy tvofi dlouholeti zkuSeni pracovnici, ktefi se zaroven podili na vybéru
vhodnych novych strojnich zafizeni. Tim si ziskdvaji kladny vztah a zdjem k pracovisti,

ktery by nésledné obsluhovali.
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V této stiedné velké spoleCnosti je zaméstnan technolog starajici se o technologickou
podporu strojnich zafizeni. Vytvaii strojni operace vyroby, které si ndsledné pracovnici
nacitaji v programech obsluhujici CNC =zafizeni. To umoziuje predevSim usnadnéni

pripravy béhem zmény operaci vyroby.

Projekt nového ndvrhu systému normovani pifimo nabizi moznosti vyuziti pro kapacitni
planovani vyroby. Stavajici nepfesné planovani odhadu odvedené vyroby na nékolik dni by
mél zpiesnit progndzy zahajeni a ukonceni vyroby. Vytizeni pracovniki CNC zafizeni

umozni sledovat a planovat piidavné, predevsim rukod€lné, prace.

S vyse uvedenym piesnéjSim kapacitnim planovanim je ptilezitost snizit objem vstupniho
materialu ve vstupnim skladu. Novy névrh sytému normovani nabizi moznost snizeni
rezervy ve skladu a tim sniZit mnoZstvi penéz vazany na material. Se vstupnim skladem je
ocekavano 1 snizeni mnozstvi opracované¢ho materidlu v meziskladu mezi vyrobni plochou
strojnich pracovist a montdzni dilnou. Snizeni objemu penéz vdzany na materidl zvysi
konkuren¢ni vyhodu. Stavajici nepiesné normy neumoziuji planovat vyrobu montazni dilny

v ndvaznosti na vyrobu dill na vyrobni plose strojnich pracovist’.

Poslednim uvedenou silnou strankou SWOT analyzy je tikolova mzda. Ukolova mzda
s ptihlédnutim na vystup opracovanych dili vyhovujici parametrim kvality, celou svou
vahou motivuje pracovniky k vy$§im vykonim. Dle planu vyroby za ucelem zvySovani si
pfimé mzdy jsou pracovnici motivovani aktivné a samostatné pracovat na realizaci zakazek.
Oproti ¢asové mzdég, kdy délnici Casto cekaji na pokyny mistra vyroby, délnici s ikolovou
mzdou pracuji vice samostatné. Prostoje ¢ekani vyznamné ovlivituje vysi jejich mezd, nejen

jejich East slozky mzdového ohodnoceni.

10.4.2 Slabé stranky

Z analyzy v tabulce (Tab. 7) je patrnd vysoka nerovnovaha mezi jednotlivymi pracovisti.
Slabou uvedenou strankou je nevyrovnana produktivita pracovist. Vysoké rozdily
v nastavenych normach spotieby ¢asu a mnozstvi odvedenych zakazek tvoii propastné
rozdily mezi jednotlivymi pracovniky strojnich pracovist. Velkd nerovnovaha je
zaznamenana i mezi strojnimi pracovisti s montaznimi pracovisti vyrobni linky.

Slabou strankou ve vybrané spolecnosti je fluktuace dilenskych zaméstnancu. Idealizace
spravedlivych norem muze fluktuaci ptipadné jesté zvysit u téch pracovnikd, kterym vysoké

sniZeni norem vyznamné ovlivni mzdové ohodnoceni zaloZené na ikolové mzd¢.
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Mezi dalsi slabé stranky jsou zaneseny vysoké mzdové rozdily mezi pracovniky. Neptesné
stavajici normy zpusobuji nadmémé plnéni odvedenych hodin na nékterych strojnich
pracovistich, které vybranym pracovnikiim zvysuje mzdové ohodnoceni. Tato privilegovana
pracovisté rozeviraji nlizky s ostatnimi strojnimi pracovisti vzdjemné, a také strojnich
pracovist vici montdznim pracovistim. Navrh nového systému normovani by mél

eliminovat rozdily v mzdovém hodnoceni mezi strojnimi pracovisti.

Nizka ziskovost vyrobkl souvisi s vysokou konkurenci a konkuren¢nim tlakem na firmu,
ktera snizuje své marze. Ke snizovani ziskovosti je vedena tlakem fyzickych osob na

koncovou cenu a prodejci s ohledem umisténi produktti v obchodni siti prodejen.

Posledni tymem uvedenou slabou strankou jsou zastarald strojni zafizeni. Snizujici zisky
vyrobce omezuje velikost investice, které mlize majitel spolec¢nosti investovat do obmény a
modernizace strojniho vybaveni dilny. Mnoha stavajici zafizeni vyzaduji trvaly dohled.
Urcity piisun investic do strojniho vybaveni by mohl vést k automatizaci ke zvySeni

efektivniho vyuziti vstupnich zdroju firmy.

10.4.3 Prilezitosti

Potizeni novych technologii je pfilezitosti ke zlepSeni vyrobniho procesu strojnich
pracovist. Nové technologie by mohly né€ktera pracovisté¢ zautomatizovat, pripadné snizit
potiebu dohledu nad nékterymi stroji. Vyrobcei technologii na zpracovani dieva piichazi

kazdy rok s mnozstvim vylepSeni vyrobniho procesu ve spolecnosti.

Clenstvi v EU pfinasi p¥ileZitosti expandovat na nové trhy, postupné si spoleénost budovala
prodejni sit’ v okolnich statech. Oteviené trzni evropské prostredi usnadiiuje se se svymi
vyrobky v téchto zemich prosadit, pficemz jednotna meéna nékterych okolnich stath
eliminuje kurzovni rozdily mezi témito staty. Spolecnost se snazi expandovat se svymi
vyrobky i vychodné od hranic EU. Clenstvi v EU posiluje piileZitost pro prodej svych

vyrobkl ve tfetich zemich.

Dlouhodobé nizké urokové sazby na tvérech mohou byt vyuZity pro potfizeni novych
technologii a investic do zlepSeni procesu. Ve vyrobé mohou kratkodobé uvéry se snizenymi
urokovymi sazbami vyuzité na ndkup materidlu snizit ndklady a snizit cenu penéz podniku.
Posledni tymem zapsanou pfilezitosti je podpora ucnovskych profesi. Dlouhodoby

nedostatek truhlafi a pracovnikl se znalostmi prace na CNC zafizenich se projevoval

nedostatkem uchazec€li o zaméstnani v oboru. Stipendijnimi projekty a zapojeni IT znalosti
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v téchto oborech opétovné zvySuje zdjem o tyto profese. Tito studenti ziskaji Siroké
uplatnéni v této vybrané spolecnosti a popisovana firma se mize opfit o vystudované

zameéstnance v oboru.

10.4.4 Hrozby

Rostouci ceny vstupniho materidlu je aktudlné nejvyssi vykazanou hrozbou ve spolecnosti.
Ceny dieva rostou vysokym tempem a firmé se zvysuji ndklady na vstupni material. Pfi¢inou
zvySovani cen je snizeni celosvétového obchodu v dobé pandemie, preruseni vyroby a
logistiky v zahrani¢nich zemi a nésledném vykoupeni materialu pfedevsim do zahranici.
Stanoveni nabidkovych cen pro koncové zakazniky je obtizné s kontinudlnim vysokym

rastem cen.

S rostoucimi cenami vstupniho materidlu se zvySuji 1 mzdové naklady ve spolecnosti.
Ptedevsim tlak vnéjsiho okoli tlaci firmu ptizplisobit mzdy zaméstnancii alespoil na iroveil

okolnich firem a dlouhodobé¢ sledovat rostouci vyvoj.

S rychle rostoucimi cenami vstupniho materidlu a kontinualné rostoucimi mzdovymi
naklady, trh odbytu svych vyrobkl roste pomalym tempem. Obdobi pandemie, kdy se
jednotlivé staty uzaviraly a uzaviraly se obchody, odbyt vyrobkl v nékterych mésicich

klesal.

S uvedenymi hrozbami roste konkurencni tlak v odvétvi. S nepfiznivym vyvojem rlstem
cen vstupniho materialu a mezd roste konkurenc¢ni tlak na nizké ceny svych vyrobku. Tlak
je prendSen na Uspory ve vyrobé€, snizovani ostatnich ndkladli a inovace ve vyrobnim
procesu. Mala zlepSeni nemusi stacit v konkuren¢nim prostiedi a firma mtze byt donucena

séhnout k celkové zmeéné vyrobniho procesu i za ucasti vyssich investic do obmény starSich

strojnich zatizeni.

Demograficky vyvoj v zemi neni pro firmy pfili§ pfiznivy. Obyvatelstvo starne vysSim
tempem, nez je populacni rist. ZkusSeni zaméstnanci stdrnou a obtizn¢ se je dafi nahradit
mladSimi ro€niky. Nepfiznivy demograficky vyvoj je €aste€né kompenzovan imigraci,

predevsim ze tietich zemi mimo EU, kterym se musi spolecnosti pfizpisobit.

10.5 RIPRAN analyza

K analyze rizik je pouzita RIPRAN analyza, kterd byla podrobn¢ popsana v teoretické Casti.
Metriky pro zpracovani RIPRAN analyzy jsou popsané v tabulce (Tab. 1) pro vyhodnoceni

ttidy pravdépodobnosti, v tabulce (Tab. 2) pro stanoveni kategorie vysledné
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pravdépodobnosti, v tabulce (Tab. 3) pro zhodnoceni tfidy dopadu na projekt a v matici

(Tab. 4) pro ptifazeni vysledné hodnoty rizika.

RIPRAN analyzou v ptiloze (Ptiloha P II) bylo vyhodnoceno 5 hrozeb s celkové 14 tymove
zpracovanymi scénari. V prvni hrozbé chybné analyzy méfeni byly jsou klasifikovany 2
scénafe. Nedostatek operaci k analyze se mize vyskytnout, jestlize vytipovand operace
k analyze neni zaplanovéna ve vyrobé. Pfi¢inou nevhodné metody analyzy muze byt
komplikovanost zkoumané operace. Vyhody a nevyhody metod méteni spotfeby Casu je

popsan v 1. kapitole teoretické ¢asti diplomové prace.

Hrozba nespoluprace vybrané spolecnosti je klasifikovana s nizkou pravdépodobnosti
s ohledem na tizivou situaci se stavajicimi pracovnimi normami. Scénaf s nedostatkem
zakézek k analyze je tymem hodnocen vysokou pravdépodobnosti. I kdyZ miize byt dostatek
operaci k analyze, jejich struktura v zakdzkéch, velikost zakézek a naplanovani vyroby
analyzovanych zakézek s povolenim snimani operace pravdépodobnost zvysuje. Druhym
scénafem je tymem nadnesen pietizeni vyroby. Jestlize je vyroba Casové vytizena, ochota
snimani operace je niz$i. Tietim scéndfem je zapsdna neochota délnika s nizkou
pravdépodobnosti. Niz$i pravdépodobnost je stanovena na zakladé ochoty vétSiny délnikil
normy opravit. Poslednim ctvrtym scénafem je zruSeni projektu s nizkou hodnotou
pravdépodobnosti. Pfi¢inou mize byt vypovézeni smlouvy s externi spole¢nosti, pfipadné
rozpory se smérem, kterym by projekt ubiral. RIPRAN analyza mé tomuto scénafi predejit

odsouhlasenim spole¢ného postupu a moznych rizik.

Hrozba ztraty naméfenych dat je klasifikovana s nizkou pravdépodobnosti s ohledem na
nizkou poruchovost zdznamovych zafizeni a vypocetni techniky. Prvnim z moznych scénait
je neopatrny vymaz zdznamu z videokamery, kterou je operace snimana. Nejspolehliveéjsim
opatfenim, jestlize by se vymaz provedl pted zalohovanim dat, je opakovany zdznam
operace. Druhym moZnym opatfenim je z popsanych ¢innosti a layoutu normovat operaci
bez zaznamu videokamery. Druhym moznym scéndiem je selhani zaznamového zafizeni,
predevsim v pribéhu snimané operace. Externi spole¢nost disponuje ndhradnim zatizenim,
pfipadné je mozné zaznamenat operaci mobilnim telefonem s vysokym rozliSenim.
Poslednim moznym scénafem je zaznamendn selhani PC s uloZenymi zadznamy. Pfiinou
muze byt problém se softwarovym nebo hardwarovym vybavenim PC. Opatifenim je

ukladani zaznamu a zaloh na externi ulozisté.

Hrozba nedodrzeni harmonogramu, mysleno ze strany externi spolecnosti, je ohodnocen

nizkou pravdépodobnosti. Harmonogram projektu s 3 mésici na zpracovani norem pomoci
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MOST systému dava znacnou rezervu v piipadé vyskytu komplikaci. Scénafem k této
hrozbé¢ je nezméteni vSech typovych operaci v terminu projektu. Pfi¢inou miize byt vytizeni

externich pracovnikl na jinych projektech.

Posledni hrozbou se stiedni pravdépodobnosti je neakceptovani navrhu nového systému
normovani s vétsim mnozstvim scénafti. Nesplnéni cile projektu s nizkou pravdépodobnosti
je prvnim navrzenym scénaiem. K tispéSnému splnéni projektu je zvolena spolehliva metoda
BASIC MOST. V piipadé vyskytu scénare je potieba metodu revidovat a zvolit presnéjsi
metodu ke stanoveni nového sytému normovani. Neochota dilny piijmout novy navrh je
hodnocen se stfedni pravdépodobnosti. Novy systém norem mutize byt vniman délniky za
prisné utazeni stavajicich pracovnich podminek, predevsim délniky s vysokym procentem
plnéni odvedenych hodin. Chyby v novém systému normovani evidovan tfetim moznym
scénafem se miiZze vyskytnout chybnym zpracovanim projektu studenta diplomové prace.
Efektivnim opatfenim je ovéfeni vysledkii pracovnikem externi firmy pted prezentaci a
predanim hotového feSeni vlastnikovi projektu. Poslednim uvedenym scénarem je nesoulad
porovnani odvedenych hodin dle navrhu norem s odvedenou dochazkou. Prvni pfedstava
pracovnikil vybrané spolecnosti je, ze by novy ndvrh norem mél ptiblizit v§echny pracovniky
strojnich pracovist’ k produktivité¢ 100 %. Navrh novych norem muize odhalit u nékterych
pracovist’ nizs8i produktivitu a tyto pracoviste je potieba déale pozorovat. Pfi¢inou miize byt
niz§i nasazeni pracovnikli vykazujicich pfi stavajicich norem vysokou produktivitu.

Adaptace na nové podminky neni pfi¢inou chyb v novém systému normovani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

11 MOST

Vybrana spolecnost si nechala zmapovat vyrobni Casy strojnich zatizeni. Jelikoz spolecnost
nedisponuje vlastnim zaméstnancem procesniho inzenyringu, byla zvolena metoda MOST
pro nastaveni norem vsech pracovnich a ptipravnych ¢innosti délnikli obsluhujicich strojni
zatizeni ve spolecnosti. Pfipravné a strojni ¢asy pro potieby doplnéni ¢asovych norem byly
zméteny chronometrazi nebo odecteny z aplikaci, které popsané vyrobni procesy strojnich
zafizeni fidily. Velikost pfipravnych ¢ast je zavisla na druhu operace ukonfené operace
vyroby a naplanovanou nasledujici operaci v zavislosti, které nastroje je potieba vyménit,
pripadné pocty. Hodnoty jednotlivych ptipravnych Casti by mohly byt zapsany do matice
pfipravy s dvéma proménnymi ptedchozi a nasledné operace. S ohledem na mnozstvi
operaci a velikosti matice, kterd by byla potfeba piipravit s malym uZzitkem, byla zvolena
volba priméru z naméfenych 10 riznych zmén operaci vyroby. Metodou MOST jsou

odvozeny normy pracovniho ¢asu délnika.

Pracovni €asy jsou vypocteny dle metody BASIC MOST, soucet indext jednotlivych fadka
jsou nasobeny 10 pro pfevod na TMU jednotky metody BASIC MOST.

11.1 Kotoucova pila

Na kotoucové pile jsou zkracovany dily pfi¢ek a bocnic k postelovym rostim. Surovy
materidl je nakupovan v 2m délkach a na kotoucové pile zkracovan. Zkracuji se piicky
popsané v kapitole 11.1.1 a boc¢nice popsané v kapitole 11.1.2. Obecny proces lze popsat
pfinesenim materialu na pracovisté, zkraceni kotou¢ovou pilou a odneseni na paletu.
11.1.1 ZKkraceni pricek
1)  Pfineseni 5 ks lati, z kterych délnik ufizne 10 ks pricek:

A B G A B P A 11x10

1 3 6 1 110 TMU

Délnik na dosah ruky (A1) shromazdil (Gs) 5 ks dievénych lati a odeSel s nimi ke stolu 3 az

4 kroky (Ae) ke stolu, kde laté voln¢ odloZi na stil.
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2)  Posun dfevénych lati po stole a zarovnani k posuvné zarazce:

A B G M X I A 4x10
1 3 40 ™U

Délnik jiz udrzuje kontakt s dfevénymi lat€émi a pro pohyb s materidlem je zvolen index O.
Je vyzadovan posun po stole do 10 cm (M) a zarovnani k zarazce na 2 body (I3). Soucet

indexti 4 je nasoben 10.
3)  Kotoucovou pilou jsou dievéné laté zkraceny na pozadovanou délku:
A B G M X 1 A 14x 10
| 1 3) 6 (2) 140 TMU

Délnik na dosah ruky (A1) uchopi paku kotoucové pily (Gsz). Pohybem paky doli

a po dokonceni fezu nahoru (M3) je proveden fez pticek, ktery trva ptiblizné 2 sekundy (Xe).
4)  Ufiznuté pricky jsou odneseny na paletu
A B G A B P A 10x 10
3 6 1 100 TMU
Ptidrzené pticky pii fezu jsou uchopeny (G3) a odneseny (Ag) na paletu (P1).
5)  Délnik se vraci k pile a posouva zbytek dievéné laté k zarazce:
A B G M X 1 A 18x 10

6 3 6 3 180 TMU

Délnik se musi vratit k pile (As), uchopeni dievénych lati (G3), laté jsou posunuty po stole

(Ms) a zarovnany k zardzce (I3).

6) Krok 3 a 4 je opakovan pro zkraceni pticek pilou:

A B G M X | A 14x 10
1 1 3) 6 2) 140 TMU
A B G A B P A 10x 10

3 6 | 100 TMU
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Souctem 810 TMU jednotek je dostan zpracovani 10 ks pricek z 5 ks dfevénych lati.
Pracovni ¢as 1 ks ufiznuté pricky je vypocten na 81 TMU jednotek. Pievodem TMU

jednotek na ¢asové jednotky je odvozen pracovni Cas 2,92 s. / 1ks pricky.

11.1.2 Zkraceni bocnic

Zkréaceni boc¢nic na kotoucové pile obdobné jako zakraceni pticek. Z MOST metody je
pouzita sekvence krokl 1 az 4. S ohledem na délku bocnice lze ufiznout z kazdé laté pouze
jeden kus bocnice. Kroky 5 a 6 jiz nelze u boc¢nice aplikovat. Sou¢tem 390 TMU jednotek
je dostan zpracovani 5 ks bocnic z 5 ks dievénych lati. Pracovni Cas 1 ks ufiznuté bocnice je
vypocten na 78 TMU jednotek. Pfevodem TMU jednotek na ¢asové jednotky je odvozen

pracovni ¢as 2,81 s. / 1ks bocnice.

11.2 CNC Comec

Na pracovisti CNC Comec se strojn€ opracovavaji bo¢nice nebo pticky rosti posteli. Obecné
se manualni prace skladd z doplnéni materidlu do davkovace vstupu CNC, vyckani na
zpracovani dilu, odstranéni otfepi karta€em, zbrouseni hran na brusce situované pobliz CNC
zafizeni a odneseni hotového dilce na paletu. Pracovni ¢innost délnika je normovéna
v nasledujicich krocich.

11.2.1 Zpracovani pricek

1)  SloZzeni 4 ks pticek na sebe po 1 ks:

A B G A B P A 4x4x10
(1 1 1 1) (4) 160  TMU

Pricky na dosah ruky (A1) je uchopeny do ruky (G1) a na dosah ruky (A1) jsou skladany na
sebe (P1).

2)  VloZeni 4 ks pti¢ek do davkovace CNC Comec zatizeni:

A B G A B P A B P A 12x 10
33 3 (1) (3) 120 TMU

Shromézdéni 4ks pricek (G3), odneseni k davkovaci zatizeni (As) a ptiloZeni prvni pficky
do drazek davkovace s peclivosti (P3). Zbyvajici 3 ks pticek jsou jiz volné zaloZeny a pustény

(P1).
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Mezicas prvniho a druhého kroku MOST je 280 TMU jednotek na 4 ks pticky. Pfepocet na
lks pticky je 70 TMU jednotek.

3)  Zabrouseni obou stran 5ks pticek po strojnim opracovani kartacem:

A B G A B P A S A B P A 40x 10
1 1 (1 1 16) 1 1 (2) 400 TMU

Na dosah ruky (A1) uchopeni kartace (G1). PiiloZeni kartace (P1) na dosah ruky (A1) ¢isténi
povrchu pricek (Si0) ob¢€ strany. Na dosah ruky (A1) odlozeni kartace (P1).

4)  Otoceni 5 ks pricek po 1 ks:
A B G M X I A 10x 10

(0 1 1) (5) 100 TMU

Na vzdalenost do 5 cm (Ao) uchopeni pricky (Gi) a jeji oto¢eni (M1) po 1 ks.
5)  Seskladani 5 ks pfic¢ek a odneseni na paletu:

A B G A B P A B P A 22x 10
(0 1 0 ) 3 36 (5 220 TMU

Na vzdélenost do 5 cm (Ao) jsou poskladany 5 ks pficek (Gi) na sebe po 1 ks (P1) a
na vzdalenost 1 az 2 kroky (As) jsou odneseny na paletu (P3). Na navrat k paleté

s nezpracovanymi polotovary je zapotiebi 3 az 4 kroky (As).

Mezicas tretiho az patého kroku MOST je 720 TMU jednotek na Sks pti¢ek. Pfepocet na 1 ks
pticky je 144 TMU jednotek.

Souctem mezicasl je dan pracovni ¢as dé€lnika zpracovani 1 ks pticky 214 TMU jednotek.
Pfevodem TMU jednotek na ¢asové jednotky je odvozen pracovni ¢as 7,70 s. / 1 ks pticky.
Strojni Cas operace na CNC zafizeni je zéavislé na volbé operace, pficemz pracovni Cas
délnika je konstantni pro libovolny rozmér a typ dfeva pticky.

11.2.2 Zpracovani boc¢nic

1)  VloZeni 2 ks bo¢nic do davkovace:

A B G A B P A B P A 22x10

3 3 3 6 1 6 220  TMU
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bocnice pouze 2 ks. Délnik na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3) odebere z palety 2 ks boc¢nic
(G3) a 1 az 2 kroky se vrati k podavaci CNC zatizeni (A3). S péci je ulozena do podavace
prvni bocnice (Ps) a nasledné vlozena (A1) druha bocnice (Ps). 220 TMU jednotek je potieba
na vlozeni 2 ks boc¢nic do davkovace. Na 1 ks bocnice je potfeba 110 TMU jednotek

pracovniho Casu.
2)  KartaCem ocisténi otfept u Sks bocnic:
A B G A B P A S A B P A 80x 10

3 1 (1 3 32) 3 1 (2) 800 TMU

S ohledem na délku bocnice musi délnik ujit delsi vzdalenost, nez je na dosah ruky pricka.
Délnik na vzdalenost 1 az 2 kroky (As) uchopi karta¢ (Gi) a pouzitim kartace (P) oba konce
bocnice (A3) ocisti otfepy kartd¢em (S32). Nasledné musi bo¢nice otoCeny (popsané v kroku

3) a bo¢nice od otfepii o¢istény. Poté je kartdc vracen (A3z) na piivodni misto (P1)
3)  Otoceni 5 ks bocnic po 1 ks:

A B G M X I A 10x 10

0 1 1) (%) 100 TMU
Na vzdalenost do 5 cm (Ao) uchopeni bo¢nice (G1) a jeji otoceni (M1) po 1 ks.
4)  Seskladani 5 ks boc¢nic a odneseni na paletu:

A B G A B P A B P A 25x 10

(0 1 0 ) 3 6 6 (5 250 TMU

Na vzdalenost do 5 cm (Ao) jsou poskladany 5 ks bocnic (Gi) na sebe po 1 ks (P1) a
na vzdalenost 1 az 2 kroky (Asz) jsou odneseny na paletu (Ps). Na navrat k palete

s nezpracovanymi polotovary je potieba 3 az 4 kroky (Ag).

Mezicas druhého az ctvrtého kroku MOST je 1150 TMU jednotek na 5 ks bo¢nic. Prepocet
na 1 ks bocnice je 230 TMU jednotek.

Souctem mezicasi je dan pracovni ¢as délnika zpracovani 1 ks bo¢nice 340 TMU jednotek.

Pfevodem TMU jednotek na casové jednotky je odvozen pracovni ¢as 12,24 s./ 1 ks.
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11.3 Comec

Comec zafizeni je starSi pfedchiidce CNC Comecu, ktery spolecnost stale vyuziva na
hromadné sériové zakazky s pouhym strojnim vrtanim. Popis procesu je podobny CNC
Comecu s eliminaci nékterych krokli v procesu. S absenci frézovani dilti odpadaji kroky
CiSténi kartdCem a brouseni hran. Normované kroky navrhu normy jsou popsany
v nasledujicich podkapitolach.

11.3.1 Zpracovani bocnic

1)  Slozeni 5 ks bo¢nic k sob¢:
A B G A B P A 20x 10
(1 1 1 1) ®)) 200 TMU
Na dosah ruky (A1) uchopeni bo¢nic po 1 ks (G1) a poskladani (A1) na sebe (P1).
2)  Odneseni 5 ks bo¢nic do davkovace:
A B G A B P A 12x 10
3 6 3 120 TMU

Shromézdéni 5 ks bocnic (G3) a na vzdalenost 3 az 4 kroky vlozit hromadné bocnice

do davkovace.
3)  Odneseni 5 ks bo¢nic k druhému stroji do davkovace:
A B G A B P A 17x 10

1 3 10 3 170  TMU

Na dosah ruky (A1) shromézdéni 5 ks bo¢nic (G3) a odneseni bo¢nic na vzdalenost 6 kroki

(A10) do podavace (P3) druhého stroje.
4)  Odneseni 5 ks bo¢nic na paletu:
A B G A B P A 19x 10

1 3 6 3 6 190 TMU

Na dosah ruky (A1) shromdzdéni 5 ks dokoncenych boc¢nic (G3) a odneseni boc¢nic na
vzdalenost 3 az 4 krokii (As) na paletu dokonCenych bocnic (P3). Dé€lnik se vraci k paleté

(As) s polotovary k doplnéni prvniho stroje.
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Metodou Basic MOST je vypoctena operace pro Comec zatizeni 680 TMU jednotek pro 5 ks
bocnic. 1 ks bocnice odpovida 136 TMU jednotkam. Pfevodem TMU jednotek na ¢asové

jednotky je odvozen pracovni ¢as 4,90 s. / 1 ks bo¢nice.

11.4 Frézovani drazek

Frézovani drazek v lamelach je jednoducha strojni operace normovand v nasledujicich

krocich.
1)  Vlozeni lamely do stroje:

A B G A B P A 4x10
| 1 1 3 60 T™™U
Na vzdalenost na dosah ruky (A1) uchopeni lamely (Gi) a pfiloZeni k usti stroje (A1 P1)
2)  Zasunuti lamely a vytvoteni drazky:
A B G M X I A 16 x 10
(3) 10 2) 160 TMU

Zasunuti lamely (M) a strojni vyfiznuti drazky v lamele (X3). Nasledné je lamela vysunuta

(My).

3) Krok 1 je mozné aplikovat opakované pro ptehmat ruky na druhy konec lamely a
priloZzeni opaéného konce lamely k usti strojniho zatizeni. Krok 2 je opakovan pro

vyftiznuti drazky na druhém konci lamely.
4)  OdloZeni lamely na paletu:
A B G A B P A 4x 10

0 0 1 1 40 T™MU

Lamela je jiz drzena v ruce délnika (Ao Go) a k ukonceni operace je lamela odloZena na dosah

ruky (A1) na paletu (Py).

Metodou Basic MOST je vypoctena operace pro frézovani drazek v lamele 480 TMU.

Ptevodem TMU jednotek na Casové jednotky je odvozen pracovni €as 17,28 s. / 1 ks lamely.
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11.5 Dlabacka

1)  Vlozeni bo¢nic do dlabacky (pravy a levy kus):

A B G A B P A 30x 10

3 3 3 6) (2) 300 TMU

Na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3z) uchopeni 2m bocnice (G3) a s oto¢enim 1 az 2 kroky (Asz)

ulozeni do drazek pojezdové vodici kolejnice dlabacky (Pe).
2)  Zapnuti stroje:
A B G M X I A 320x 10
3 3 | 1 (24) (13) 3200 TMU

Na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3) se d€lnik musi ohnout (B3) k ovladani dlabacky (Gi)
ke stisknuti tlacitka (M) spusténi dlabacky do pracovniho rezimu. Dlabacka vydloubé 13ks
drédzek s pracovnim casem 13x 8,5 s. (X24). Bez strojniho €asu je manudlni Cinnost

pracovnika hodnocena 8 x 10 = 80 TMU jednotek.
3)  Otoceni 4 ks pak, pro posun vrtakti k zahéjeni dlabani a zajisténi uchyceni bocnic:

A B G M X I A 12x 10

(1 1 1) 4) 120 TMU
Na vzdalenost na dosah ruky (A1) uchopeni pak (G1) a otoc¢eni pdk o méné nez 30 cm (M)

4)  V pribéhu strojniho procesu délnik oklepe bo¢nice z ptedchoziho zpracovani a odlozi

na paletu:
A B G A B P A B P A 34x 10
6 3 0 6 6 6 (7) [340] TMU

Na vzdalenost 3 az 4 krokli (Ae) uchopi zpracované boc¢nice (G3) a 7x je oklepe (A1). Bo¢nice
se pii oklepavani neodkladaji, P — hodnota je rovna 0. Pti oklepavani se boc¢nice nedotykaji
aneposouvaji po povrchu, neni pouzita kombinace ABG MXI A. Na vzdélenost 3 az 4 krokt
(As) jsou odkladany dokoncené bocnice na paletu s mezi pohyby (Pg). Délnik se vraci zpét
ke stroji (A¢). Proces probihd v pritbéhu chodu strojniho zatfizeni a délnik musi byt stale u

stroje, je zahrnut do kroku 2 a neni samostatné zapocitan do normy.
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5) K vypnuti stroje je mozné aplikovat MOST v kroku 2 pro zapnuti do provozniho
rezimu 80 TMU jednotek, k oto¢eni 4 pak k uvolnéni bocnic je opakovan krok 3 se

120 TMU jednotkami.
6)  Odlozeni bo¢nic z vodicich kolejnic:

A B G A B P A 13x 10
6 3 1 3 130 TMU

Na vzdalenost 3 az 4 krokt (Ae) uchopeni bo¢nic (G3) a na dosah ruky (A1) odlozeni bo¢nic

z vodicich kolejnic (P3).
7)  Zasunuti vodicich kolejnic do vychozi pozice:
A B G M X I A 14 x 10

1 3 10 140 TMU

Na dosah ruky (A1) uchopeni obou vodicich kolejnic (G3) a tdhnuti kolejnic do vychozi

pozice na vzdalenost 3 az 5 krokt (Mio).

Metodou Basic MOST je vypoctena operace pro vydlabani 13ks drazek simultdnné v obou
bocnicich 4 090 TMU. Zakladni pracovni ¢innost délnika je vypoctena na 970 TMU
jednotek. Pfevodem TMU jednotek na Casové jednotky je odvozen celkovy Cas operace
34,92 s. / 1 par bocnic. Pocet draZzek se miZe v jednotlivych operacich ménit. Pfi¢innou

muze byt délka rostu dle postele nebo rozestup lamel rostu.

11.5.1 Upravena bocnice na dlabacce

Upravena bocnice normovana v kapitole 11.6. doplituje manipulacni ¢innosti do procesu

dlabani drazek.
1)  PoloZeni 2 + 2 ks podstavcti:

A B G A B P A 16x 10

(1 1 1 1) 4) 160 TMU

Na vzdalenost na dosah ruky (A1) je uchopen drobny hranol slouZici jako podstavec (G1) a
umistén na dosah ruky (A1) na konce vodicich kolejnic (P1). Na n€ jsou nasledné polozeny
bocnice pfed spusténim stroje v kroku 1 kapitoly 11.5. Podstavce vyrovnavaji povrch

bocnice po ziezani Sikminy.
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2) Nasledné je opakovan krok 1 (300 TMU jednotek), krok 2 (80 TMU jednotek
manipulaéni prace) a krok 3 (120 TMU jednotek) v kapitole 11.5. Soucet ¢innosti je
500 TMU jednotek bez zapocitaného strojniho procesu.

3)  Uvolnéni 2 pak v pribéhu vyrobniho procesu:
A B G M X 1 A 6x10

(1 1 1) (2) 60 TMU

Krok 3 v kapitole 11.5 je opakovan pro 2 paky.
4)  Odlozeni vlozenych podstavci v pribéhu poloviny vyrobniho procesu:
A B G A B P A 16 x 10

(1 1 1 1) (4) 160 TMU

Dle kroku 1 je vypocet normy stejny pro odlozeni podstavct.

5) Navrat 2 ks pak pro vyrobni proces dlabacky je opakovanim kroku 3 s 60 TMU
jednotkami. Zbyvajici proces vyroby drazek v bocnicich kopiruje normovany proces

popsany v kapitole 11.5 v krocich 4 az 7 s 470 TMU jednotkami.
Metodou BASIC MOST je vypoctena manudlni prace s vydlabanim drazek v bocnicich
s upravenou Sikminou na 1350 TMU jednotek. Pfevodem TMU jednotek na Casové
jednotky je odvozen celkovy cas operace 48,6 s. / 1 par bocnic.
11.6 Zrezani Sikminy
1)  Umisténi bocnice na still mezi 2 drazky:
A B G A B P A 15x 10

3 3 3 6 150 TMU

Na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3) uchopeni boc¢nice (G3) a na vzdalenost 1az 2 kroky (A3)

umisténi na stil mezi 2 zarazky (Ps).
2)  Utfiznuti Sikminy na bo¢nici:
A B G M X 1 A 20x 10

10 10 200 TMU
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Tlaceni bo¢nice po stole do 5 malych krokt (Mio) s fezem kotoucové pily s procesnim ¢asem

do 4,5 s. (Xi0).
3)  Odneseni boc¢nice na paletu:

A B G A B P A 12x 10
3 3 3 3 120 TMU

Na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3z) uchopeni bo¢nice (G3) a na vzdalenost 1az 2 kroky (A3)

umisténi na paletu (P3).

Metodou Basic MOST je vypoctena operace pro ziezani Sikminy na bocnici 470 TMU
jednotek. Pfevodem TMU jednotek na ¢asové jednotky je odvozen celkovy pracovni Cas
16,92 s./ 1 ks bocnice. S ohledem na potiebu zpracovat pravou i levou bocnici, 1 par bo¢nic

se sklada z dvojnasobku normativu, 33,84 s. / 1 par bocnic.

11.7 Author

1)  UloZeni desky na 4 ptisavné podstavce:
A B G A B P A 29x 10

10 3 10 6 290  TMU

Na vzdalenost 5 az 7 krokli (Aio) uchopeni objemného dilu postele (G3) a se stejnou

vzdalenosti (A1o) umisténi dilce postele na ptisavné podstavce (Ps).
2)  NoZnim pedalem pfitlaenim desky na pfisavné podstavce:
A B G M X I A 13x 10

1 1 I 10 130 TMU

Na dosah (A1) seslapnuti (G1) pedalu (M) k pritlaceni desky na 4ks ptisavnych podstavct
(X10).

3)  Spusténi programu:
A B G M X I A 9x 10

6 1 I 1 90 TMU

Na vzdalenost 3 az 4 krokl (As) délnik musi dojit k PC (Gy) stisknout tlacitko (M) ke

spusténi programu s odezvou programu (X1) zahajeni strojni prace na desce.
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4)  Uvolnéni desky z podstavci:

A B G M X 1 A 9x10
6 1 1 1 90 ™U

Po ukonceni prace na desce postele je potieba dojit k pracovisti (As) a seSlapnutim (Gi)

pedalu (M) uvolnit desku ze 4 ks ptisavnych podstavel (X).
5)  Odneseni desky na paletu:

A B G A B P A 38x 10

3 3 16 6 10 380 TMU

Na vzdalenost 1 az 2 kroky (A3z) uchopeni desky postele (G3) a odneseni desky na paletu
vzdalené do 10 kroki (Ais, Ps). Navrat do 7 krokti (A1) k paleté s materialem.

Metodou Basic MOST je vypoctena manudlni ¢innost pro zpracovani 1 ks desky postele 980
TMU jednotek. Postel obsahuje 12 ks desek, vypocitany normativ 1 ks je potfeba nésobit
poctem zpracovavanych desek s celkovou délkou 11 760 TMU jednotek. Prevodem TMU

jednotek na ¢asové jednotky je odvozen celkovy pracovni Cas operace 423,36 s.

11.8 Shrnuti navrhu norem

Prace s kotoucovou pilou je normovana metodou BASIC MOST v kapitole 11.1. Ptipravny
&as operace je zméfen chronometraZi a zaokrouhlen na celé minuty v hodnoté 3 min. Uprava
delek se provadi na bocnici a na pticce. Navrh Casové normy na bocnici je vypocitdna
na 2,81 s. / ks a pficky na 2,92 s. / ks. S navySenim 5 % obecné nutnych piestavek je nadvrh
¢asové normy bocnice 2,95 s. / ks a normy pficky 3,07 s. / ks. Strojnim ¢asem kotoucova

pila nedisponuje.

Price s CNC Comec zatizenim je komplikovanéjsi. Pfipravny cas je proménlivy
dle potfebné manipulace s nastroji po predchozi operaci s vychystdnim na operaci
nasledujici. Pfesnou hodnotu piipravy by odréZela matice operaci, kterd by musela byt
pravideln¢ aktualizovdna a dopliovana o nové operace. Pro praktické uziti byl ¢as piipravy
stanoven na 15 min. pro vSechny operace CNC Comec. Manualni prace na CNC Comec je
normovana metodou BASIC MOST v kapitole 11.2. Néavrh casové normy bocnice je
vypocitana na 12,24 s. / ks, s navySenim 5 % obecné nutnych pfestavek je navrh casové
normy bocnice navySen na 12,85 s. / ks. Navrh ¢asové normy pficky je vypocitana

na 7,7 s. / ks, s navySenim 5 % obecné nutnych ptrestavek je navrh ¢asové normy bocnice
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navysSen na 8,09 s./ks. Strojni €as je zméten chronometrazi nebo je hodnota odectena z MES

reportu.

Navrh ptipravné prace na Comec zatizeni, ktery je piedchiidce CNC Comec, je podobné
komplikovana jako na CNC Comec. Pro praktické uziti byl ¢as ptipravy stanoven na 13 min.
pro vSechny operace Comec. Manudlni prace na Comec je normovana metodou BASIC
MOST v kapitole 11.3. Navrh casové normy bocnice je vypocitdna na 4,9 s. / ks,
snavySenim 5 % obecné nutnych pfestavek je navrh Casové normy bocnice navysSen
na 5,15 s. / ks. Strojni ¢as Comec zatizeni je jen o 1,85 s. vyssi, nez je pracovni ¢as délnika,
Pracovnik se nemtize od Comecu vzdalit, do n¢kolika sekund by se musel vratit, aby doplnil

davkovace. Norma pro hodnoceni délnika i kapacitni planovani je stanovena vyssi hodnota.

Prace s pracovistém frézovani draZek je normovana metodou BASIC MOST v kapitole 11.4.
Ptipravny Cas operace je zméfen chronometrdzi a zaokrouhlen na celé minuty v hodnoté
3 min. Navrh ¢asové normy frézovani lamely je vypocitana na 17,28 s. / ks, s navySenim
5 % obecné nutnych prestdvek je navrh ¢asové normy boc¢nice navysen na 18,14 s. / ks.

Strojni ¢as frézovani drazky je zahrnut v pracovnim ¢ase délnika.

Prace na dlabacce je normovana v kapitole 11.5. Pfipravny cas operace je zmeéfen
chronometrdzi a zaokrouhlen na cel¢ minuty v hodnoté¢ 12 min. Navrh ¢asové normy
manudlni prace na dlabacce je vypocitanana 34,92 s./ 1 par boc¢nic. S navySenim 5 % obecné
nutnych piestavek je navrh ¢asové normy navySen na 36,67 s./ 1 par. Strojni Cas je odvozen
od poctu drazek, které je potfeba vydlabat. 1 par drazek byl zméfen chronometrazi
a pfeveden na MOST s hodnotou 8,64 s. / 1 par drazek. Celkovy strojni €as je definovan

nasobkem 1 paru drazek.

Upravend bocnice z pracovisté fezani Sikminy zvySuje normu prace s dlabackou. Prace
s upravenou boc¢nici je normovana v kapitole 11.5.1. Navrh ¢asové normy manudlni prace
na dlabacce je vypocitdna na 48,6 s. / 1 par bocnic. S navySenim 5 % obecné nutnych
prestavek je nadvrh casové normy navysen na 51,03 s./ 1 par. Navrh piipravného a strojniho

¢asu je neménny.

Ztezani Sikminy bocnice, ktera je nasledné pouZita na pracovisti dlabacky, je manuélni prace
s kotouc¢ovou pilou na stole se zarazkami. Ptipravny Cas operace je zméfen chronometrazi
a zaokrouhlen na celé minuty v hodnot¢ 6 min. Pracovni ¢innost je detailn¢ popsana

v kapitole 11.6. Navrh Casové normy pracovisté je vypocitdna na 33,84 s. / 1 par boc¢nic.
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S navySenim 5 % obecné¢ nutnych pfestavek je navrh casové normy navySen

na 35,53 s./ 1 par.

Prace na pracovisti Author zahrnuje 15 min. pfipravného ¢asu ve kterém je obsazeno
piebrani materialu, sefizeni podstavci, vycisténi piisavnych ploch a zmény programu mezi
riznymi deskami, kterych je obsazeno 12 v jedné posteli. Pracovni Cinnost je detailné
normovana metodou BASIC MOST v kapitole 11.7. Navrh casové normy vsSech desek 1ks
postele je vypocitana na 423,36 s., s navySenim 5 % obecné nutnych pfestavek je navrh

¢asové normy navysen na 444,53 s. / ks.

Navrh novych norem je vypsan v tabulce (Tab. 10). Stavajici normy jsou rozdilné dle
operace na pracovisti. Navrh novych norem je rozdélen na pfipravny cas, zméfeny
chronometrazi, pracovni ¢as normovan metodou BASIC MOST a strojni ¢as. Strojni ¢as je
rozdilny dle operace a pracovisté. Strojni Casy s nulovou hodnotou jsou zapocitany
v pracovnim Case. Jde predevSim o jednoduchd strojni zafizeni typu frézovani drazek,
Comec ¢i pracovisté s kotoucovymi pilami. Hodnota MES odkazuje na potifebu odecist
strojni ¢as z MES reportu nebo samostatnym nadmeérem, kdy hodnota je proménliva dle

zvolené operace.

Tab. 10 — Navrh novych norem

Stavajici norma Névrh novych norem
Pracovisté Dilec Jednotkovy &as | Cas piipravy | Pracovni &as | Strojni ¢as
' Bocnice Dle operace 3 min. 2,95s. 0

Kotoucova pila

Pricka Dle operace 3 min. 3,07 s. 0

Bocnice Dle operace 15 min. 12,85 s. MES
CNC Comec

Pricka Dle operace 15 min. 8,09 s. MES
Comec Bocnice Dle operace 13 min. 5,15s. 7,00 s.
Frézovani drazek |Lamela Dle operace 3 min. 18,14 s. 0

Bocnice 1 Dle operace 12 min. 36,67 s. 8,64 s.
Dlabacka

Bocnice 2| Dle operace 12 min. 51,03 s. 8,64 s.
Ziezani Sikminy | BocCnice Dle operace 6 min. 35,53 s. 0
Author Postel Dle operace 15 min. 444,53 s. MES

Zdroj: Vlastni zpracovani
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12 NAVRH NOREM TYPOVYCH OPERACI

Analyzou stavajicich norem bylo zjiSténo, Ze technologicky neodrazi popsany vyrobni
proces. Strojni pracovisté nejsou pfipravena na kontinudlni vyrobu za jednotkovy cas
zpracovani operace. Zména vyroby mezi operacemi obsahuje Casové ztraty, které
jednotkovy pracovni ¢as nezahrnuje. Ze stavajicich pracovnich norem neni mozné rozlisit,

zda norma zahrnuje celkové vytiZzeni pracovnika, stroje nebo oba faktory soucasng¢.

Pro potteby mzdového hodnoceni pracovnikii a kapacitni planovani pracovniki a stroji, je
potfeba jednotkovy cas rozd€lit na ptipravny cas, pracovni Cas délnika a strojni cas.
Navrhované rozdéleni pomiize vybrané spolecnosti nastavit spravedlivou mzdu vSem
pracovnikiim strojnich pracovist, vyjasnit jejich vytiZzeni. Pldnovaci vyroby novy ndvrh
norem pracovnikli pomiize efektivnéji planovat vyrobu z hlediska obsazenosti strojnich
pracovist’ a fidit jejich vytizeni. Novy navrh norem strojnich pracovist’ zefektivni planovani
vyroby sohledem na vytizeni jednotlivych strojnich zafizeni. To by mélo vést
k nasledujicim projektim na sniZeni zdsob materidlu ve skladech, snizeni skladové plochy

a s tim navazujici sniZzeni penéznich prostiedkll vazanych na material.

Novy navrh norem ve vybrané spolecnosti predpokladd rozdéleni jednotkové normy
na ptipravny Cas, pracovni €as a strojni ¢as. Ke zjiSténi pfipravného casu byla pouzita
metoda chronometrdZe a videozdznamu reprezentativniho vzorku operaci. Tymem bylo
shledano neefektivni, casové naro¢né¢ a délnikim komplikované pocitatelné nebo
srozumitelné ménici se pripravné Casy mezi riznymi operacemi. Primérné hodnoty

piipravnych casli byly tymem hodnoceny ptehledné.

Pracovni Casy délnikii byly pocitany metodou BASIC MOST, ktera detailn¢ reflektuje
popsany proces dilnou a je analyzovana z videozdznamil. Pracovni normy délnikli jsou
stanoveny konstantnimi pracovnimi ¢asy, pracovni postup je neménny. Obecné 1ze pracovni
proces obsluhy strojnich CNC zafizeni popsat potiebou doplnit materidl do podavace
strojniho zafizeni, vyckat na zpracovani, zpracovany material o€istit a odloZzit na druhou
paletu. S obsluhou pily, frézovani drazek nebo dlabacky je zahrnuta prace na manipulaci
s materidlem po dobu procesu opracovani dilci. Jejich ¢innost je podobné neménna a lze

nastavit konstantni hodnotu pfi vypoctu normy.

Proménlivou hodnotou norem jsou strojni ¢asy operaci. Pfic¢inou nekonzistentnich hodnot
mezi operacemi jsou potieby opracovani jednotlivych dilcti. Pracoviste, které nedisponuji

vlastnim PC s aplikaci fidici vyrobni proces, byly hodnoty pro strojni ¢asoveé normy zjiStény
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chronometrdzi. CNC zafizeni obsahujici pocitani délky trvani operace chodu zatizeni, byly
strojni ¢asové normy odecteny z MESu. Pro vyrobni spolecnost 1ks kazdé métené operace

zdokumentovan videozaznamem dle smluvnich podminek.

Néavrh novych norem dle tabulky (Tab. 10) obsahuje hodnoty pro vyrobu lks dilce.
Jednotkové mnozstvi operace ve vybrané spolecnosti nezahrnuje vyrobu lks dilce, ale
vyrobu celé sestavy postele nebo lamelového rostu. Pro ziskdni ndvrhu normy operace
ve vybrané spolecnosti, je potfeba normovany lks nasobit poctem dilii v operaci, které je
proménlivé dle operace. Vzorek navrhu novych norem je zobrazen v tabulce (Tab. 11).

Névrh novych norem typovych operaci je vlozen do ptilohy (Ptiloha P III).

Tab. 11 — Navrh novych norem analyzovanych operaci

o Stavajici Pf'iprz’lvny cas Prac?vni cas Stl‘O;i ni ¢as
norma (navrh) (navrh) (navrh)

CNC Comec 03 84 s. 15 min. 31,60 s. 75 s.
CNC Comec 04 47 s. 15 min. 31,60 s. 44 s,
CNC Comec 05 155 s. 15 min. 31,60 s. 67 s.
CNC Comec 08 66 s. 15 min. 31,60 s. 66 s.
CNC Comec 09 121 s. 15 min. 31,60 s. 62 s.
CNC Comec 10 167 s. 15 min. 22,32 s. 115s.
CNC Comec 11 379 s. 15 min. 22,32 s. 186 s.
CNC Comec 12 76 s. 15 min. 31,60 s. 92 s.
CNC Comec 14 120 s. 15 min. 31,60 s. 56 s.
Comec 01 47 s. 13 min. 10,30 s. 14 s.
Comec 02 60 s. 13 min. 5,15 s. 7s.
Dlabacka 04 111s. 12 min. 36,67 s. 69 s.
Dlabacka 08 138 s. 12 min. 36,67 s. 112 s.
Frézovani dr. 06 89 s. 3 min. 72,56 s.

Ztezani $ik. 01 34 s. 6 min. 35,53 s.

Zdroj: Vlastni zpracovani
12.1 Navrh norem hodnoceni pracovniki

Porovnani pracovnich norem dle tabulky (Tab. 11) zobrazuje znac¢né rozdily mezi
stavajicimi hodnotami a normami navrhu nového systému normovani. Praci pracovnika
odrazi ptipravny Cas operace a pracovni ¢as. Rozdil hodnoceni pracovniku mezi stdvajicim

a novym navrhem systému normovani si Ize pfedstavit na ptikladu operace CNC Comec 01
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s vyrobou 200ks. Pracovnik se stdvajici normou odvedl plnéni 200x 86 s. s celkovym
mnozstvim 16 800 s. Pracovnik s novym navrhem norem je vytizen 15 min. (pfipravny cas)
+ 200x 31,6 s. s celkovym mnozstvim 7 220 s. Rozdil mezi stavajici normou a novym
navrhem normy na uvedeném prikladu tvori ¢as 9 580 s. (160 min.), kdy mize pracovnik

pracoviste¢ CNC Comec pracovat na jiné zakazce v prubéhu spusténé operace z prikladu.

Pracovisté dlabacky nedisponuje davkova¢em vstupniho a vystupniho materialu. Popsané
zafizeni se zapina a vypina vypinacem na ovladacim panelu zafizeni. Pracovnik se nemiize
z pracovisté vzdalit a musi byt v provoznim chodu neustale pod dohledem. Hodnoceni
pracovnika pracujiciho na dlabacce je navrzen souctem pracovniho a strojniho Casu,

s pfipravnym ¢asem zmény operace.

Hodnoceni pracovnika na Comecu je stanovena vys§i normou strojniho ¢asu. Rozdil ¢asu

pracovniho se strojnim je velmi maly, pracovnik neopousti pracovisté.

12.2 Navrh normy kapacitniho planovani

Normy pro kapacitni planovani vyroby nelze tak snadno zobecnit jako u norem
pro hodnoceni pracovnikl. Tyto normy zavisi na pfipo€itdni pracovniho ¢asu obsluhy téch
zatizeni, které nedisponuji dévkovaCem vstupniho a vystupniho materidlu. Kapacitni
planovani pracovist’ procesu, ktery neni pierusen obsluhou, je pocCitdn s nasobkem strojni
normy s pfictenim piipravného €asu pii zméné operace. Kapacitni pldnovani pracovist
procesu, ktery je pterusen obsluhou, je pocitan s nasobkem souctu pracovni a strojni normy,

s pfitenim piipravného Casu pii zméné operace.

Rozdil kapacitniho planu mezi stavajicim a novym ndvrhem systému normovani si lze
predstavit na uvedeném piikladu operace CNC Comec 01 s vyrobou 200ks. Pracovnik se
stavajici normou vyrobil na uvedeném strojnim zafizeni 200x 86 s. s celkovou dobou trvani
operace 16 800 s. Pracovi$té s novym navrhem norem je vytizen 15 min. (pfipravny cas) +
200x 75 s. (strojni Cas) s celkovym mnozstvim 15 900 s. Rozdil mezi stavajici normou

a navrhovanou normou je 15 min.

Pracovisté dlabacky, jejiz proces je prerusovan obsluhou, je navrh normy kapacitniho
planovani slozen z nasobku souctu pracovniho ¢asu délnika a strojniho Casu, s pfictenim

pfipravného Casu pii zmeéné operace.
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13 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHU

Z reportu odvedenych hodin pro biezen 2020 jsou vyfiltrované typové operace, které byly
normované novym navrhem normovani. Srovnani norem stavajicich norem a nového navrhu
normovani je vlozen do ptilohy diplomové prace (Ptiloha P III). Filtrované operace jsou
prepocitané pro navrh nového hodnoceni pracovnikd a srovnany s tabulkou produktivity
(Tab. 6). Novy néavrh hodnoceni pracovniki je piepocitan koeficientem simulovanych
odvedenych hodin z ndvrhu novych norem. Pfepocitani produktivity je zobrazen v tabulce

(Tab. 12).

Tab. 12 — Piepocet produktivity

Pracovnik  Pocet smén Odveflene Produktivita Koeficient Prepoc.e?
hodiny produktivity

Pracovnik 1 21 333,28 hod. 211,61 % 0,4148 87,76 %
Pracovnik 2 12 91,16 hod. 101,29 % 0,9622 97,47 %
Pracovnik 3 19 153,99 hod. 108,06 % 0,8812 95,23 %
Pracovnik 4 17 199,39 hod. 156,39 % 0,5752 89,95 %
Pracovnik 5 10 80,51 hod. 107,34 % 0,9307 99,90 %
Pracovnik 6 21 259,70 hod. 164,89 % 0,5499 90,68 %
Pracovnik 7 20 242,19 hod. 161,46 % 0,5728 92,48 %
Pracovnik 8 21 295,76 hod. 187,78 % 0,4687 88,01 %

Zdroj: Vlastni zpracovani
Pracovnici 1, 4, 6, 7 a 8, ktefi pracovali pfevazné na CNC Comecu nebo Comec zafizeni
dlouhodobé¢ vyuzivali vysoce nadhodnocené normy ke zvySovani plnéni odvedenych hodin,
které vedli k vykazani neobvykle vysoké produktivity. Tito pracovnici, s ohledem na vyssi
rozdil mezi pracovni normou délnika a strojnim ¢asem obsluhovaného zatfizeni, mohli mit
rozpracované vice zakazek soucasné a zvySovat si odvedené hodiny plnéni do produktivity.
Pracovnici 2, 3 a 5 pracovali pfevazné na strojnich zatizenich, jejichz nastavené normy
nejsou v pruméru na stav zakazek tolik rozdilné oproti pracovnikim na CNC Comecu
a Comecu. Tito 3 pracovnici nem¢li moznost mit rozpracované vice vyrobnich zakazek.
Upravou vypoétu hodnoceni pracovnikii dle skuteéné odvedené fyzické prace na strojnich

zafizeni, se jejich produktivita snizila o koeficient snizeni odvedenych hodin.

Vypoctem novych hodnot odvedenych hodin dle tabulky (Tab. 13) je ziskan koeficient
odvedenych hodin jednotlivych pracovniki. Tento koeficient byl pouzit v tabulce (Tab. 12).

Souctem odvedenych hodin jednotlivych pracovnikli v mésici biezen 2020 je ziskan soucet
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1 655,98 hod., ktery odvedli pracovnici strojnich pracovist. Po pfepocitani odvedenych

hodin dle jednotlivych koeficientt by dle nového navrhu odvedli 971,43 hod.

Tab. 13 — Srovnani odvedenych hodin

Pracovnik  Pocet smén Odvedené hodiny  Koeficient > dvel(;:;l;c)lcleltlo din
Pracovnik 1 21 333,28 hod. 0,4148 138,23 hod.
Pracovnik 2 12 91,16 hod. 0,9622 87,72 hod.
Pracovnik 3 19 153,99 hod. 0,8812 135,70 hod.
Pracovnik 4 17 199,39 hod. 0,5752 114,69 hod.
Pracovnik 5 10 80,51 hod. 0,9307 74,92 hod.
Pracovnik 6 21 259,70 hod. 0,5499 142,82 hod.
Pracovnik 7 20 242,19 hod. 0,5728 138,73 hod.
Pracovnik 8 21 295,76 hod. 0,4687 138,62 hod.
Srovnani 141 1655,98 hod. 971,43 hod.

Zdroj: Vlastni zpracovani
Soucet smén pracovnikll ve sledovaném mésici biezen 2020 je 141 smén. 1 smeéna
ve vybrané spolec¢nosti je nastavena na 7,5 hod. Celkovy pocet odpracovanych hodin tak ¢ini
1 057,5 hod. Odvedené hodiny ze zakazek vysoce prevySuje pocet odpracovanych hodin.
Podilem odvedenych hodin s odpracovanymi hodinami je vypocitana produktivita

156,59 %.

Ptepocitana produktivita snizuje simulované odvedené hodiny pod hranici odpracovanych
hodin. Produktivita by dle nového navrhu norem dosahovala 91,86 %. Nové navrhy norem
vykazuji vyssi pfesnost popisu vyrobniho procesu nez jejich stdvajici nastaveni. Srovnanim
odvedenych hodin dle stavajicich norem a odvedenych hodin z navrhu novych norem jsou

normy snizeny o 41,34 %, respektive o 64,73% bodu.

Z vypocteného koeficientu v tabulce (Tab. 13) je nasledné vypocitan piepocet mzdového
ohodnoceni pracovnikil strojnich pracovist’, pokud by se neménil jejich nastaveny mzdovy

tarif. Srovnani mzdového ohodnoceni je vynesen do tabulky (Tab. 14).
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Tab. 14 — Srovnani mzdového ohodnoceni

Pracovnik Odveflené DAL - Koeficient nl:;(ell())nglto

hodiny ohodnoceni -

ohodnoceni
Pracovnik 1 333,28 hod. 28 662,34 K¢ 0,4148 11 887,71 K¢
Pracovnik 2 91,16 hod. 7 839,78 K¢ 0,9622 7 543,80 K¢
Pracovnik 3 153,99 hod. 13 242,92 K¢ 0,8812 11 669,85 K¢
Pracovnik 4 199,39 hod. 17 147,82 K¢ 0,5752 9 863,51 K¢
Pracovnik 5 80,51 hod. 6 923,45 K¢ 0,9307 6 443,52 K¢
Pracovnik 6 259,70 hod. 22 334,37 K¢ 0,5499 12 282,57 K¢
Pracovnik 7 242,19 hod. 20 828,23 K¢ 0,5728 11 930,52 K¢
Pracovnik 8 295,76 hod. 2543525 K¢ 0,4687 11 921,17 K&
Srovnani 1655,98 hod. 142 414,17 K¢ 83 542,65 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
Vysoké snizeni mzdového ohodnoceni pracovnikii vykazuji pracovnici, ktefi dosahovali
vysokého procenta produktivity v tabulce (Tab. 12). Snizeni mzdy by u téchto pracovnikii
pfi nove nastavenych normach spotieby casu dosahovalo 40 — 60 %. Vybrana spolecnost by
pii soucasném nastaveni mzdovych tarifi vykdzala Gspory ve vysi rozdilu celkového
mzdového ohodnoceni s jeho pfepocitanou hodnotou. Rozdil vyplacené mzdy v mésici

bfezen 2020 by ¢inil 58 871,52 K¢.

Investice do projektu nového navrhu systému normovani byla smluvné hodnocena
na 200 000 K¢. Realna nabidka spoluprace externi spole¢nosti by byla vyssi, ale koncova
cena byla snizena o slevu s ohledem zahrnuti projektu do diplomové prace. Externi
spolenost vyuzila moznosti vypracovani projektu studentem ke snizeni nakladl

na zpracovani projektu.
Ekonomicka néavratnost je vypocitana podilem souctu investic se souc¢tem uspor projektu.

> Investice 200000 K¢
Y Uspory  58871,52 K&

Ekonomicka navratnost = = 3,4 mésice

Ekonomické névratnost projektu vychazi na 3,4 mésice za pfedpokladu, Zze mzdové tarify
zistanou zachovany. Vybrand spolecnost neposkytla report ro¢niho vypisu odvedenych
hodin. Ze zkoumaného mésice biezen 2020, l1ze odhadovat ro¢ni Gspory 12x nasobkem

mésicni zkoumané uspory. Pfedpokladané ro¢ni uspory jsou odhadnuty na 706 458,24 K¢.

S ohledem na nizké navrhy mzdového hodnoceni pracovnikl strojnich zafizeni, nelze
oc¢ekavat, Ze mzdové tarify zlistanou neménné po predani dokonceného projektu vlastnikovi

projektu. Aby si pracovniky udrzela, bude muset spole¢nost s vysokou pravdépodobnosti
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zménit mzdové tarify. Mzdové tarify by jiz s novym ndvrhem nového systému normovani
méli byt srovnany se vSemi pracovniky vyroby. Se zménou mzdového tarifu se
pravdépodobné snizi ro¢ni uspory projektu. Jejich vysi nelze piredem odhadnout s ohledem

na citlivost internich dajit vybrané spole¢nosti.
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ZAVER

Diplomova prace se zabyva navrhem nového systému norem ve vybrané spolec¢nosti s cilem
sniZit normy alespoi 0 40 %. Navazujicim cilem na snizeni norem je sniZzeni mési¢nich
odvedenych hodin a srovnani hodnoty produktivity mezi pracovniky strojnich pracovist.

Vybrana spolecnost se zabyva vyrobou lamelovych rosti, posteli, polstaii a matraci

pro zdravy spanek.

Navrh nového systému normovani strojnich pracovist je mnohem komplikovanéjsi nez
bézné stanoveni norem pracovnikli montaznich pracovist’ zabyvajici se ru¢ni montézi. Prace
a podminky na kazdém strojnim zafizeni znemoziuje stanoveni jednotného zpiisobu vypoctu
novych norem. Volba zpracovani norem pro kazdé pracovisté bylo klicové pro stanoveni

komplexniho systému normovani pro vybranou spolecnost.

Poznatky z metod méfeni spotieby ¢asu v teoretické casti byly vyuzity k métfeni stavajiciho
vyrobniho procesu ve spolecnosti. Pomoci chronometraze byly méteny vzorky vybranych
operaci a opakujici se strojni Casy zafizeni. Snimky videozdznamu slouZily k mapovani
procesu a detailnéj$i analyze k MOST metod¢ pro stanoveni norem. Vhodnou metodou
pro stanoveni strojnich ¢asti novych navrhti norem byly odeéty z MES reportu. Metoda
MOST naésledné byla vyuzita k vypoctu standardnich norem. Klasifikace druhii vyrob dle
mnozstvi vyroby poméha zvolit vhodny druh MOST metody ke stanoveni navrhu novych
norem. Druhy plytvani nasledné identifikuji moznosti uspor, které jsou odhaleny béhem
podrobné analyzy procesu a normovéani norem MOST metodou. Cinnosti vedouci ke sniZeni
pracovni sily jsou nasledné detailné rozebrany. Z popsanych analytickych metod jsou
poznatky o SWOT analyze vyuZity k mapovani stavu projektu a RIPRAN metoda k analyze
rizik projektu. Mzdovéa forma ve vybrané spolecnosti je zahrnuta v kalkulacich analyzy

a ekonomického zhodnoceni projektu.

Poznatky z teoretické ¢asti byly aplikovany v praktické ¢asti této prace. V uvodu prakticke
Casti je predstavena vybrand spolecnost s vyrobnim portfoliem vyrobkl. V rdmci tivodni
kapitoly jsou popsany jednotliva strojni pracovisté, kterymi se prace zabyva. Popis
soucasn¢ho stavu rozebird stav soucasnych norem a mzdové hodnoceni zaméstnancti
vychézejicich z téchto norem. Snimkovanim operaci je zjiStovan skute¢ny stav a srovnavan
s nastavenymi normami. Pomoci chronometraze byly vykazany vysoké rozdily norem
v méfeném vzorku operaci. S naméfenymi nadhodnocenymi normami byly vykazany

1 vysoké hodnoty produktivity nékterych pracovnikli. Strategie projektu byla popsana
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v logickém ramci projektu s odsouhlasenym harmonogramem. Ze znalosti v teoretické Casti
byla sestavena SWOT a RIPRAN analyza. V projektovém feseni byla vybrana metoda Basic
MOST ke stanoveni novych norem pracovnich ¢ast délnikti. Pfipravny ¢as byl zprimérovan
z hodnot chronometraze a hodnoty strojniho ¢asu byly odebrany z MES reportu. Pracoviste,
které nedisponovaly PC s aplikaci fidici a méfici strojni proces vyroby, byly strojni ¢asu
zméteny pomoci chronometraze. Z naméfenych a normovanych hodnot byly stanoveny
normy vzorovych typovych operaci. Nové normy jsou rozdéleny na vypocet hodnoceni
pracovniki se zjisténim jejich kapacitniho vytizeni a ptipadné vyuziti kapacitniho planovani
vyroby. Stanoveny cil snizeni norem o 40 % byl mirn¢€ ptrekrocen s konkrétni hodnotou

41,34 %.
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CNC

EU

JIT

Ks

MES

Min

MTM

MOST

UAS

UMS

Computer Numerical Control

Europe Union

Just — In — Time

Kus

Manufacturing Execution System
Minuta

Methods Time Measurement

Maynard Operating Sequence Technique
Sekunda

Universal Analysing System

Universal Maintenance System
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PRILOHA P I: HARMONOGRAM PROJEKTU

Harmonogram projektu
biezen - prosinec 2020

1) Faze definice
Definice projektu

10. tyden
11. tyden

12. tyden
13. tyden
14. tyden

15. tyden
16. tyden
17. tyden

18. tyden

19. tyden
20. tyden

21. tyden
22. tyden
23. tyden
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49. tyden
50. tyden

51. tyden

Smlouva s externi firmou PI

Sestaveni tymu projektu

Logicky ramec projektu

2) Faze méieni

Seznam operaci k analyze
Meéfeni vzorki operaci

3) Faze analyzy projektu

SWOT analyza

RIPRAN analyza

Analyza zmétenych vzorki

Vyhodnoceni typovych ndméri

Navrh metody

Seznam typovych operaci k normovéni

Kamerové snimky typovych operaci
Analyza kamerovych zadznami

4) Faze implementace

normovani operaci dle MOST

Ovéfeni norem

Prezentace navrhu

5) Kontrolni faze
Porovnani norem s pfedchozim plnénim

Zkusebni vyroba dle novych norem

Vyhodnoceni splnéni cile projektu

Finan¢ni zhodnoceni

Prezentace nového systému normovani

Pfedani projektu vlastnikovi




PRILOHA P II: RIPRAN ANALYZA
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Nedostatek operaci k analyze SP | SP | ND | NHR | Seznam néhradnich operaci k analyze
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Pfetizeni vyroby sP | NP | ND |NHR | APlikace BASIC MOST na ziklade
2 | Nespolupréce firmy NP layoutu a popisu ¢innosti
Neochota délnika NP | NP | sp |NHR | ‘Plikace BASIC MOST na ziklade
layoutu a popisu ¢innosti
ZruSeni projektu NP | NP SHR | PInéni smluvnich podminek
1) Nové ndméry
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Selhéini zéznamového zatizeni | NP | NP | ND | NHR| U2t nahradniho zaznamoveého zafizeni
nebo mobilniho telefonu
N,efunkcm PC's ulozenymi NP | NP SHR | Ukladani zdznami na externi uloZzisté
zaznamy




Z 2 2
g g s 3
= = = =
S ) =) S|
E B LT : -
=¥ = . & =
N «® L [-5) -
g 5 i 25 23 | £ £
> =) = o N = S| @ < o = 5]
i = - 9 R s O = =] =y
A = A = 75 & 2> o A = )
4 | Nedodrzeni NP Nezmé,feni Vée,ch typovych SP | SD | SHR Aplikace BASIC VMOST,na zakladé
harmonogramu projektu operaci v terminu layoutu a popisu ¢innosti
Nesplnéni cile projektu NP | NP SHR | Revize ndvrhu
N,e oclzlhota dilny pfijmout novy SP | SP | ND |NHR | Pravidelna komunikace s dilnou
Neakceptovani navrhu léi‘lvrb i i
S |nového systému SP yby v novem systemu NP | NP | SD [NHR | Ovéfeni externi spolecnosti

normovani

normovani

Porovnani odvedenych hodin dle
novych norem nesouhlasi s
dochéazkou

A% 128 Pozorovani a analyza spornych pracovist




PRILOHA P III: NAVRH NOVYCH NOREM TYPOVYCH OPERACI

Navrh novych norem

Kod operace Stavajici norma| Pripravny ¢as | Pracovni ¢as | Strojni ¢as
CNC Comec 01 46,00 s. 15 min. 31,60 s. 41 s.
CNC Comec 02 46,34 s. 15 min. 31,60 s. 41 s.
CNC Comec 03 84,10 s. 15 min. 31,60 s. 75 s.
CNC Comec 04 46,88 s. 15 min. 31,60 s. 44 s.
CNC Comec 05 154,63 s. 15 min. 31,60 s. 67 s.
CNC Comec 06 97,16 s. 15 min. 31,60 s. 87 s.
CNC Comec 07 140,99 s. 15 min. 31,60 s. 126 s.
CNC Comec 08 66,10 s. 15 min. 31,60 s. 66 s.
CNC Comec 09 121,19 s. 15 min. 31,60 s. 62 s.
CNC Comec 10 167,07 s. 15 min. 22,32 s. 115s.
CNC Comec 11 378,92 s. 15 min. 22,32 s. 186 s.
CNC Comec 12 76,06 s. 15 min. 31,60 s. 92 s.
CNC Comec 13 475,45 s. 15 min. 31,60 s. 424 s,
CNC Comec 14 108,00 s. 15 min. 31,60 s. 56s.
CNC Comec 15 200,01 s. 15 min. 31,60 s. 178 s.
CNC Comec 16 185,62 s. 15 min. 22,32 s. 149 s.
CNC Comec 17 400,80 s. 15 min. 22,32 s. 322 s.
CNC Comec 18 158,61 s. 15 min. 31,60 s. 141 s.
CNC Comec 19 58,31 s. 15 min. 31,60 s. 52 s.
CNC Comec 20 156,00 s. 15 min. 31,60 s. 125 s.
CNC Comec 21 222,00 s. 15 min. 15,80 s. 178 s.
CNC Comec 22 130,80 s. 15 min. 31,60 s. 105 s.
CNC Comec 23 153,29 s. 15 min. 63,20 s. 123 s.
Dlabacka 01 83,80 s. 12 min. 36,67 s. 26s.
Dlabacka 02 89,25 s. 12 min. 36,67 s. 35 s.
Dlabacka 03 94,69 s. 12 min. 36,67 s. 43 s.
Dlabacka 04 111,01 s. 12 min. 36,67 s. 69 s.
Dlabacka 05 116,46 s. 12 min. 36,67 s. 78 s.
Dlabacka 06 127,34 s. 12 min. 36,67 s. 95s.
Dlabacka 07 132,78 s. 12 min. 36,67 s. 104 s.




Kod operace

Stavajici norma

Piipravny cas

Pracovni ¢as

Strojni ¢as

Dlabacka 08 138,22 s. 12 min. 36,67 s. 112 s.
Dlabacka 09 143,67 s. 12 min. 36,67 s. 121 s.
Dlabacka 10 154,55 s. 12 min. 36,67 s. 138 s.
Frézovani 01 18,01 s. 3 min. 18,14 s.
Frézovani 02 270,06 s. 3 min. 253,96 s.
Frézovani 03 327,86 s. 3 min. 308,38 s.
Frézovani 04 492,17 s. 3 min. 489,78 s.
Frézovani 05 765,32 s. 3 min. 761,88 s.
Frézovani 06 88,93 s. 3 min. 72,56 s.
Comec 01 46,71 s. 13 min. 10,30 s. 14 s.
Comec 02 60,22 s. 13 min. 5,15 s. 7s.
Comec 03 38,11 s. 13 min. 5,15s. 7 s.
Pila 01 3,18 s. 3 min. 3,07 s.
Pila 02 9,53 s. 3 min. 9,21 s.
Pila 03 12,71 s. 3 min. 12,28 s.
Pila 04 15,89 s. 3 min. 15,35 s.
Pila 05 24,49 s. 3 min. 15,35 s.
Pila 06 20,65 s. 3 min. 18,42 s.
Pila 07 29,24 s. 3 min. 18,42 s.
Pila 08 25,40 s. 3 min. 24,56 s.
Pila 09 28,57 s. 3 min. 27,63 s.
Pila 10 44,02 s. 3 min. 27,63 s.
Pila 11 34,48 s. 3 min. 33,77 s.
Pila 12 34,32 s. 3 min. 36,84 s.
Pila 13 52,83 s. 3 min. 36,84 s.
Pila 14 37,18 s. 3 min. 3991 s.
Pila 15 57,23 s. 3 min. 39,91 s.
Pila 16 42,43 s. 3 min. 42,98 s.
Pila 17 47,67 s. 3 min. 46,05 s.
Pila 18 66,01 s. 3 min. 46,05 s.
Pila 19 52,92 s. 3 min. 49,12 s.
Pila 20 88,76 s. 3 min. 55,26 s.
Pila 21 75,10 s. 3 min. 79,82 s.




Kod operace

Stavajici norma

Piipravny cas

Pracovni ¢as

Strojni ¢as

Pila 22 114,47 s. 3 min. 79,82 s.
Pila 23 80,08 s. 3 min. 85,96 s.
Pila 24 123,26 s. 3 min. 85,96 s.
Pila 25 82,94 s. 3 min. 89,03 s.
Pila 26 85,80 s. 3 min. 92,10 s.
Pila 27 120,11 s. 3 min. 128,94 s.
Pila 28 179,44 s. 3 min. 128,94 s.
Pila 29 128,69 s. 3 min. 138,15 s.
Pila 30 160,15 s. 3 min. 171,92 s.
Sikmina 01 30,79 s. 6 min. 35,53 s.
Author 01 80 min. 15 min. 444,53 s, 61 min.




