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ABSTRAKT

Diplomova prace na téma ,,Optimalizace pldnovani procesu déleni hlinikovych desek
S vazbou na motivaci pracovniki“ se zabyva optimalizaci vyrobni linky pro spole¢nost

XY, s pozadavkem na zménu odménovaci veli¢iny pracovnikt.

Prvni ¢ast prace se vénuje priblizeni teoretického zakladu problematiky, druhd c¢ast
analyzuje souc¢asny odménovaci systém, vyuziti fondu pracovni doby a ptipadné plytvani
se zakladnim materidle ve spole¢nosti XY. Po analyzach nasleduje pfevod na optimalnéjsi
odménovaci veli¢inu, vyhodnoceni zkoumanych analyz s navrhy na napravnd opatieni,

ktera jsou nasledné¢ ekonomicky vycislena.

Klicova slova: Optimalizace, norma, MOST, snimek pracovniho dne, ergonomie,

motivace, tymova prace, plytvani.

ABSTRACT

This diploma thesis on the topic ,,Optimization-based Planning of The Alumni Slabs
Sawing Considering Employee Motivation* deals with the optimalization of the production
line for the company XY with a requirement of altering the renumeration quantity

of the employees.

The first part focuses on the familiarization of the theoretic base, whereas the second part
analyzes the current renumeration system, working hours fund utilization and incidental
wasting of the materials in the company XY. Along the analysis comes more optimum
renumeration quantity reverse, examined analyses evaluation with proposals for corrective

measures which are further economically quatinfied.

Keywords: Optimalization, norm, MOST, working day shot, ergonomics, motivation,

teamwork, wasting.
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UvVOD

Organizace a normovani prace jsou nedilnou soucasti Cinnosti, které jsou nezbytné

pro uspésny chod a plnéni cilti podniku.

Cile této diplomové prace je provést analyzu stavajictho odménovaciho systému
na oddéleni délby hlinikovych desek, analyzovat vytizenost této linky a najit mozna

plytvani surovinami v prostorach tohoto oddéleni spolecnosti XY.

P4

Prace je rozd€lena do dvou hlavnich ¢asti. Cilem teoretické Casti je popsat a vysvétlit
problematiku pojmil, metod, analyz a Cinnosti, které se budou objevovat pii zpracovani
praktickeé casti této diplomové prace. V teoretické Casti si pfiblizime pojmy kolem
prumyslového inzenyrstvi, co je to optimalizace a normovani, dale néco o ergonomii,
tymové praci, motivaci pracovnikli a také nékteré konkrétni metody pro stanovovani
vytizenosti linky a moZnych mistech tspor €1 plytvani.

P4

Prakticka ¢ast je zaméfena na konkrétni situaci v podniku XY, kdy vedeni podniku chce
vyrovnat naro¢nost prace na lince déleni hlinikovych desek, tak aby pracovnici, ktefi feZzou
malé desky s velkym poctem fezli, méli stejné narocnou praci jako dé€lnici, ktefi vyrabi
velké desky s mensSim poctem fezli. Dale si spoleCnost pfeje analyzovat vytizenost této
linky a mozny potencial zefektivnéni celé vyrobni linky. V této casti bude provedena
také analyza plytvani zdkladnim materidlem (hlinikové desky) a vycislené néklady,

které se vazou na vytazeni poskozené¢ho materialu zptisobeném pii preprave a skladovani.

Hlavnimi body této diplomové prace tedy bude pievedeni stavajiciho odménovaciho
systému spolecnosti na 1épe vyhovujici velic¢inu odménovani, dale analyza a optimalizace
¢innosti vyrobni linky s vazbou na mozné ¢asové uspory v ramci procesu fezani. A také

identifikace a ndvrhy odstranéni mozného plytvani se zdkladnim materiale.

V zavéru prace jsou shrnuty vSechny zasadni pifinosy této prace pro spolenost XY,
které by mohly byt vyuzity pii rozhodovani vedeni podniku v ramci vytizenosti linky,
snizovani nakladt, zvySovani produktivity oddéleni véetné zpusobi motivace

a odménovani pracovniki.
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|. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI — ZAKLADNI POJMY

Primyslové inzenyrstvi je jednim z nejmladsich inZenyrskych oborti. To mu davéa vyhodu
oproti tradiénim oborim tim, ze se muze neustale vyvijet a pruzné reagovat na zmény

probihajici v jeho okoli.
Jednou z definici primyslového inZenyrstvi je tato od docenta Masina:

., Prumyslové inzenyrstvi je védni obor, ktery se v ramci hledani toho, jak dimysinéji
provadet praci, zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pretéZzovani
Z pracovist. Vysledkem téchto aktivit je to, Ze tvorba vysoce kvalitnich produkti
| poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi. Primyslové
inzenyrstvi se orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a Fizeni integrovanych
systemii, jejichz cilem je produkce vyrobkii a poskytovani sluzeb. V téchto systéemech
zajistuje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a rizeni nakladu

V ramci celého zivotniho cyklu vyrobku nebo sluzby. ““ (Masin, 2005, str. 35)

Kdyz se podivame na tuto definici priimyslového inZenyrstvi, najdeme zde hned nékolik
dalSich pojmt, na které by bylo vhodné se zaméfit.

vvvvvv

PI) se skrz zavadéni a aplikaci metod PI snaZzi zvySovat produktivitu podniku. Co to ale ta

produktivita je?

Produktivita je definovana jako pomér mezi vystupy daného procesu k jeho vstuptum.
Jedna se tedy o pomér mezi vystupem generovany systémem a vstupy poskytnutymi
pro tvorbu tohoto systému. Produktivita jednoduse znamena dé€lat véci spravné, na poprvé

a neustale. (Sofr, 2009, str. 8)

Podnikova produktivita je ovlivnéna fadou faktorti, které ji mohou sniZzovat. Jednim
z téchto faktoru je plytvani zdroji pii vyrobé produkti. Za plytvani se da povazovat vse,
co neptidava produktu hodnotu, ¢i neptiblizuje produkt k zdkaznikovi. Opakem plytvani
je prace, pfi niz narista hodnota produktu pro zakaznika nebo pfiblizuje produkt
zakaznikovi. Piikladem ,Cisté™ prace mize byt svafeni, lakovani, fezani, a Vv ptipadé
duSevni préace tfeba kresleni konstrukénich vykresti nebo vytvareni programi pro stroje

¢i pocitace.
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PI rozeznava v soucasné dob¢ sedm zékladnich druhii plytvani:

Nadvyroba,

¢ekani,

zbyte¢na manipulace,
Spatny postup,

zasoby a rozpracovanost,

zbyte¢né pohyby,

N o g~ Dh e

chyby a zmetky.

V poslednich letech se k témto sedmi druhiim plytvani pfidal i osmy, ktery predstavuje
nevyuziti pracovnikd. (Masin, 2000, str. 44-47)

@ ‘goo =

nadvyroba tekani zbytecna Spatny
manipulace postup

zasoby zbyteCne chyby nevyuziti
pohyby pracovniku mys3lenek

Obrazek 1: 7+1 druhui plytvani (Masin, 1996, str. 46)

Jako prakticky ptiklad jednotlivych druhd plytvani mizeme uvést napiiklad, ze pod
nadvyrobou mizeme vidét vyrobu na sklad, kdy produkty vdzou kapital, ktery bychom
mohly vyuzit pro jiné investice. Nejen v samotném produktu, ale také v nékladech
na drzeni skladu, vyuziti elektfiny a jinych nepfimych ndkladech. To samé plati
pro rozpracovanost a zbytecné velké zasoby pted vyrobou.

Spatné vyrobni postupy a chyby pracovnikii vedou ktomu, Ze produkty musi byt
opravovany, tim plytvame Casem, jenZ mohl byt vyuZit produktivni praci, nebo jsou

vyhozeny jako zmetky.
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Pokud pracovnik musi vramci vykonu své prace mnohokrit pfechdzet po pracovisti
nebo mezi stroji, dochazi ke ztraté Casu, ktery by mohl byt vyuzit 1épe. Pokud tedy
pracovnik musi provadét vice operaci v ramci jednoho pracovisté, doporucuje se tyto
operace soustfedit do vzajemné blizkosti a v logické naslednosti, pro snizeni zbytecnych

prechodii. Tato myslenka plati i u nadmérné a zbyte¢né manipulace.

Urcité jste jiz zazili situaci, kdy jdete po ulici a vidite pracovniky technickych sluzeb
kopajici jamy pro potrubi. Casto se stava, tedy alespoit mé, Ze v piikopu je vidét jeden
¢idva kopaci a dalSich pét stoji okolo, a bud’ se opiraji o lopatu, nebo radi kopacim,
jak a kde maji kopat. Jedna se o nevyuziti lidi, pfipadné jejich myslenek. Muze vsak
dochazet ik opa¢nému piipadu, kdy pracovnik vykonava i praci, kterou nema v popisu

prace a muZe tak dochazet k ptebirani prace jinych pracovniklim.

Snahou priamyslového inZenyrstvi je vybudovani tzv. $tihlého podniku. Stihly podnik
je filozofie budovani kultury neustalého uceni se, zlepSovani podnikovych procesi,
spravné nacasovanych inovaci a poctivé zavedeni Stihlosti ve vSech oblastech podniku.
Stihlost podniku znamena délat jen takové ¢innosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned na poprvé, délat je rychleji nez ostatni a utrdcet pii tom méné¢ penéz. (KoSturiak,

2006, str. 15-23)

L Stihla N, #ihla
wyroba < o S -'3
AN 74 muanagement A
| — znalosti _ ,

“, a rozvaj podnikovs - \_
kultury o ™

tihla
administrativa

Obrazek 2: Prvky stihlého podniku (Kosturiak, 2006, str. 20)
Z obrazku je patrné, Ze hlavni silou zajist'ujici konkurenceschopnost a pteziti podniku je,
jak dobfe maji propracovany management znalosti.

»~Management znalosti je systematicky proces promény informaci na znalosti,

jejichz praktickym vyuzitim v konkrétni akci a systém popisu znalosti ve standardech
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a nejlepsich praktikach, jejich uchovavani, zdokonalovani a rychlé pienaseni z pracovnika

na pracovnika v celé organizaci.“ (Sofr, 2009, str. 9)

Stihla vyroba je manaZerskou filozofii, pfi niz je stéZejni myslenou zbavit se vieho
prebyte¢ného. Tato filozofie pochazi z Japonska, kde prevlada nazor, ze 80% zestihleni
vyroby spociva ve vytvoreni ptistupu, ktery bude eliminovat plytvani a maximalizovat
pfidanou hodnotu. Stihlda vyroba vznikla a také dosahla nejvétsiho uspéchu
V automobilovém pramyslu, postupné se vSak rozsifila i do strojirenstvi, maloobchodnich

fetézcll a administrativy.
Pro stihlou vyrobu jsou typické tyto rysy:

- Zaméfeni na zdkaznika a procesni fizeni,

- eliminace plytvani,

- plynuly tok vyrobki, materialll a informaci,
- uplatnéni principu tahu,

- neustaly proces zdokonalovéani. (TRILOGIQ, 2013)

V knize Stihla vyroba charakterizoval autor Jaroslav Jirasek §tihlost pomoci nasledujici

tabulky:

STIHLOST/HYBNOST

ZjednodusSovani. Tvofivé variace.

Vylucovat vSe, co ,neni k véci | Sdilet informace. Shromazd’'ovat poznatky
co nepiidava hodnotu, neni plné nasazeno, | védy, vyzkumu, inZenyrstvi a uplatnit je.

je stale nevyuzité a nadbyte¢né.

ZjednoduSovat organizaci, slu¢ovat a rusit | Srovnavat se s jinymi, neziistavat pozadu,
stupné¢ a utvary, zkracovat cesty fizeni, | dostdvat se na pozici nejlepSich.

uvolnit cesty pro villi vedeni a sjednoceni | Neprodluzovat ptezivajici, nezlepSovat,

socialni energie podniku. co si zlepSeni uz nezaslouzi, hledat nové
zacatky.
Jednat rychle. Dodavat k véci a v¢as.

Posilovat své konkurenéni vyhody a trzni pozici.

Tabulka 1: Stl’hlost/hybnost (Jirasek, 1998, str. 124)
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2 NORMOVANI A OPTIMALIZACE

Organizace a normovani prace jsou nedilnou soucasti Cinnosti, které jsou nezbytné
pro uspésny chod a plnéni cili podniku. Cilem organizace a normovani prace
je zdokonalovani vécného a Casového pribéhu pracovniho procesu s vazbou na cely
vyrobni proces a také ziskani casovych dat jako podklad pro planovani a kontrolu vyroby,
cen a nakladl, dale pobidkové a motivacni systémy odménovani, a také pro zvySovani

vykonnosti, kvalifikace a pracovniho vycviku pracovnikii.

Zakladnim métitkem miry efektivnosti a vyuzivani zdroji ve vyrobnim procesu je cas.
Soustavné a kvalifikované hospodareni s ¢asem vytvati ptiznivé podminky, aby se podnik

mohl prosadit na trhu a uspét proti konkurenci.

Hlavnim cilem organizace a normovani prace je zajistit dosazeni optimalni vykonnosti
a ucelného vyuziti lidskych zdroji v rdmci vyrobniho procesu a celkové vyuzivani vSech
druhtt zdroja pottebnych pro chod podniku. Poznatky z organizace a normovani davaji
zpétné naméty a ndvrhy pro zdokonaleni celého vyrobniho procesu a zvyseni ekonomickeé
uc¢innosti. Nejcastéji se jednd o navrhy na zlepSeni nastroji, pomicek, konstrukce

strojl, zafizeni, a také nahrazovani rutinnich ru¢nich praci mechanizaci a automatizaci.

Organizace a normovani prace ma dv¢ zdkladni slozky. Prvni ¢ast je podkladem
pro stanoveni nutné spotieby ¢asu pro vykon urcité prace, kdy je proveden rozbor
organizace, zpusobil vykonu prace a moznosti jejich zdokonaleni. Tyto ¢innosti se nazyvaji
studium prace, racionalizace prace nebo Vv Sir§im pojeti pramyslové inzenyrstvi. Druhou
¢asti je normovani prace, kterd vychazi z vysledki ptfedchozi ¢asti a urCuje nutnou

spotiebu ¢asu potiebnou k uskute¢néni urcité pracovni ¢innosti. (Lhotsky, 2005, str. 14-15)

,,Metodicky postup organizace a normovani prdce je zaloZzen na analyze, hledani moznosti
zdokonaleni a realizace potiebnych opatreni. Postup je rozdeélen na dilci faze, které na
sebe vécné a casove navazuji a vedou ke stanovenému cili. Jejich uskutecriovani umoziuje
spravné formulovat a posoudit vychozi stav, hledat mozné zpiisoby reseni, optimalni reseni

realizovat a pak ovérit jejich spravnost a dosazené vysledky. “ (Lhotsky, 2005, str. 22)
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Pét krokd metodického postupu:

Identifikace problému a cile feSeni.
Rozbor dosavadniho stavu.
Navrh (projekt) feseni.

Realizace zvolenych feseni.

o Wb PE

Kontrola a hodnoceni vysledki.

2.1 Pripadova studie 1- Optimalizace montazni linky ve spole¢nosti

Panasonic Luquid Crystal Display Czech, s. r. o.

Zavod Panasonic Liquid Crystal Disply Czech, s. r. o. sidlici v zatecké prumyslové zéné
Triangle od roku 2006, vyrabi LCD panely s thloptickou 80-94 cm. Spole¢nost pozadala
0 spolupréci spolecnost API pro projekt Optimalizace vyrobni linky MD2, ktera se konala
v ¢ervnu 2011. Cilem projektu bylo zvySeni vyroby na vyrobni lince o 90 ks za den,
tedy z 860 ks na 950 ks pii efektivité 95% pii zachovani stejného poctu operator. Dal§imi
ukoly projektu bylo otestovat nové vyrobni zafizeni karusel pro zakladani LCD paneld,
kdy se méla vyzkouSet funkCnost zafizeni, ovefit nastaveny takt, zajistit bezpeCnost

a ergonomii zafizeni.

Do tymu byli vybrani pracovnici napti¢ celym podnikem plus pracovnici spolecnosti API.
Mezi ¢leny byli naptiklad manazer vyrobni sekce, procesni inzenyr vyrobni sekce, predak

vyrobni linky, operator této linky, vyrobni inZenyr, quality inZenyr, quality technik a dalsi.

Prvni den probéhlo Skoleni o metodach s§tihlé vyroby, které se budou aplikovat,
pricemz kazdy ¢len tymu se mohl aktivné zapojit a vyzkouset si pomiicky a nastroje pro
splnéni projektu. VSichni byli seznameni s planem a programem projektu. Prvnim tkolem
byly jednotlivé kroky operaci, kdy kazdd pozice byla rozd€lena na pracovni ¢innosti,
zpomalena a detailn¢ zméfena. Zaroven s tim probihala identifikace a odstranovani
plytvani. Pti této ¢innosti se jednotlivé tiseky natocily na video, a nasledné se analyzovalo.
Z vysledkli bylo patrné, Ze nckteré materidly a pomtcky byly nevhodné umistény,
a n¢ktefi zaméstnanci nedodrzovali pfedepsany pracovni postup. Vysledkem prvniho dne
byla mapa plytvani, informace o modifikacich na vyrobni lince a seznimeni s naméty

jednotlivych pozic.

Druhy den probéhlo $koleni o ergonomickém auditu, jaké klicové body se kontroluji a jak

probiha vlastni ergonomicky audit. Na zavér dne byly tvofeny modifikace ve vyrobé
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pro zménu vyrobni linky, ptfi kterych bylo pomahdno mechanikiim v realizaci kament

na vzoroveé vyrobni lince.

Ttettho dne byla rozjeta prvni vyroba na nové vzorové lince, pfi niz se pracovalo
na balancovani pozic, zkouSeni nového zakladaciho zafizeni a vytvofeni modifikaci
pro vzorovou vyrobni linku. Pfi rozjezdu vzorové linky se vyzkousela funkcnost vSech
pracovist a za podpory mechanikii se opravily vSechny nedostatky. Vysledkem bylo
navySeni rychlosti o 5% oproti sou€asné lince, prostor linky zabiral o 4,5 m méné nez

puvodni plochy a ergonomie, spole¢né se zdsobovanim, byly vyborné.

Ctvrtého dne se vyrobni linka otestovala na novy vyrobni takt na nékolika modelech,
od nejslozitéjsitho po ty jednodussi. Byly provedeny nové naméry, pii nichz probihala
I zkuSebni vyroba v novém taktu. Vysledkem bylo spliiovani vSech kroku a plant ve vSech

modelech.

Posledni den se vedeni spole¢nosti seznamilo se vSemi vysledky za celou dobu projektu.
Byly ptipraveny vyrobni davky o 100 ks na nové vyrobni lince ke kazdé pozici, u kterych
byly sestaveny informacni tabule s fotografiemi linky pred a po modifikaci. Kazdy clen
tymu mél za ukol provést prezentaci na jedné z pozic linky. Za celou dobu projektu bylo
vypracovano 405 modifikaci, z toho 261 bylo splnéno béhem projektu a zbytek se splnil

Vv nésledujicich tydnech.

Po dvou mésicich byly vSechny vyrobni linky predélany dle vzorové linky, na které byl
projekt zpracovan. V soucasnosti na vSech linkdch jsou splnény vSechny zadané cile.

(Tiima, APL 2012)

2.2 Pripadova studie 2 — Normovani vyrobnich ¢asi ve spole¢nosti

Schiedel s. r. 0. Teplice

Spole¢nost Nertech s. r. 0., ktera vyrabi nerezové kominy, a ktera se v roce 2010 stala
soucasti nadnarodni spole¢nosti Schiedel s. r. 0., je jednim z nejvyznamnéjsich vyrobnich

zavodua v Evropé.

Spole€nost se v minulych letech zabyvala zavedenim chybéjiciho informaéniho systému na
vytvofeni datové zédkladny pro komplexni fizeni spole¢nosti od nakupu, fizeni zasob, pres
planovani, technologie, interni logistiku az po kalkulaci cen. Spole¢né s témito zménami
bylo potfeba zabezpecit pienastaveni vyrobnich Cast, které ovliviuji zisk spolecnosti.

Toto pomohli zrealizovat ¢lenové spole¢nosti API.
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Jelikoz sortiment spole¢nosti obsahuje stovky rtiznych dilti, neni mozné, aby normovac
byl schopen, z hlediska naro¢nosti ¢asu, zméfit vSechny druhy vyrobkd. Proto je nutné
mezi nimi urcit zavislosti. Jako ptiklad uved’'me vyrobu rovnych metrovych kominovych
dild, kdy operator bunky obsluhuje zakruzovaci stroj, svafeci automat, roztahovaci stolici

a tvarovaci stroj.

/N E
©00O |
G oo
= H
= WELDING
T PPL ! I ]
o
h h q
—— ]
— P>
Roll machine

Obrazek 3: Burnika pro vyrobu rovnych dili
(Fiser, API, 2012, str. 31)

Pti sbéru dat byla nejvétsi pozornost vénovana pracovnimu cyklu svareciho automatu,
ktery ma nejdelSi strojni ¢as v bunice. Ta je navrzena tak, aby nékteré operace byly
provadény v piekrytém cCase svareciho automatu. Byly provedeny casové nameéry
(chronometraz), z nichz bylo patrné, ze vyroba jednoho kusu trva 1 minutu a 49 vtefin.
Zaroven se projevily operace, které se provadély v prekrytém case.
Vyslednd norma spotieby Casu se pocitd jako aritmeticky primér vSech naméfenych casu.
Nejveétsi a nejmensi Cas se Skrtne a vyslednd norma se vypocte ze zbyvajicich deseti
namért. V tomto ptipadé vysel vysledek 1 minuta a 13 vtefin bez ptirazky.
Poslednim krokem pro stanoveni normy spotieby Casu je pficteni Casové piirazky
k naméfené hodnoté. Piirazka je stanovena na zakladé snimku pracovniho dne a vyrovnava
vykyvy v plnéni ¢asové normy.
Koeficient pfirazky sménového Casu byl stanoven takto:

cas smény 480
Kc

- = =1,09
(¢as smény — Cas nepravidelnych Cinnosti) (480 — 40)
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Vysledna norma spotteby casu = 1min13s + 10% = 1 min21s
Norma pro pocet kusti za sménu se stanovi na zékladé normy spotieby Casu a Cistého Casu
smény:
Cisty cas smény
= Cas smény — Cas zakonné prestavky — Cas prestavby stroje
— Cas na uklid pracovisté
= 480 min — 30 min — 45min — 15 min = 390 minut.

Cisty ¢as smény 390 minut _ 288ks

Norma = " " = - = <
norma spotieby casu 1 minuta 21 sekund  sménu

Vysledna norma pro vyrobu rovnych metrovych dili byla 288 ks za jednu sménu.

V nékterych ptipadech vSak nebyly operace tak jednoduché. Napiiklad pti bodovém
svafovani, kdy se svatuji stovky riznych druhli vyrobkl, se méni s typem cyklovy cas
svafovani. Piikladem mize byt svafovani trubek o priméru 150 mm. U vyrobku A byl
odlisny od ¢asu svatfovani trubek u vyrobku B se stejnym pramérem. Po provedeni analyzy
se objevily dalsi zavislosti, jako je pouzivani piipravki, sloZitost zakladniho dilu

k Celistem svaiecky, slozitost odkladani vyrobku, sila stény a typ svafovanych materialt.

Na zaklad¢ ziskanych nadmért urcitych zéastupci vyrobkii byl vytvofen piehled Cast
bodového svafovani, ze kterého se na zaklad¢ technologického postupu pocitala norma

spotfeby ¢asu. Do normy se zapocitavaly Casy vcetn¢ piirazky:

norma spotieby casu

= zplsob zalozeni + primér + druh materialli + zplsob odloZeni

Zavérem lze fici, Ze normovani je vyznamnou ¢innosti, kterd mize mit na zisk podniku
velky vliv. Je dalezité si uvédomit, ze s kazdou piestavbou linky a kazdou sebemensi
zménou procesu se muze zménit 1 vyslednd norma. Je tedy nutné sledovat nejen vykon

operatori ale i stav norem. (FiSer, API, 2012, str. 31-32)

Na piipadovych studiich byly ndzorné predvedeny piiklady a zplsoby optimalizace

a normovani v podminkach fungujicich podnikd.

Pro stanoveni norem a optimalizaci se pouziva fada metod, studii a analyz. Jednim
Z nejpouzivanéjSich technik je méfeni spotieby casu, které jsou spojeny s vykonavanou
¢innosti pii vyrobé ¢i poskytovani sluzeb. Cas je totiz zdkladnim ukazatelem tcelnosti

uspofadani pracovni i technologické slozky vyrobniho procesu, at’ uz se jednd o trvani
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pracovni nebo technologické ¢innosti, ¢as zacatku a ukonceni Cinnosti nebo intervaly
cetnosti vyskytu, trvani a preruSeni ¢innosti.

Na nasledujicim obrdazku jsou znazornény nejpouzivanéjsi druhy casovych studii
pfi méfeni spotieby casu. Nékteré z nich, ty které budou pouzity v praktické Casti této

diplomové prace, budou podrobnéji probrany v dalsi kapitole.

CASOVE STUDIE

]
[ | ]

SNIMKY MOMENTOVE POZOROVANI | | SNIMKY OPERACE

| PRACOVNIHO DNE B
jednotlivce - CHRONOMETRAZ —

% — plynula

Cety

hromadny — Vybérova

viastni —  obkrocna
SNIMEK L&l

PRUBEHU PRACE

Obrazek 4: Druhy casovych studii (Lhotsky, 2005, str. 65)
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3 CASOVE STUDIE

Z historického vyvoje zname celou fadu postupi a technik, podinaje méné presnymi,
jako jsou hrubé odhady, kvalifikované odhady ¢i historicka empiricky zjisténa data,
a konce témi exaktnéjSimi, jako jsou Casové studie pomoci piimého méfeni (metoda
rozborové chronometrdzni, snimek pracovniho dne piipadné operace aj.), nebo systémy
predem ur¢enych cast (metody MTM, MOST, aj.). Zasadni vyznam zde ma piesnost
a pracnost pouzitého postupu méteni. V drtivé vétSiné eskych podniki se stale pouzivaji
predevsim techniky pfimého méfeni - nejcastéji pomoci stopek a videotechniky, nicméné u
fady firem tento zplsob zacind ustupovat systémim piedem urcenych cast. (Holinek,

2010)

3.1 MOST

Basic MOST (i MOST obecné) je systém pro analyzovani, méfeni a naslednou
optimalizaci prace. Tato metoda vychazi ze skuteCnosti, ze pii veSkerych c¢innostech
ve vyrob¢é (kromé tvir¢itho mysSleni) dochazi k pfemistovani objekth. Piicemz objekt
muzeme premistovat nékolika riznymi zplsoby:

e volnym pohybem (voln¢ vzduchem),

e fizenym pohybem (jasn¢ dana draha pohybu),

e za pomoci ru¢niho nastroje,

e za pomoci ru¢niho jefabu. (API, 2012)

TECHNIKA MERENI PRACE BASIC MOST

AKTIVITA SEKVENCNi MODEL SUBAKTIVITY

A - AKCE NA URCITOU
VZDALENOST

B - POHYB TELA

G - ZISKANI KONTROLY
P - UMISTENI

RIZENE PREMISTENI ABGMXIA M - PRESUN RIZENY

X - PROCESNI CAS
POUZITIi NASTROJU ABGABPABPA | - VYROVNANI

F - UTAHNOUT

L- UVOLNIT

C - DELIT

S - POVRCHOVA UPRAVA
M - MEREN{

R - ZAZNAMENAN(

T - MYSLEN{

Tabulka 2: Sekvencni modely Basic-MOST (Masin, 2003, str. 36)

OBECNE PREMISTENI ABGABPA
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Basic MOST pracuje v jednotkdch TMU (Time Measure Units), pficemz jedna jednotka
TMU = 0,036 sekundy. Vysledna spotieba Casu u vyse popsané aktivity se ziskd sectenim
indexti a vyndsobenim hodnotou 10 (tato konstanta se vzdy pouzivd v systému Basic

MOST), tedy 10+ 6+3+ 10+ 0+ 1+ 0=230*10 =300 TMU, tedy asi 11 sekund.

(API, 2012)

3.2 SNIMEK PRACOVNIHO DNE

Snimek pracovniho dne je jednou z moZnosti kontroly irovné€ vykonavané préce.

Od pocatku pracovniho vykonu na papir zapisujeme v prubéhu pracovniho dne vSechny
¢innosti, které provadime. Z nich pak muzeme provést analyzu stavajicitho stavu
a preorganizovat si pritbéh pracovniho dne. Cilem vSak neni ustvat se v pracovnim vykonu,
ale efektivné vyuZit pracovni ¢as s ohledem na objem prace a problémy spojenymi

S pracovnim vykonem. (Pomoc podnikateli, 2008)

Ze zaznamu snimku pracovniho dne mohou byt patrné zbyte¢né ztraty Casu a piipadné

odchylky od popisu prace vykonavané pracovnikem.

Je diilezité predem seznamit zaméstnance s obsahem snimkovani a objasnit jim, ze snimek
nehledd zplisoby k prondsledovani lidi, ale lepSi organizaci prace a nepietézovani
zaméstnanct. Pracovniktim by méli byt sdéleny i pozitivni vysledky ze snimkovani, pokud
se vyskytnou negativni vysledky, méli by byt pracovnikim sd¢leny individualné a ne
kolektivné.

Snimkovani pracovniho dne ma své vyhody, nicméné i své nevyhody. Mezi vyhody patii
ziskéani podrobnych informaci o pribéhu prace, nevyhodou vSak je Casova naroCnost
analyzy a psychologicka zatéz pozorovatele a hlavné pozorovanych osob.

Nejzaddangjsim vystupem z analyzy je jednoduché a prehledné znazornéni Cinnosti

pracovnika, z kterych lze identifikovat hlavni problémy na pracovisti.
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Analyza ¢innosti pracovniho tymu

mObsluha linky
]
= Baleni palety
mVyvezeni hlinikového odpadu
EVyména noze
Vyména nastroju, pfipravki
= Kontrola a méreni
H Lepeni ¢arovych kédl, kompletace privodek
Kalibrace méficiho stolu a €iSténi noze
m Uklid, gisténi
® Manipulace
B Mimo pracovisté
ERozhovor
m Cekani (neéinnost)
Prestavka pracovnika

Obrazek 5: Snimek pritbéhu prdce operdatora (viastni zdroj)

Rozeznavame nékolik typti snimkovani pracovniho dne:

e Snimek pracovniho dne jednotlivce,
e snimek pracovniho dne tymu,
e hromadny snimek pracovniho dne,

e Vlastni snimek pracovniho dne. (API, 2009)
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4 TYMOVA PRACE

Dulezitym tématem této diplomové prace je tymova prace a motivace pracovniki. Z toho
divodu jsem této tématice vyclenila samostatnou ¢ast, nicmén¢ tématu motivace se budu

vénovat v dalsi kapitole.

Abychom se mohli vénovat tymové praci a hodnoceni tymi, musime si vysvétlit, co je to

vlastné tym a jak se 1isi od skupiny lidi.

Tym je skupina spolupracujicich lidi, ktefi maji spole¢né, Casové omezené cile,

a pii dosahovani téchto cilli jsou na sob¢ zavisli.

Od pracovni skupiny se tym lisi tim, ze pracovni skupinu tvoii lidé, kteti mohou
vykondvat praci 1 samostatné a v praxi muze byt mnozstvi Clend v pracovni skupiné
neomezené. Oproti tomu doporu¢ovany pocet ¢lent tymu se pohybuje od péti do deviti

lidi. (Horvathova, 2008, str. 12)

Pracovni tym ma oproti pracovni skupiné¢ ponékud jiny soubor hodnot. , Misto aby se
predpokladalo, ze kazdy jedinec ma svou prdci, které se vénuje, hodnoty tymu obsahuji
myslenku, Ze tym ma spolecny ukol a kazdy jedinec se svou praci primo podili na celém
projektu. Kazdy clen tak svou praci primo ovliviiuje praci ostatnich a tak se vytvari klima,
které dava vzniknout zcela jinym skupinovym normdam. Tymové normy byvaji zamérené na
ukol, ocenuji ty cinnosti a postupy, které stavi na efektivni a dikladné praci, a obsahuji

sankce pro ty aktivity, které efektivitu ¢i kvalitu snizuji. *“ (Hayes, 2005, str. 44-45)

Podstatou tymové prace jsou dobré vztahy na pracovisti, diivéra, oteviend komunikace,
vzajemny respekt, Cestnost, aj... Velky vliv ma pravé divéra, jez se povazuje za velmi
choulostivou zélezitost, pokud je tedy porusena, velmi tézko se ziskava zpét. Na udrzeni

divéry ma velky vliv komunikace ¢lend tymu.

Podle prof. Chromjakové a doc. Rajnohy, kteii vydali knihu Rizeni a organizace vyrobnich

procesi, Se tymova prace ¢asto vyuziva pii:

- TQM (Total Quality Management) a CQIl (Continuous Quality
improvement).

- Vytvareni a tvorb€ produktl nebo sluzeb.

- ZlepSovani produktu a sluZeb.

- Procesnim managementu a zlepSovani.
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Tymovéa prace prochazi fadou kritickych bodl, pfiCemz prvnim znich je samotné
vytvofeni tymil. Prvnim krokem ke vzniku tymu je sestaveni pracovni skupiny, po niz
nasleduje faze orientace. Pfi této fazi se vytvaieji hlubsi vazby mezi jednotlivymi Cleny
tymu a vymezuji se konkrétni obsahy cili, kterych ma tym dosdhnout. V tieti fazi

v v

kterou je obdobi stabilizace a efektivni fungovani tymu.

Prace vtymu je sice sama o sobé stimulaénim prosttedkem pracovni motivace,
nicméné i tak je dulezitd podpora a vedeni vrcholového managementu. Poslednim
kritickym bodem je ocenéni tymu. Vyjadieni uznani, ocenéni a podékovani ¢lenim tymu
muze zasadnim zpiisobem ovlivnit celkovy dojem a vysledek odvedené préace. (Strachota,

API, 2010, str. 10-12)

4.1 Pripadova studie 3 — Hodnoceni vykonu pri zméné vyrobniho

systému na tymovou spolupraci

Podnik plisobi v oboru strojirenské vyroby a patii do Svycarského nadnarodniho koncernu.
V roce 1997-1999 probéhla realizace nového konceptu vyroby s vazbou na hodnoceni
a odménovani operatort. Byl vytvofen katalog internich praci, ve kterém jsou jednotlivé
pracovni ¢innosti zafazeny do mzdovych pasem. Pro ur¢eni naro¢nosti byla pouzita kritéria
pro hodnoceni profesi ve vyrob¢ Job evaluation, coz je systém 14 hodnoticich kritérii napf.
doba zaskoleni, slozitost strojniho vybaveni, pozadavek na piesnost vykonané prace,
fyzickd a mentalni zatéz, atd. Rozdéleni praci do mzdovych pasem bylo doplnéno
0 kvalifika¢ni matici. Zatimco Job evaluation vyjadfovalo narocnost prace, kvalifikacni
matice vyjadfovala miru dovednosti jednotlivych ¢leni tymu, a tedy jejich tymovou
vyuzitelnost. Pfednosti tohoto mzdového systému byla vysokd mira spravedlivosti

a srovnatelnosti.

Zatazeni operatorii do jednotlivych mzdovych pasem a skupin je diferenciace individualni
a tvofi tarifni pevnou ¢ast mzdy. Hodnoceni vykonu jednotlivych vyrobnich tymu
se promitalo do tymovych prémii. Jejich vySe byla odvijejici se od produktivity, kterd byla
zalozena na splnéni vykonové normy vSemi ¢leny tymu a plnénim ukazatelt kvality, 5S
a dodrzovanim termini dodavek internim a externim zdkaznikim. Z procentudlniho
hlediska tvofila mzdu pevna slozka 60% a pohybliva slozka prémii 40%.
Dalsim ukazatelem, kterym podnik hodnotil vykon tymu, byl pocet podanych zlepSovacich

navrhi, pocet pracovnich urazii nebo vysledky internich auditi samostatnych tymi. I tyto
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ukazatele byly hodnoceny finanénimi i nefinanénimi slozkami odménovani. (Sejkorova,

API, 2010, str. 12-14)
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5 MOTIVACE

V piredchozi kapitole jsme se vénovali tymové praci, kde jiz byl zminén vyznam motivace
pro produktivitu a vykonnost zaméstnancii. Co je ovSem motivace a jak by spravna
motivace méla vypadat, se Casto lisi. Mnoho lidi si motivaci plete se stimulaci a vét§ina lidi
ma i rizné potieby, které je motivuji.

Pokud se zeptate zaméstnanct, co je motivuje, nejcastéji uslysite tyto odpovédi:

- Bezpecnost,

- zajimava préce,

- zajimavy podnik,

- pratelsky kolektiv,

- dobry nadfizeny,

- povyseni,

- uznani,

- dobré pracovni podminky,
- odmény,

- dobry plat.

Ackoliv uspokojit tyto potieby zaméstnancii Casto obtizné, existuje fada metod, které 1ze

uplatnit pro dosazeni téchto cili. (Miskell, 1996, str. 65-66)

Nejprve si vSak vysvétleme, jaky je rozdil mezi motivaci a stimulaci, a které z téchto

potieb patii do které skupiny.

Pro rozliseni motivace od stimulace se musime podivat, z jakych pohnutek ¢loveék jedna.
Pokud jedname z vn¢jSich podnétl, jedna se o stimulaci, a pokud jsme pod vlivem
vnitinich pohnutek, mizeme mluvit o motivech, ptfi¢emZ oboji miiZze piisobit soucasné

a navzajem se ovliviiovat.
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Nézorny rozdil mezi motivy a stimuly uvedl ve své knize Tajemstvi motivace Jifi

Plaminek:

\ / motivy

N .Y
stimuly //- ) \

Obrazek 6: Rozdil mezi motivy a stimuly (Plaminek, 2010, str. 14)

Pokud se podivame na podnéty, které spadaji do vnitini motivace, miZzeme sem zafadit:

- Obsahové atraktivni ¢innost,
- odpovédnost,

- uznani,

- vykon,

- tvorivost,

- samostatnost,

- rozSifovani schopnosti,

- rozSifovani kvalifikace aj...

Do vnéjsi motivace (stimulace), mizeme zaradit podnéty vychazejici z vnéjsiho prostredi.
Vnéj$i motivy (stimuly) neplsobi trvale, coZ znamena, Ze plsobi jen v ptipadé neustéle

dodéavanych podnéth. Patii sem:

- Penize,

- postaveni a titul,
- privilegia,

- Jistota,

- pracovni podminky.

Spravny vedouci by mél své podiizené vést k tomu, aby uspokojovali své vyssi, tedy

vnitini motivy.

. Motivace ve viastnim smyslu slova spociva v souladu osobnich cilii pracovnika s cili

ukolu. Toto sladeni miize strikiné vzato provést a zhodnotit jen pracovnik sam. Pokud jej
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Jednou dosahne, piisobi tento efekt trvale po delsi dobu a podporuje odpovedné cilevéedomé
jednani. Naproti tomu vnéjsi motivace pobidkami, odmeénami nebo tlakem vede
K neblahému prevraceni vztahu prostiedek-cil. Viastni prace, kterd byla puvodné cilem
snazeni, se stdava pouze prostredkem, kterym se dosahne lakavych vyhod, napriklad
financniho bonusu. Dlouhodobé se ndsledné hrouti identifikace s viastni praci. V praxi to
vede Kk tomu, ze pracovnikim je jedno, na kterém ukolu a ve kterém tymu pracuji, pokud

Jjim roste plat. “* (Daigeler, 2008, str. 63-65)

Podnéty
penize
postaveni
préemie

Potieba byt
uzitecny,
osobni cile,
schopnosti

Prace

cil ukolu
odpovédnost

potifebné schopnosti

Obrdzek T: Vnéjsi a vnitini motivace (Daigeler, 2008, str. 65)

Motivace nepatii mezi lidské vlastnosti, ale je vysledkem urcitého procesu, ktery je

ovliviilovan zejména:

- Silou podnéta, které v tomto procesu pusobi (pohnuty, instinkty).

- Vlastni u¢innosti, coz piedstavuje piesvédéeni utvaiet a formovat
zivot podle vlastnich tvah.

- Emocemi, které ndm mohou napomoct jako vnitini radce.

- Psychologickou ¢asovou perspektivou, kterd urcuje, které osobni

cile mohou mit pro jednotlivce vétsi €1 mensi vyznam.

VSechny tyto faktory jsou pak soucasti komplexni struktury, tvotené silou wville,
disponibilnimi kompetencemi a vhodnymi podminkami, na jejichz zéklad€é se rozhodne
0 tspéchu ¢i netispéchu motivace. (Niermeyer, 2005, str. 21-22)

Nicméné 1 stimuly jsou do urcité miry velmi dobrym zplsobem motivace. Pozitivni
stymuli, které uspokojuji intelektudlni a emocionalni potteby zaméstnancl jsou u¢innéjsi

nez negativni motivace ve formé hrozeb a tresti.
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A4

Na to, abychom mohli zacit formovat vyssi cile lidi, musi byt uspokojeny zakladni potieby

Clovéka tzv. deficitni potieby.

SEBEREALIZACE -
Potieby
POTREBA UZNANI ristové
SOCIALNI POTREBY
POTREBA BEZPECI Potieby
deficitni
FYZIOLOGICKE POTREBY

Obrazek 8: Maslowova pyramida potreb (Deiblova, 2005, str. 26)
Cim méné totiz ¢&lovék vydélava, tim dalezitdj§i je pro n& vyse platu.
Naprtiklad nezaméstnana osoba s dluhy ma jen jednu motivaci, a tou je splaceni svych
dluhii. Malo placeni déInici jsou zavisli na kazdé koruné navic, kterou mohou ziskat. Cim
vice vSak lidé vydélavaji a ztotoznuji se s tim, co délaji, tim nizs§i je pro né relativni
dalezitost penéz. Na jejich misto nastupuji podnéty jako uznani, volnost jednani a jiné
faktory vnitini motivace.
Pti pouzivani penéz jako stimull pro zvyseni vykonnosti, bychom si méli dat pozor na par
veéci:
Penize jsou do urcité miry dobrym motivacnim faktorem.
Dobry plat je diilezity, ale dobra pracovni atmosféra je vSak dtilezité;jsi.

Pozadavek na zvySeni platu ¢asto piedstavuje touhu po ziskani pozornosti.

> 0D e

Lidé ¢asto chapou vysi platu jako symbol urcitého postaveni v hierarchii,
coz muze vést k rozporiim pracovnikil na stejné pozici.

5. Lidé casto kompenzuji penézi sviij osobni Zivot na ukor emoci a rodiny.

Management by tedy nemél spoléhat pouze na materidlni stimuly, ale mé&l by provést
interni prizkum za ucelem zjiSténi, co zaméstnance motivuje a co jejich motivaci

nezvySuje. (Hagemannova, 1995, str. 43-50)

Abych shrnula tuto kapitolu. Je dulezité nastavit platové ohodnoceni zaméstnanct tak,
aby byly pokryty vSechny existen¢ni pozadavky pracovnikid, a od této hranice lidi vést
a motivovat pres vnitini motivaci. Pficemz nejjednodus$i formou motivace,

které spole¢nosti nestoji ani haléf, je uznani. Je azZ podivné, kolik podnikl tuto variantu
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nepovazuje za dulezitou a svym pracovnikim podékuje za praci maximalné¢ jednou

do roka.

Podle Daigelera existuje pét jednoduchych krok, jak vyslovit uznani:

1.
2.

Uved'te na zacatku téma a situaci.

Vytvoite piimou souvislost mezi vykonem pracovnika a vysledkem.

Konkretizujte a personalizujte vykon tim, Zze detailné popiSete potfebné schopnosti
pracovnika.

Vyslovte 1 uznani za aktivitu a projevy odpoveédnosti pracovnika. Bez toho
by schopnosti samotné nebyly k nicemu.

Podékujte zavérem pracovnikovi za aktivni ptistup. Nabidnéte mu dal$i podporu

a zeptejte se ho, jak by méla vypadat. (Daigeler, 2008, str. 69)

V ptipadé€, ze se podniky rozhodnou pies vSechno pro motivaci stimuly, méli by dodrzovat

alespoil osm zasad u¢inného odménovani:

© N o gk~ w0 D P

Vykonnost je motivovdna zejména pohyblivou slozkou mzdy.
Stejna nebo skoro stejna odména snizuje motivaci.

Pevna slozka mzdy motivuje k setrvani i k naboru.
Zaméstnanci by méli byt zainteresovani na vysledcich celku.
Cim je jednodussi systém, tim siln&jsi bude motivace.
Vasnost odmény posiluje motivaci.

Manazer ma vysvétlit vysi odmény pracovnikovi.

Vyse odmény ma byt adekvatni zasluze pracovnika. (Bélohlavek, 2008, str. 51-52)
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6 ERGONOMIE

Jednim z prvkti motivace pracovnikd bychom mohli nazvat i ergonomii. Jedna se
0 mnohooborovou disciplinu, do niz miizeme zahrnout védni obory jako biologii, techniku

nebo spolecensko-ekonomické védy.

Pojem ergonomie pochézi z anglického slova ,.ergonomics®, které je odvozeno z feckych
slov ergos (prace) a nomos (zakon). Ergonomie se tedy zabyva analyzou pracovniho
systému, v némz ¢lovek pracuje. Vymezuje systémovy a komplexni ptistup k feSeni vazeb

mezi ¢lovékem, strojem a pracovnimi podminkami (prostiedim).

Cilem ergonomie je humanizovat techniky a racionalizovat pracovni podminky

zaméstnanci, spolecné se zvySovanim efektivnosti a spolehlivosti ¢lov€ka piti praci.
Ergonomie ma tri zakladni ukoly:

1. Snazi se zvySovat produktivitu prace vytvafenim technickych a organiza¢nich
podminek pro efektivitu lidské prace — zvyseni vykonnosti ¢lovéka.

2. Optimalizuje psychické a fyzické podminky pro plnéni pracovniho ukolu
a zvySovani pracovni pohody pro pracovniky — zvySevani pohody ¢lovéka.

3. Zaméfuje se na odstraiiovani nepiimeiené pracovni zatéze a omezeni podminek

pro vznik omyld, chyb, selhani a zdravotniho ohrozeni — péce o zdravi clovéka.

Na zaklad¢ téchto ukoli muzeme odvodit hlavni zdsady ergonomie, coZ znamena,
ze musime pracovni ukol pfizptsobit schopnostem a moznostem pracovnika v podminkach

co nejvyhodnéjsich pro jeho vykonnost, pohodu, bezpecnost a zdravi.

Jedna z definic ergonomie, v souladu s materialy Mezinarodniho diadu prace, je tato:

., Ergonomie je interdisciplinarni systémovy védni obor, ktery komplexné resi cinnost
cloveka i jeho vazby stechnikou (strojem) a prostiedim s cilem optimalizovat

jeho psychofyziologickou zatéz a zarucit rozvoj jeho osobnosti. * (Kral, 2002, str. 6)

Ruéni manipulace s bifemeny

Pfi stanoveni limitd hmotnosti bfemen, pfi jejich zvedani a ptenaseni z pohledu ergonomie,
musime respektovat fadu hledisek. Napfiklad subjektivni podminky jedince jako jsou

vek, pohlavi a zkuSenosti, dale vlastnosti bfemene, tedy vahu, rozméry, tvar a moznosti
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uchopeni, také prostorové, fyzikalné-chemické podminky prostiedi, a hlavn¢ samotné
podminky manipulace, tedy pracovni polohy, drahy, frekvence pohybu a pomér statické
a dynamické prace. (Kral, 2001, str.86)

Ideélni pracovni poloha pro ruéni manipulaci ptedpoklada vzptimeny symetricky postoj
pfi udrzeni vzdalenosti mezi tézistém bfemene a dolni bederni patefi mensi nez 250 mm,
pevné uchopeni biemene, pti¢emz uchopeni ma byt nizsi nez 250 mm nad klouby tii prsti

rukou v zakladnim postaveni.

Pro ptiznivé podminky se doporucuje nepiesahovat maximalni limit celkové kumulativni
hmotnosti za sménu 10 000 kg a to pii pfenaseni bfemene na vzdalenost mensi nez jeden
metr. Pro pfenaSeni biemene na vétsi vzdalenost se doporucené maximum snizi. Pro zeny
tato maximalni kumulovana hodnota je 6 500 kg na pracovni sménu. (Gilbertova

a Matousek, 2002, str. 176)

Tyto maximalni hmotnostni limity jsou zakotveny v nafizeni vlady ¢. 361/2007 Ochrany
zdravi pti praci v §29. Ten kromé€ maximalnich kumulovanych hmotnostnich limitii udava,
ze Zeny by pii obCasném zvedani a pfenaSeni mohly nosit biemena do 20 kg a pfi Castém
pienaseni do 15 kg, piicemz kratkodobé prenaSeni se povazuje za dobu krat$i nez 30 minut
a nad 30 minut se jedna jiz o Castou zatéz. Nicméné maximalni hodnota bfemene nesmi
piekrocit vahu u muze 50 kg a u zen 20 kg. T¢z8i bfemena nemohou ani muzi ani Zeny

pienaset, byt’ by se jednalo o pfenaSeni biemene ve dvojicich. (Dandova, 2009)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI X, Y

Spole¢nost X, Y je jednou z mnoha pobocek zahrani¢ni korporace, ktera ma vice nez
90tiletou tradici. Spolecnost X, Y byla zalozena v roce 1997, pfiCemz v plném provozu

byla jiz za necelé dva roky.

Hlavnim pfedmétem podnikani spolecnosti X, Y je vyroba tkanin, chemickd a barevna
uprava textilii. V roce 2004 byla zpusténa vyroba textilii pro automobilovy primysl
a o dalsi dva roky spolenost zavedla ptidruZzenou vyrobu na zpracovani hlinikovych

desek.

V dnesni dobé spolecnost zaméstnava necelé dvé stovky zaméstnancii a zakladni kapital

spole¢nosti se za roky jejiho ptsobeni vysplhal jiz na 1 350 milionti korun.

Firemni filozofii je prospivat spolecnosti cestou vytvareni novych hodnot pomoci

inovativnich myslenek, technologii a vyrobkd.

Poslanim spole¢nosti je navazat dobré vztahy, rozvijet vzajemnou daveéru a vystupovat

jako divéryhodny podnikatelsky subjekt.

Zakladni strategii spoleCnosti X, Y je pokracovat v trvalém rastu. Tohoto cile chce

dosahnout pomoci téchto zasad:

- Bezpecnost pfedev§im — zadny pracovni Graz, trvalé zlepSovani ochrany zivotniho
prostiedi.
- Spokojenost zakazniki diky Spickové kvalit¢.
- Expanze aktivit dle programu AP-G 2013.
o Vyuziti surovin na bazi recyklace a biomasy pro textilni vyrobu,
o prodej textilnich vyrobkl na novych trzich vychodni Evropy,
o prodej na novych trzich a expanze podnikéni,

o 10% snizeni variabilnich néklada za 3 roky, sniZeni fixnich nakladd.

Podnik klade velky diraz na jakost svych vyrobkd a na ochranu Zivotniho prostiedi.
Z toho divodu je spolec¢nost drzitelem fady certifikatl jakosti a certifikatl environmentalni
politiky. Spolecnost vlastni certifikaty ISO 9001:2000, ISO 14001:2005, Oeko Tex

Standart 100 a certifikat Integrované prevence omezovani znec¢istovani (IPPC) aj..

Spole€nosti X, Y mé stanovenou vlastni environmentélni a jakostni politiku.
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Environmentalni politika spolecnosti X, Y:

1.

Neustalé zlepSovat systém environmentdlniho fizeni, zac¢lenit ochranu Zzivotniho
prostiedi do vSech ¢innosti organizace.

Trvale zlepSovat environmentalni profil organizace.

Preferovat prevenci pfed naslednymi opatienimi, predchazet zne¢istovani zivotniho
prostfedi a moznym havarijnim staviim.

Setrné zachazet s pfirodnimi zdroji, snizovat energetickou naroénost vyroby,
rozvijet programy trvalého zlepSovani procesli s cilem zefektivnit ochranu
zivotniho prostiedi.

DodrzZovat platné pravni ptedpisy a jiné pozadavky na ochranu Zivotniho prostiedi,
které se na organizaci vztahuji, pravidelné analyzovat a hodnotit shodu s pravnimi
pfedpisy a jinymi poZadavky.

Zaméstnance organizace vzdélavat, motivovat a zaroven je €init odpovédnymi pii
uplatiiovani environmentalni politiky organizace, pravideln¢ je informovat o plnéni
environmentalnich cili a programd.

Pfi nakladani s odpady a chemickymi latkami se striktné tidit pravnimi predpisy

a jinymi pozadavky.

Politika jakosti podniku X, Y:

1.

Orientace na zdkaznika

Spolecnost plni pozadavky zdkaznika a zaroven se snazi predvidat jejich budouci
ocekavani.

Vedenti a tizeni lidi

Vedouci pracovnici vytvaii prostiedi a podminky, aby i zaméstnanci na nizSich
pozicich organizacni struktury méli zdjem podilet se na realizaci cilii spolecnosti.
Zapojeni zaméstnancl

Spolecnost se snazi o zapojeni vSech zaméstnanci do cinnosti spolecnosti
a prostfednictvim jejich znalosti a schopnosti pfispivat k uspéSnému fungovani
spole¢nosti.

Procesni ptistup

Procesnim pftistupem se spole¢nost snazi dosdahnout zefektivnéni vSech ¢innosti

pfi realizaci kvalitativnich i1 environmentélnich cila.
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5. Systémovy pristup
Systémovym pfistupem chce podnik docilit vyssi efektivnosti a ucinnosti.
Dodrzovanim postupii chce spole¢nost dosdhnout optimdlnich vysledka
a vyvarovat se chybam a nedorozuménim.

6. Neustalé zlepSovani
Neustalé zlepSovani je predpokladem tspéSnosti v podnikani, zvySovani
konkurenceschopnosti, stabilizace a socialnich jistot pro vSechny zaméstnance.

7. Piistup k rozhodovani zaloZeny na faktech
Spole¢nost dodrzuje legislativni pozadavky a tuzce spolupracuje se spravnimi
organy.

8. Vzijemné¢ vyhodné dodavatelské vztahy
Na zdkladé¢ vzajemné divéry se spoleCnost snazi dosdhnout oboustranné

prospé&snych vztahil se svymi dodavateli.

Spole¢nost dodava své vyrobky na trhy v zapadni, stfedni 1 vychodni Evropé a Severni

Americe. Podil na jednotlivych trzich je uveden v nasledujicim grafu.

Podil trZznich oblasti na realizované produkci (2011)

6% 4%1% BEU
B Stredni Evropa
B Turecko

OCZ+ SVK

O Ostatni

O Severni Amerika

Obrdazek 9: Podil trznich oblasti na realizované produkci (interni dokumenty

spolecnosti, 2012)
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8 SPECIFIKACE PROJEKTU

V stavajici dob€ ma spolecnost X, Y na pracovisti délby hlinikovych desek dvé U buiiky,
které se skladaji z dvou fezacich stroji, dvou kontrolnich stoli a dvou stold balicich.
Kazdou linky obsluhuji tii pracovnici. Tito operatofi maji za ukol rozfezat desky
zakladniho materialu dle pfesné stanoveného postupu na balicky urcité velikosti, pfemerit

délky stran a uhly fezi, balicky zabalit a ptipravit je na palety k expedici.

Tyto balicky maji rtznou velikost a vahu, a postupy fezli se rizni v zavislosti
na pozadovanych rozmérech. Kazdy balicek obsahuje 50 hlinikovych desek, které se fezou
soucasné¢ ze zdkladniho materidlu. Pi1 fezani jsou desky kryty jednou kryci deskou,
ktera slouzi jako ochrana pted poskozenim a zdeformovanim fezacim nozem. Tato kryci

deska se nasledné z balicku odebere a vyhodi do odpadu.

Stanovena vyrobni denni norma je 550 m? na jednoho operatora, tedy 1650 m® na obsluhu

linky. Tato norma je stanovena pro vSechny operatory bez ohledu na typ fezanych balickt.

Zde vznika hlavni problém, ktery si pieje vedeni spole¢nosti odstranit. Tim je nesoulad
V naro¢nosti prace pro operatory, ktefi fezou malé balicky s vice fezy na rozdil

od operatoru, ktefi fezou velké balicky s malym poétem fezi.

Déle by vedeni spoleCnosti zajimalo vytizeni operatorti tohoto vyrobniho pracovisté

a jejich vyuziti casového fondu.

S ohledem na pozadavky vedeni spole¢nosti jsem vytvofila logicky ramec a RIPRAN

analyzu rizik, které budou slouzit jako osnova pro zpracovani této diplomové prace.

Na zaklad¢ ptredbézného pozorovani jsem si povSimla mnozstvi odpadu a hlinikovych
desek, které nebyly vhodné ke zpracovani z hlediska poskozeni ¢i vad pti fezani a tedy
byly urceny k likvidaci. Proto do cila této diplomové prace ptidavam také analyzu poctu

poskozenych desek s vazbou na finanéni ztraty timto plytvanim.
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Strom cild

oou

Zdroje informaci k ovéfeni

Piedpoklady a rizika

Hlavni cil (pfinos)
Zvyieni efektivnosti oddéleni
hlinikovych desek.

Rychlost vyfizeni objednavky.

Doklady obchodniho oddéleni,
skladovd evidence.

Projektovy cil

Optimalizace vyrobni linky na
déleni hlinikovych desek.

Potet vyrobenych balitkd.

Skladove karty.

Pro3krtdni prace vedenim firmy

Pracovnici nebudou
spolupracovat a budou bojkotovat
snahu o ziskani podkladd pro
analyzy.

Vystupy

1. Zména veli€iny pro hodnoceni
zaméstnancu.

2. Stanoveni nové vykonové
normy pro linku déleni
hlinikovych desek.

3. Analyzovani plytvani zakladnim
materidlem a navrh eliminace
téchto ztrat.

Odmény zaméstnancd.

Poéet vyrobenych balicka.

Potet vyfazenych desek
zakladniho materialu.

Dokumenty pracovniho postupu,
dokumenty persondlniho
oddéleni.

Evidence zakdzek.

Skladova evidence, faktury za
odvoz odpadu.

Spoleénost nepovoli pofizovat
filmové a fotografické zaznamy.

Aktivity
1. 1. Analyza stavajiciho systému
hodnoceni zaméstnancd.
1. 2. Analyzovat délku
jednotlivych ¢innosti operace
déleni a vybrat novou veliinu pro
hodnoceni.
2. 1. snimek pracovniho dne tymu
oddéleni.

2. 2. Analyzovat €innosti, které
pfidavaji a nepfinaseji hodnotu
vyrobku. U éinnosti
nepridavajicich hodnotu
navrhnout zkraceni procesni doby
a pfipadnou eliminaci.

2. 4. MOST analyza jednotlivych
ginnosti operace délby desek.

2. 3. Analyzovat nadbyteéné
operace v pracovnim procesu

a navrhnout jejich zkraceni nebo
eliminaci.

3. 1. Analyza pottu zavinénych i
nezavinénych poikozenych desek
zdkladniho materidlu.

3. 2. Navrhnout opatfeni pro
sniZeni vyfazovani vadnych
plechd.

Prostiedky

Stopky

Fotoaparat, kamera

MOST tabulky

Poéitac

Casovy ramec aktivit
31. prosinec 2012
31.

prosinec 2012

28. Gnor 2013

28. Gnor 2013

28. Gnor 2013

31. biezen 2013

31. biezen 2013

30. duben 2013

Spoleénost nebude chtit
poskytnout potfebné podklady.

Predbéiné podminky
Nutnost znat stavajici vykonovou
normu.

Ziskat podklady pro technologicky
postup vyroby.

Ziskat informace o cendch
zdkladnimo materidlu

a hotovych produktd.

Tabulka 3: Logicky ramec diplomové prace (viastni zdroj)
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Celkova
Pravdépodobnost Pravdépodobnost
ID Hrozba pod ID Scénaf I:,)O(?. pravdépo Dopad Hodnota rizika Opatfeni
Hrozby scénéfe
dobnost
tredni hodnota | k ikace,
1. Nezdjem vedeni 10% 1.1 | NenapiiuDP 90% 9% MP 100% VD stre n_| _0 neta Omtml ace
rizika davéra
Vedeni pfikaie stiednihodnota | komunikace
2. . . 2.1 . 85% 68% VP 10% MD o .
Nezdjem technologu 80% spolupraci rizika ve spoledosti
Vedeni to stfedni hodnota
2.2, L 15% 9% MP 90% VD o
nebude Fedit rizika
Spatné 3 lkd hodnot hodna
3. patne zpr'acovana 50% 3.1. | Neobhéjim DP 98% 49% Sp 100% VD ve a_ _0 nots VWO ne
analyza rizika piiprava
tredni hodnot
4. | Bankrot spolecnosti 10% 4.1.| Nenapiiu DP 100% 10% MP 100% VD stre r:ilzisa net
stfedni hodnota
5. 7trata dat 50% 5.1.| Nenapi3uDP 50% 25% MP 90% VD ik zélohovani
rizika
mala hodnota
5.2. | NapiSuznovu 50% 25% MP 20% SD ik
rizika

Tabulka 4: RIPRAN analyza rizik diplomové prace (vlastni zdroj)

Pravdépodobnost
Vysoka pravdépodobnost - VP nad 66 %
Stfedni pravdépodobnost - SP 33-66%
Nizka pravdépodobnost - NP pod33 %
Pravdépodobnost
VHR vyhnuti se riziku 1
SHR akceptace 2
MHR tvorba rizikového planu 3

Obrdazek 10: Hodnoceni RIPRAN analyzy rizik diplomové prdce

Skoda (dopad)
VD ohroieni cile
SD ohroZeni hlavni ¢innosti
MD ohroZeni diléi ¢innosti
MP SP VP
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9 ZMENA VELICINY PRO HODNOCENI ZAMESTNANCU

Jak jiz bylo vySe zminéno, hlavnim problémem spolecnosti je stavajici veliCina
odménovani operatort na pracovisti déleni hlinikovych desek. Tito pracovnici

jsou odmenovani za metr ¢tverecni nafezanych desek.

Tyto desky jsou vSak fezany na riizné velikosti a z rizn¢ velkych materiali. Stavajici denni
norma je 550 m® na jednoho operétora, tedy 1650 m? na tym linky sloZeny ze t¥i operatori.
Provoz délici linky je provadén v dvousménném provozu, kdy na ranni sméné jsou dva
tymy a na odpoledni sméné tym jeden. Ve vétSin€ piipadi kazdd skupina feze jinou
velikost nafezanych balickd, z ¢ehoz vznikd problém ve spravedlnosti ohodnoceni

a narocnosti prace.

Vsechny tymy maji totiz stanovenou stejnou vykonovou normu, avSak skupiny,
které vyrab&ji mensi kusy, musi provést vice ukont na jeji spInéni nez tymy s pozadavkem

na vyrobky o vétSich rozmérech.

KaZzd4 deska zékladniho materidlu je rozdélena v fezacim stroji viz. postup fezani v Ptiloze
I. a uréitym poctem fezil viz. tabulka stavajici vykonové normy. Dale je vzdy jedna deska
Z natezané¢ho balicku zkontrolovana na kontrolnim tseku, piicemz se Kkontroluje,

zda souhlasi délky stran a velikost uhlt, pak pokracuji balicky na zabaleni a uloZeni

. R _ O — MnoZstvi fezanych Pocet balicka Poiet fezd Mnoistvi zdkladniho
Zmér zmér hotové
. desek v jedné divcee [fezanych ze zdkladni| Vaha 1 balitku (kg) provedenach na materiilu na splnéni
gislo desky (mm) desky (mm) . . » Y e
(ks) desky (ks) materidlu| stdvajici normy (ks)
1 0,3 x 1296 x 985 0,3 x485x 319 50 8 6,60 14 259
2 0,3x 1296 x 985 0,3 x 639 x 485 50 4 13,10 10 25,9
3 0,3x 1278 x 985 0,3x485x314 50 8 6,56 14 26,2
4 0,3 x 1278 x 985 0.3 x 629 x 485 50 4 13,10 10 26,2
5 0,3 x 1278 x 985 0,3 x 629 x 483 50 a4 13,00 10 26,2
6 0,3x 1278 x 945 0,3x465x314 50 8 6,26 14 27,3
7 0,3x1278 x 945 0,3 x 629 x 465 50 4 12,50 10 27,3
0,3 x 837 x 591 1 21,17
8 0,3 x 1210 x 602 50 8 45,3
0,3x3535x%349 1 8,00
9 0,3x1210x 585 0,3x574 %396 50 3 9,70 6 46,6
0,3x794x 574 1 19,50
10 0,3 x 1210 x 585 50 6 46,6
0,3 x 574 x 399 1 9,80
11 0,3x 1210 585 0,3x574x%399 50 3 19,66 6 46,6
0,3x799x574 1 15,6
12 0,3 x 1210 x 585 50 5 46,6
0,3 x574x399 1 5.80
0,3 x794x 573 1 19,47
13 0,3x 1210 585 50 5 46,6
0,3x573x 396 1 9,70
14 0,3x1210x 585 0,3x573 x 396 50 3 9,70 6 46,6
0,3 x794x 575 1 19,66
15 0,3 x 1165 x 585 50 8 43,4
0,3x535x%349 1 8,00
16 0,3 x 1085 x 1067 0,3x535x349 50 6 8,00 12 28,5
0,3 x 699 x 535 2 16,80
17 0,3 x 1085 x 1067 50 10 28,5
0,3 x 535 x 349 2 8,00
18 0,3 x 1085 x 1067 0,3x525x% 349 50 6 7,86 12 28,5
0,3x 699 %525 2 15,70
19 0,3 x 1085 x 1067 50 10 28,5
0,3 x 525 x 349 2 7,86

Tabulka 5: Tabulka stévajicich vikonovych norem s jednotkou ohodnoceni v m*

(Vlastni zpracovani interni dokumentace)
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9.1 Vybér nové velifiny

Pro navrh vhodnéjsi vykonové veli¢iny jsme provedla pozorovani jednotlivych ¢innosti
u dvou velikostnich typti vyrobkt. Jako reprezentacni vzorek malych desek jsem zvolila
desky s rozméry 0,3 x 485 x 314 mm a za velké desky s rozméry 0,3 x 629 x 485 mm.

Oba tyto zastupci jsou fezany ze zakladniho materialu o rozmérech 0,3 x 1278 x 985 mm.

Po navrhu moznych veli¢in jsem u obou typd vyrobkl provedla méteni procesnich Casii

jednotlivych operaci.

e e . e Procesni €asy Cinnosti | Procesni £asy Cinnosti
-, . vl = Stavajici velicina Navrhovana veli¢ina . . . .
Cinnosti operatori e . - .x e - velikost balicku velikost balitku
odménovani odménovani
485x314 mm 629x485 mm
fezani m® potet fezl 8:16 6:53
pfemé&rovaci kontrola m° m® 7:05 5:33
baleni a ukladani balitkd m* potet balitkd 6:35 4:57

Tabulka 6: Ndavrh novych velicin odmeérnovani a procesni ¢asy operaci
(vlastni zdroj)
V piipadé bezchybného provozu se jako Uzké misto projevilo fezani s nejdelSimi
procesnimi ¢asy u obou reprezentacnich vzorki. Proto bych navrhla, jako novou jednotku

pro hodnoceni pracovnikii, pocty fezii u jednotlivych typl vyrobki.

A to nejen z pohledu délky procesnich Casi, ale i s ohledem na vét§i mnozstvi fezl
a pohybt u mensich typti vyrobku. Jedinou nevyhodou vyrovnani naro¢nosti na pocet fezl
bude navyseni vahové zatéze pracovnikil, ktefi budou mit na starosti fezani desek s vétSimi
rozméry a mensSim poctem fezi. Tento problém se vSak dé wvyieSit stfiddnim smén

na malych a velkych deskach, ¢imz se vyrovna vahové zatizeni pracovnikd.

9.2 Prevod stavajici veli¢iny na pocet Fezii

Na zaklad& udaji z tabulky 5 jsem provedla pievod stavajici normy v m® na stejnou normu

o jiné veli¢in€. Pro tento pievod jsem pouzila regresni analyzu.

Regresnim modelem rozumime vztahy projevujici se v systematickych zménach hodnot
zavislych veli¢in pfi zméné hodnot nezavislych veli¢in. V nasem piipadé je zavislou
veli¢inou pocet nafezané¢ho zdkladniho materidlu a proménnou pocet fezi. Cilem regresni
analyzy je poznani obecnych vztahli mezi veli¢inami a popis stochastickych funk¢nich
piepist odrézejicich vztahy, zavislosti a souvislosti mezi veli€¢inami. My hleddme velikost

zavislosti nasich hodnot a také rovnici pro pfevod mezi veli¢inami pro odménovani.
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Vysledek této analyzy ndm ukézal nasledujici tidaje:
Korelate

Pofet fezl provedendch ng | Mnozstui 2gklodning moterigly no

2dklocnim matesigly spinéni stovgjici nomy {ks)
Potet ferll provedendch na Tikiadnim materily 1
nngEsti 73 kiadnihg materiilu na spinénd stivajid normy [ks) 0 865083555, 1
VISLEDEK
Regresni stotistika
Nasobne R 0565053555
.
Hodnata spolehifvosti R 0, 745368557
Mastavens hodnota spokehivosti R 0,733567766
Chvyba =tF. hodnoty 5, 131560187
Pazorovani 12
ARCVA
Rozdi 55 M5 F Vyznamnost F
Regrese 1 1331,375804 1331375844 50,55836305 174726608
ReTiduE 17 447,6584581  26,33200985
Celkem 15 1778,035413
Koeficienty Chyba str. hodnoty t5tat Hodnoto P Dolni 85% Homigs% | Dola5.0% = Homi9s0%

Pritsedik £ osou Y §1,42305501 3654073303 15951485 11G16TEAD 5336067256 55,5723625 53,35067255 6062723828
Potet fezl provedenach na zikladnim materihy -2, BI7751736 0395261063 -7,11051285 1 7ATIGED6  -3,553841733 -LSBI5HI74I -3,65384173 -1.5R16BITA:

Obrazek 11: Vysledek regresni analyzy (vlastni zdroj)

Regresni analyza ukézala, Ze hodnoty jsou z 86 % na sebe zavislé. Determinacni koeficient

(hodnota spolehlivosti R) je 74,83%. To nam vysvétluje, Ze tento Gdaj je pro nas statisticky

vyznamny. Vyznamnost F ukazuje, Ze pokud je hodnota P menSi nebo rovna zvolené

hladiné vyznamnosti a = 0,05, pak zamitdme hypotézu o statistické nevyznamnosti celého

modelu. Hodnota P udava, pokud je hodnota P men$i nebo rovna zvolené hladiné

vyznamnosti a = 0,05, pak jsou koeficienty pro nas statisticky vyznamné. Tyto koeficienty

jsou prvky rovnice pro pievod stavajici veli¢iny odméiovani na novou veli¢inu poctu fezu.

Ptevodova rovnice ma tedy tvar:

y=-2,8178-x + 61,494



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

42

Pro nazornost pridavam i grafické zndzornéni regresni analyzy:

kladniho materialu

iza

s

Mnoistvi

60,0

Linedrni regresni analyza poctu rezli

50,0

40,0

T

L
*

30,0

20,0

$ .

10,0

0,0

10

Pocet fezl

15

¢ Radyl

—— Lineérni (Rady1)

y=-2,8178x + 61,494

R?=0,7484

Obrazek 12: Grafické znazornéni linearni regresni analyzy (viastni zdroj)

Graf ma klesajici charakter, ktery nam ukazuje zavislost poctu fezt k mnozstvi zakladniho

materidlu pro splnéni normy. Kdyz fezeme malé desky s velkym poctem fezili, zvladneme

naiezat mensi mnozstvi zakladniho materialu, nez kdyz fezeme z materidlu velké desky

S malym poctem fezil.

S a = — E— P . MnoZstvi zikladniho | Vihové zatifeni | Vihové zatifeni
~ . - . . _ . Mnoistvi fezanych Potet balicka Potet fezd Mnoistvi zékladniho _ _ . .
Pofadové| Rozmér zikladni Rozmér hotové kv jedné dé N ich ze 74 il vaha 1 balitku (kg) ichna . P na splnéni pri pi ik pfi
&islo desky (mm) desky (mm) ! . o . L . - normy s novou stdvajici velicing | nové veligingé
(ks) desky (ks) zikladnim materidlu| stavajici normy (ks) e
veliginou (ks) (kg) (kg)
1 0,3 x 1296 x 985 0,3 x 485 x 319 50 8 6,60 14 25,9 22,0 1364,9 1164,0
2 0,3 x 1296 x 985 0,3 x 639 x 485 50 4 13,10 10 25,9 33,3 1354,6 1745,8
3 0,3x 1278 x 985 0,3 x485x 314 50 8 6,56 14 26,2 22,0 1375,8 1156,9
4 0,3 x 1278 x 985 0,3 x 629 x 485 50 F] 13,10 10 26,2 33,3 1373,7 1745,8
5 0,3 x 1278 x 985 0,3 x 629 x 483 50 4 13,00 10 26,2 33,3 1363,2 1732,4
[ 0,3 x 1278 x 945 0,3 x 465 x 314 50 ] 6,26 14 27,3 22,0 1368,4 1104,0
7 0,3 x 1278 x 945 0,3 x 629 x 465 50 4 12,50 10 27,3 33,3 1366,2 1665,8
0,3 x837x391 2117
8 0,3 x 1210 x 602 50 2 8 45,3 39,0 1321,5 1136,2
0,3 x 535 x 349 3,00
9 0,3 x 1210 X 585 0,3 x 574 x 396 50 3 9,70 3 46,6 a6 1356,6 1297,5
0,3x794x574 19,50
10 0,3 % 1210 x 585 50 2 6 16,6 a6 1366,0 1306,4
0,3x574x 399 9,80
11 0,3 x 1210 x 585 0,3x 574 x 399 50 3 19,66 6 46,6 41,6 2749,7 2629,8
0,3x 799 x574 19,6
12 0,3 % 1210 x 585 50 2 5 46,6 47,4 1324,0 1346,3
0,3 X 574 x 399 9,80
0,3x 794 x 573 19,47
13 0,3 % 1210 x 585 50 2 5 46,6 47,4 1369,2 1392,3
0,3 x 573x 396 9,70
14 0,3 % 1210 x 585 0,3 %573 x 396 50 3 9,70 6 46,6 41,6 1356,6 1297,5
0,3 %794 x 375 19,66
15 0,3 x 1165 x 585 50 2 8 48,4 39,0 1339,3 1077,4
0,3 x 535 x 349 3,00
16 0,3 x 1085 x 1067 0,3 x 535 x 349 50 6 3,00 12 28,5 27,7 1368,2 1328,7
0,3 x 699 X 535 16,80
17 0,3 x 1085 x 1067 50 4 10 28,5 33,3 1413,8 1652,5
0,3 x 535 x 349 3,00
18 0,3 x 1085 x 1067 0,3x 525 x 349 50 6 7,86 12 28,5 27,7 1344,3 1305,4
0,3 x 699 X 525 15,70
19 0,3 x 1085 x 1067 30 4 10 28,5 33,3 1343,2 1569,9
0,3 x 525 x 349 7,86
672,5 672,5

Tabulka 7: Tabulka nové vykonové normy na jednotku poctii rezii tak, aby se rovnala

stavajici vykonové normé (viastni zdroj)
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Regresni analyza nam tedy pomohla ziskat novou vykonovou normu tak, aby byla
vyrovnand naro¢nost na pocty fezll. Je jasné vidét, ze na velikost zdkladniho materidlu
se snizil pocet desek u malych balickt s vétSim poctem fezll ve srovnani s velkymi balicky
Z téhoz zékladniho materialu o mensim poctu fezi. U téchto velkych desek norma zase
trochu zvysila, aniz by se zménil celkovy pocet fezli. Vahové zatizeni se nijak razantnim
zptisobem nezménilo, ale i tak doporucuji vedeni evidence nafezanych desek a jejich

rozmérl, aby se mohly tymy stfidat pro vyrovnani vdhové naro¢nosti.

V dalsi kapitole se zaméfim na vyuziti ¢asového fondu pracovnikii a v ptipadé

neefektivniho vyuziti se pokusim navrhnout zlepSeni a odstranéni Casového plytvani.
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10 OPTIMALIZACE LINKY DELENI HLINIKOVYCH DESEK

Na zékladé¢ zmény veliiny pro odménovani pracovnikii je potfeba nastavit i novou
vykonovou normu. Pro stanoveni nové normy je potieba zjistit, zda ponechame stavajici

normu, pouze s ptevodem na jinou veli¢inu nebo zda stavajici normu zvySime.

Abych zjistila, jakym zptisobem operatofi vyuzivaji sviij pracovni Cas, provedu snimek
pracovniho dne vyrobniho tymu, pro zjisténi, zda prace, kterou vykonavaji, pridava
nebo nepiidava hodnotu kone¢nému vyrobku. Dale pro zjisténi piipadnych casovych
rezerv provedu analyzu pfedem urcenych ¢asti Basic MOST, ktera by méla také ukazat

piipadné plytvani nadbyte¢nymi pohyby.

10.1 Snimek pracovniho dne

Pro zjisténi vyuziti Casového fondu pracovnikii jsem provedla dva osmihodinové zdznamy
¢innosti provadénych pracovnimi tymy. Jako reprezentacni vzorky jsem opét zvolila malé

desky s rozméry 0,3 x 485 x 314 mm a velké desky s rozméry 0,3 x 629 x 485 mm.

Kwvtli fyzické narocnosti prace maji pracovnici povinné bezpecnostni prestavky, které jsou

zaznaceny v nasledujici tabulce.

ROZPIS PRACOVNICH PRESTAVEK

Ranni sména Odpoledni sména

od do od do
8:00 8:15 15:45 16:00
9:00 9:05 17:00 17:05
10:00 10:05 18:10 18:40
11:00 11:05 20:00 20:05
12:00 12:30 21:00 21:05

Tabulka 8: Rozpis pracovnich prestivek (viastni zdroj)
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10.1.1 Snimek pracovniho dne 1

Prvni snimek ukazal, ze pracovni tym, ktery provadél fezani desek srozméry

0,3 X 629 x 485 mm, vyuzil pracovni ¢as témito operacemi:

Kategorie | Symbol Cinnost Délka trvani
1 oL Obsluha linky 4:31:00
2 0:00:00
3 BP Baleni palety 0:29:00
4 VO Vyvezeni hlinikového odpadu 0:28:00
5 A% Vyména noze 0:00:00
6 VN Vymeéna nastroja, pfipravki 0:00:00
7 KM Kontrola a méfeni 0:00:00
8 LK Lepeni ¢arovych kodl, kompletace priivodek 0:12:00
9 PS Kalibrace méficiho stolu a €isténi noze 0:28:00
10 ucC Uklid, gisténi 0:10:00
11 MA Manipulace 0:13:00
12 MP Mimo pracovisté 0:00:00
13 R Rozhovor 0:11:00
14 CNC | Cekani (neginnost) 0:05:00
15 PP Prestavka pracovnika 1:13:00

Tabulka 9: Analyza cinnosti pracovniho tymu pri rezani desek

629 x 485 mm (viastni zdroj)

Analyza ¢innosti pracovniho tymu

uObsluha linky

1% "

Baleni palety
mVyvezeni hlinikového odpadu
3% mVyména noze

Vymeéna nastroju, pripravka

Kontrola a méreni
H Lepeni ¢arovych koédl, kompletace pravodek

Kalibrace méficiho stolu a €iSténi noze
m Uklid, gisténi
® Manipulace
0% B Mimo pracovisté

6% ERozhovor

m Cekani (neéinnost)
0% Prestavka pracovnika

Obrazek 13: Procentudlni vyjadieni ¢innosti pracovniho tymu pri rezdni desek

629 x 485 mm (vlastni zdroj)
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Z grafu vyplyva, ze pracovnici nejvice ¢asu 56% stravili obsluhou linky a nasledujicich
15% na stanovenych ptestavkach. Zbyli ¢as vyuzili pro kalibraci méficiho stolu a Cisténi
noze, vyvazeni odpadu a baleni palet v délce 6% pracovni doby, dale manipulaci

a kompletaci privodek stravili po 3% a zbyly ¢as vénovali uklidu.

Pokud se na ¢innosti provadéné operatory podivame z pohledu prace a prostoji, vyuziti

casového fondu pro vykon prace je nasledujici:

Cinnost Délka trvani
Prace 6:31:00
Prostoj 1:29:00

Tabulka 10: Vyuziti pracovni doby pri rezdani
desek 629 x 485 mm (vlastni zdroj)

Vyuziti casového fondu
pracovni doby

Prace
81%

Obrazek 14: Procentudlni vyjadient vyuziti casového fondu
pri rezani desek 629 x 485 mm (viastni zdroj)
Tento graf nam ukazuje, Ze pracovnici stravili praci zhruba Sest a pil hodiny coZz ¢ini 81%
pracovni doby a zbylych 19%, tedy hodinu a ptil, byla vyrobni linka zastavena.
Z pohledu c¢innosti, které ptidavaji a neptiddvaji hodnotu danému vyrobku, mizeme

vyuziti pracovniho fondu rozd¢lit takto:

Cinnost Délka trvani
Cinnosti ptidavajici hodnotu 5:00:00
Cinnosti nepfidavajici hodnotu 3:00:00

Tabulka 11: Pridana hodnota pri Fezani
desek 629 x 485 mm (viastni zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Cinnosti pridavajici/nepfidavajici
hodnotu
Cinnosti pridavajici
hodnotu
62% m Cinnosti nepFidavajici
hodnotu

Obrazek 15: Procentudlni vyjadieni ¢innosti pridavajici hodnotu pri rezani
desek 629 x 485 mm (viastni zdroj)
Z osmihodinového fondu pracovni doby bylo 5 hodin straveno ¢innostmi, které konecnému
vyrobku ptiddvaji hodnotu pro zdkaznika, coz ¢ini 62% celkové pracovni doby.
Zbylé 3 hodiny pracovnici stravili ¢innostmi, které nepiidavaji nebo nepiimo ptidavaji

hodnotu kone¢nému zakaznikovi.

Kompletni zdznam ¢asového snimkovani dne je uveden v Ptiloze II..

Z vyse uvedenych grafli vyplyva, ze pracovnici stravili 81% své pracovni doby vykonem
pozadované prace, nicméné pouze 62% provedenych cinnosti zajistuji kone¢nému
vyrobku pfidanou hodnotu. Zbylych 38% cinnosti jsou prace, které nepiimo piidavaji
hodnotu, vhodné pro optimalizaci, a prace, které vilbec hodnotu nepfidavaji. Tyto ¢innosti

je nutné eliminovat.
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10.1.2 Snimek pracovniho dne 2

Pti druhém snimku pracovniho dne, kdy operatofi fezali desky s rozméry

0,3 x 485 x 314 mm, jsem zaznamenala tyto ¢innosti pracovniho tymu:

Kategorie | Symbol Cinnost Délka trvani
1 OL Obsluha linky 3:45:00
2 0:00:00
3 BP Baleni palety 0:16:00
4 VO Vyvezeni hlinikového odpadu 0:07:00
5 \AY% Vyména noze 1:48:00
6 VN Vyména nastrojl, pfipravkd 0:00:00
7 KM Kontrola a méfeni 0:00:00

Lepeni ¢arovych kod(l, kompletace
8 LK pravodek 0:30:00
9 PS Kalibrace méficiho stolu a €isténi noze 0:00:00
10 UC  |Uklid, cisténi 0:12:00
11 MA Manipulace 0:17:00
12 MP Mimo pracovisté 0:00:00
13 R Rozhovor 0:08:00
14 CNC | Cekani (neginnost) 0:00:00
15 PP Prestavka pracovnika 0:57:00

Tabulka 12: Analyza cinnosti pracovniho tymu pri Fezdani

desek 485 x 314 mm (viastni zdroj)

Analyza €innosti pracovniho tymu

0% mObsluha linky

2%

u
4%

3%
0%
0% 6%

Baleni palety

mVyvezeni hlinikového odpadu

EVymeéna noze

Vyména nastroju, pfipravki

0% o

Kontrola a méreni

Lepeni ¢arovych kodu, kompletace

rivodek e
alibrace mériciho stolu a ¢iSténi noze

mUklid, gisténi

1% 3% 0%
Obrdazek 16: Procentudlni vyjadreni cinnosti pracovniho tymu pri rezani
desek 485 x 314 mm (vlastni zdroj)

Z grafu je nazorné vidét, Ze pracovnici opét vétSinu pracovniho Casu, tedy 47%, stravili
obsluhou vyrobni linky. Nicméné€, druhou nejdel§i Cinnosti je vyména fezného noze,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

ktera zabird 23% celkové délky pracovni doby. Tato Cinnost se dale promitd i do prostoji
linky a ¢innosti neptidavajicich hodnotu.

Pokud se podivame na ¢innosti tymu z pohledu prace a prostojii zjistime, ze pracovnici
svij fond pracovni doby vyuzili nasledujicim zptisobem:

Cinnost Délka trvani
Prace 5:07:00
Prostoj 2:53:00

Tabulka 13: Vyuziti pracovni doby pri rezdani
desek 485 x 314 mm (viastni zdroj)

Vyuziti fondu pracovni doby

Prace
64%

Obrazek 17: Procentudlni vyjadrent vyuziti casového fondu
pri rezani desek 485 x 314 mm (vlastni zdroj)
Jelikoz se na lince objevila zdvada na fezném nozi, musela se provést odstavka fezného
stroje, kterda zptisobila, kromé planovanych piestavek, prostoj téméi tii hodin fondu
pracovniho ¢asu, coz predstavuje 36%. Operatofi linky byli pfevedeni do€asné na jinou

praci a jejich celkové pracovni vytiZeni tvotilo 64% pracovni doby.

V ¢innostech pfidavajicich hodnotu vyrobku se neplanovand odstdvka projevila

nasledovng¢:
Cinnost Délka trvani
Cinnosti ptidavajici hodnotu 4:01:00
Cinnosti nepfidavajici hodnotu 3:59:00

Tabulka 14: Pridana hodnota pri Fezani
desek 485 x 314 mm (viastni zdroj)
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Cinnosti pridavajici/nepridavajici
hodnotu
Cinnosti pridavajici
hodnotu
50% m Cinnosti nepridavajici
hodnotu

Obrazek 18: Procentualni vyjadrent ¢innosti pridavajici hodnotu
pri rezani desek 485 x 314 mm (viastni zdroj)
Neplanovana vyména noze méla za nasledek pokles ¢innosti pridavajici hodnotu vyrobku.
Tyto Cinnosti tvofily pouze ¢tyfi hodiny fondu pracovniho €asu. To mélo za nasledek,

ze procentualni podil ¢innosti ptidavajicich hodnotu poklesl na 50%.

Kompletni ¢asovy zdznam snimkovani je uveden v Ptiloze III..

Shrneme-li udaje z uvedenych grafii, zjistime, Ze kvili neplanované odstavce pracovnici
stravili pouze 64 % své pracovni doby pfedepsanou pracovni ¢innosti, z ¢ehoz pouze 50 %

byly operace, které¢ ptidavaji hodnotu konecnému zakaznikovi.

Bylo by vhodné, kromé planované udrzby, vénovat vice pozornosti kvalité fezného noze na

konci smény, pro piipadnou nutnou vyménu noze v dobé&, kdy stroj neni v provozu.

Nicméné je nutné podotknout, Ze operatoti nahlasili mistrovi zavadu fezné¢ho noze hned
po zjisténi prvnich vadnych kust, ¢imz snizili mozné procento zmetkovosti a tedy

i finan¢nich ztrat.

Dalsim kladem je, Ze vyménu noZze provadi piimo jeden z ¢lenii obsluhy linky.
Tedy odpadd cCas c¢ekani na piichod mechanika nebo externi udrzby. Pracovnik
ma na vyménu noze povoleny ¢as 2 hodiny, v kterych vyménu provedl. Pfi vyméné noze
jsem vypozorovala par ¢innosti, které vyménu noze zpomalily. Pracovnik si sice nachystal
potfebné vybaveni pro vyménu na posuvny stl, nckolikrat vSak Sel pro jiné naradi

k vedlejsimu stolu. To ma za nasledek prodluzovani Casu prostoje. Bylo by vhodné
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stanovit pfesny ,,jizdni fad* vymény noze a veskeré naradi, potfebné na provedeni opravy,
by mélo byt ulozeno na jednom misté. Dale pak byla vyména noze prerusena pracovni

prestavkou, o kterou mohl byt prostoj linky zkracen.

10.2 MOST

Analyza MOST slouzi k zjisténi délky jednotlivych Cc¢innosti v normovaném case.
Ukaze nam tedy ¢as potiebny na dané provedené ukony. Tento normovany Cas se pak

porovnava s redlnym ¢asem dané operace a miize nam ukazat n€které druhy plytvani.

10.2.1 MOST analyza ¢innosti Fezani desek o velikosti 485 x 314 mm

Provedla jsem MOST analyzu u videozaznamu cinnosti fezdni desek o rozméru
485 x 314 mm. Kompletni zaznam analyzy je V Pfiloze IV.. V této Casti uvedu pouze

zhodnoceni vysledka.
Jelikoz podnik poskytuje pracovnikim dostatecné mnozstvi pracovnich prestavek,
z davodu fyzické ndrocnosti prace, do normovaného ¢asu se neptipocitava zadna Casova

piirazka na drobnd zdrzeni.

8,23 6,84 1,39

Tabulka 15: Porovnani redlného casu videa s normovanym casem
MOST na operaci rezani desek 485 x 314 mm (viastni zdroj)
Z uvedenych vysledkl vyplyva, Ze nafezéni jedné davky zdkladniho materidlu, v redlném
Case pracovnikovi trvalo 8,23 minuty. Nicméné, podle metody pfedem uréenych cast,
Ize tuto Cinnost zvladnout jiz v ¢ase 6,84 minut. Na operaci fezani desek o velikosti
485 x 314 mm je tedy mozné uSetiit az 1,39 minut na jedné fezané davce zakladniho

materialu.
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Abychom ziskali piehled o mozné ¢asové uspofe za jednu pracovni sménu, provedeme
nasledujici vypocet:
UsSetteny ¢as = pocet natrezanych davek za sménu
- Casova uspora na 1 davce zakladniho materialu

Vysledek uspory casu je uveden v nasledujici tabulce.

26,2 36,40 22 30,57

Tabulka 16: Vypocet mozné uspory casu za sménu (viastni zdroj)

Tento ¢as miizeme vyuzit k rychlejSimu uspokojeni zakaznickych zakazek.

uSetteny cas

mnoZzstvi narezanych davek zakl.mat. za uSetteny Cas = —
normovany ¢as

35,42 5,18 35,42 5,18

Tabulka 17: Mnozstvi davek zakladniho materidlu, o které lze navysit stavajici normu

(vlastni zdroj)

Provozni néklady jsou 1 500,-K¢/hod provozu jedné fezaCky. Do téchto ndkladi spadaji
mzdové ndklady, energie, odpisy aj. Pofizovaci naklady na hlinik je 60,-K¢/kg kdy 1m?
vazi cca 0,74 kg. 1m® hlinikové desky tedy vaze pofizovaci kapital ve vysi 44,40 K¢.

1m’ nafezaného materialu se prodava za 70,-K¢. (tdaje jsou vztazeny k plivodni norme)

Celkové naklady na sménu
= naklady na potizeni zakladniho materialu + provozni naklady
= (1 650m? - 44,40K¢) + (1 500K¢ - 8h) = 72 260K¢ + 12 000K¢
= 84 260,—K¢/sménu
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Celkové p¥ijmy za sménu = p¥ijmy za 1m? - polet natezanych m?

70K¢

-1584m? = 110 880, —K¢/sménu

Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové naklady = 110 880 — 84 260
= 26 620,—K¢/sménu

Pi stavajici normé 1650 m? vyd&la firma 26 620,-K&/sménu na jedné fezaci lince.

Pokud bychom navysili produkci o 5 déavek z c€asovych tUspor, promitne se

to do ekonomického vysledku nasledovné:

Celkové naklady na sménu
= naklady na porizeni zakladniho materialu
+ naklady na navySeni produkce + provozni naklady
= (1 650m? - 44,40K¢) + (314,7m? - 44,40K¢) + (1 500K¢ - 8h)
=72 260K¢+ 13973K¢+ 12 000K¢ = 98 233, —K¢/sménu

Celkové prijmy za sménu
= ptijmy za 1m? - (polet naiezanych m? + navyseni m?)

70K¢ o
= (1584m? + 304,58m?) = 132 200,60K¢/sménu

2

Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové ndklady = 132 200,60 — 98 233
= 33967,60K¢/sménu

Ekonomicky prirtstek se nam tedy navysi o 33 967,60 - 26 620,- = 7 347,60K¢ za sménu.

Za bezchybného provozu a pfi vyuziti normovaného Casu je mozné nafezat o 5 davek
zékladniho materidlu na sménu vice, aniz bychom piekrocili stavajici fond pracovni doby,
jelikoZ vyuZijeme ¢asové tspory normovaného ¢asu. Na deskach o velikosti 485 x 314 mm
jsme tedy schopni zvysit produkci az 0 19% na jedné sméné. To nam ptinese ekonomicky

ptiriistek ve vysi 7 347,60K¢ za sménu.

Pro zjiSténi vyuZitelného Casu pro fezdni musime od samotné pracovni doby odecist
povinné piestavky, Cas uréeny na uklid, ¢as pro paletovani a manipulaci s paletami
se zakladnim materidlem ¢i hotovymi balicky. Podle pozorovani bali pracovnici paletu
hotovych vyrobkll nejcastéji 2x az 3x za sménu, zaleZi na velikosti fezanych desek.

Toto zabaleni trva dle pfimého naméru 13 minut. Pracovnici si také sami navazeji zakladni
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material z regadlového supermarketu na pracovisti. Nacteni, navezeni a rozbaleni palety trva
podle ptimého ndméru 7 a pil minuty. Béhem smény pracovnici 2x az 3x navazeji material
na linku.

vyuzitelny Cas
normovany ¢as 1 davky

Maximalni pocet davek za sménu =

cas smény — povinné prestavky — paletovani — manipulace — uklid

normovany ¢as 1 davky
_ 480—-60—(3-13)—(3-75)—10 3485
B 6,84 6,84

= 50,9 = 51 davek

Z palety se zakladnim materidlem se nafeze 13 davek a palety s deskami o velikosti
485 x 314 mm se bali po 100 baliccich. Nartistad s objemem déavek i pocet navazeni

a paletovani.
Pocet operaci paletovani za sménu pii 51 davkach:

maximalni pocet davek

pocet paletovani za sménu = —; ~ - —
pocet davek na jedno paletovani

_ maximalnipoCet ddvek ~ 51 51
~ pocet balickt v paleté ~— 100 125
pocCet balickt z 1 davky 8

=4,08=4

Pokud bychom chtéli nafezat za sménu maximalni pocet davek v mnozstvi 51 ks, museli

bychom pocitat s 4 operacemi paletovani.
Pocet operaci navazeni materialu za sménu pii 51 ks davkach:

pocet navazeni materidlu za sménu

B maximalni pocet davek 51 30 =24
 pocet davek v jedné paleté zikladniho materidlu ~ 13 7'~

Pfi maximalnim poctu davek 51 ks musime do kalkulaci zapocitat 4 operace navazeni

nového materialu.
Po tprave predchazejici rovnice ndm vyjde:

vyuzitelny ¢as

Maximalni pocet davek za sménu = — ~
normovany cas 1 davky

cas smény — povinné prestavky — paletovani — manipulace — uklid

normovany c¢as 1 davky
_480-60—(4-13)—(4-75)—10 328
- 6,84 6,84

= 47,9 = 48 davek
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Maximalni ekonomicky ptinos na 1 sméné mtize byt:

Celkové naklady na sménu
= naklady na potrizeni zakladniho materialu
+ naklady na navySeni produkce + provozni naklady
= (1 650m? - 44,40K¢) + (1 384,71m? - 44,40K¢) + (1 500K¢ - 8h)
=72260K¢+ 61481,30K¢+ 12 000K¢ = 145 741,30K¢/sménu

Celkové ptijmy za sménu
= prijmy za 1m? - (polet natezanych m? + navy$eni m?)

_ 70K¢

= (1584m? + 1 340,15m?) = 204 690,60K¢/sménu

Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové ndklady

= 204 690,60 — 145 741,30 = 58 949,30K¢/sménu

Ekonomicky ptirtstek pfi maximalnim vyuziti linky za bezchybného provozu mohou byt
az ve vysi 58 949,30 - 26 620,- = 32 329,30K¢ za smenu.

Za sménu tedy muzeme za idedlnich a bezchybnych podminek nafezat maximalné
48 davek zakladniho materidlu, coz predstavuje 384 balickd o velikosti 485 x 314 mm.
Na téchto deskach bychom byli schopni za bezchybného provozu zvysit produktivitu

az 0 84 %. To by piedstavovalo narust ziskti az o 32 329,30K¢ na jedné smén¢.

Jedna se o limitujici vykon linky, podminény faktorem, ze podnik zajisti dostate¢ny odbyt

produkce. Za jinych podminek bude produktivita nizsi.

10.2.2 MOST analyza ¢innosti Fezani desek o velikosti 629 x 485 mm

Na video zdznamu ¢innosti fezani desek o rozmérech 629 x 485 mm jsem provedla MOST

analyzu, z které vyplynuty néasledujici vysledky:

6,88 4,75 2,13

Tabulka 18: Porovndni redlného casu videa s normovanym casem

MOST na operaci rezani desek 629 x 485 mm (viastni zdroj)
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Kompletni zaznam MOST analyzy je v Piiloze V. Porovnanim redlné¢ho casu videa
a normovaného cCasu zjistime, ze ¢innost mize byt provadéna o vice nez dvé minuty

rychleji.

Na zaklad¢ této skutecnosti miizeme vypocitat Casové Gispory na sménu stejnym zpisobem

jako u predchazejici podkapitoly.

26,2 55,85 33,3 70,99

Tabulka 19: Vypocet mozné uspory casu za sménu (viastni zdroj)
Diky praci v normovaném cCase muzeme za smeénu pii stavajici vykonové normé docilit
casovych uspor ve vysi 55,85 minut a pfi nové normé s mérnou jednotkou o mnozstvi fezl

docilime tspor az 71 minut.

64,81 11,8 82,37 15,0

Tabulka 20: Mnozstvi davek zakladniho materidlu, o které lze navysit stavajici normu

(vlastni zdroj)

V soucasné dobé ziskava podnik z jedné mény tyto prijmy:

Celkové naklady na sménu
= naklady na potizeni zakladniho materialu + provozni naklady
= (1 650m? - 44,40K¢) + (1 500K¢-8h) = 72 260K¢ + 12 000K¢
= 84 260,—K¢/sménu

Celkové piijmy za sménu = p¥ijmy za 1m? - polet natrezanych m?

70K¢

+1586m? = 111 020, —K¢/sménu

Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové ndklady = 111 020 — 84 260
= 26 760,—K¢/sménu

Pfi stavajici normé 1650 m? vydéla firma 26 760,-K&/sménu na jedné fezaci lince

pii velikosti desek 629 x 485 mm.
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Pokud bychom tedy navysili produkci o 12 davek z ¢asovych tspor, ziskdme nasledujici

zisk (Gdaje jsou vztazeny k pivodni norme):

Celkové naklady na sménu
= naklady na porizeni zakladniho materialu
+ naklady na navySeni produkce + provozni naklady
= (1 650m? - 44,40K¢) + (755,3m? - 44,40K¢) + (1 500K¢ - 8h)
=72 260K¢+ 33 535,30K¢+ 12 000K¢ = 117 795,30K¢/sménu

Celkové ptijmy za sménu
= prijmy za 1m? - (poclet natezanych m? + navy$eni m?)

_ 70K¢

= (1586m? + 732m?) = 162 260K¢/sménu

Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové ndklady

=162 260 — 117 795,30 = 44 464,70K¢/sménu

Ekonomicky pfirGstek se nam tedy navysi o 44 464,70 - 26 760,- = 17 704,70K¢ za

smeénu.

Diky casovym usporam bychom mohli nafezat za idedlni a bezchybné vyroby 0 12 davek

vice nez jsme planovali. Zisk z této uspory by byl 17 704,70K¢ za jednu sménu.

Nasledné si vypocitame, jaky maximalni pocet davek za sménu mizeme za bezchybného

provozu nafezat.

vyuzitelny Cas

Maximalni pocet davek za sménu = — -
normovany Cas 1 davky

cas smény — povinné prestavky — paletovani — manipulace — uklid

normovany ¢as 1 davky
_ 480-60—-(3-13)—(3-7,5) —10 3485

475 =475 = 73,37 = 73 davek

Opét musime pocitat s tim, ze pokud roste objem vyroby, zved4 se 1 mnozstvi navazeni

materialu a pocet balenych palet.
Pocet operaci navazeni materidlu za sménu pii 73 ks davkach:

pocet navazeni materialu za sménu

maximalni pocet davek 73

- pocet davek v jedné paleté zakladniho materialu 13~
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Pfi maximalnim poctu davek 73 ks musime do kalkulaci zapocitat 5 operaci navazeni

nového materialu.
Pocet operaci paletovani za sménu pii 73 davkach:

maximalni poCet davek
pocet davek na jedno paletovani

pocet paletovani za sménu =

_ maximalnipoCet davek 73 73
~ polet balickl v paleté — 50 12,5
pocet balickt z 1 davky 4

=584=5

Pokud bychom chtéli nafezat za sménu maximalni pocet davek v mnozstvi 73 ks, museli

bychom pocitat se 5ti operacemi paletovani.
Po upravé predchdzejici rovnice, nam vyjde:

vyuzitelny Cas

Maximalni pocet davek za sménu = — ~
normovany ¢as 1 davky

cas smény — povinné prestavky — paletovani — manipulace — Uklid

normovany c¢as 1 davky
_480—-60—(5-13)—(5-7,5) —10 3075
B 4,75 ~ 475

= 64,73 = 64 davek

Maximalni ekonomicky pfinos na 1 sméné muize byt:

Celkové naklady na sménu
= naklady na porizeni zakladniho materialu
+ naklady na navyseni produkce + provozni naklady
= (1650m? - 44,40K¢) + (2 391,80m? - 44,40K¢) + (1 500K¢ - 8h)
=72 260K¢+ 106 194,90K¢ + 12 000K¢ = 190 454,90K¢/sménu

Celkové ptijmy za sménu
= ptijmy za 1m? - (polet naiezanych m? + navy$eni m?)

70K¢

- (1586m? + 2 318,5m?) = 273 315K¢/sménu
Ekonomicky vysledek = celkové ptijmy — celkové naklady
=273 315-190 454,90 = 82 860,10K¢/sménu

Ekonomicky ptirtstek pfi maximalnim vyuziti linky za bezchybného provozu mohou byt

az ve vysi 82 860,10 - 26 760,- = 56 100,10K¢ za sménu.
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Za bezchybného provozu jsme tedy schopni z piivodni normy zvysit produktivitu az na
64 davek tedy 0 146% na deskach o velikosti 629 x 485 mm. MaXximalni ekonomicky
ptinosy by ¢inili 56 100,10K¢ na jednu sménu.

Jedna se o limitujici vykon linky, podminény faktorem, ze podnik zajisti dostate¢ny odbyt

produkce. Za jinych podminek bude produktivita nizsi.

Pokud se spole¢nost X, Y rozhodne pro optimalizaci vyrobni linky na zaklad¢ vysledka
této diplomové prace, navrhuji, aby zavadéni a zvySovani vykonové normy bylo plynulé
nikoliv skokové. Pracovnici jsou v soucasné dob¢ s pracovnimi podminkami spokojeni
a pracovni moralka je pozitivni a ptatelska. Nicméné se operatofi citi Casto nedocenéni.
Skokové navySovani vykonové normy by mohlo pracovniky demotivovat a narusit tak
nejen vztahy s vedenim, ale i samotné vztahy na pracovisti. NavySovani vykonové normy
by mélo také doprovazet pfimefené navySovani ohodnoceni pracovnikli a také psychicka

podpora ze strany vedeni.

Z téch to divodii bych optimalizaci linky rozvrstvila do nékolika krokii:

1. Zavedeni nové vykonové normy dle pievodu na novou mérnou jednotku.

2. Sledovani adaptace pracovniki a jejich reakci na novou normu.

3. Postupné navySovani vykonové normy (doporucuji maximaln¢ o 5 davek
najednou).

4. Sledovani adaptace pracovnikii a plnéni vykonové normy s ohledem na piipadnou
zmetkovitost.

5. Stabilizace optimalni vykonové normy dle ptani vedeni podniku.
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11 ANALYZA PLYTVANI ZAKLADNIM MATERIALEM Z DUVODU
POSKOZENI A NAVRH ELIMINACE TECHTO ZTRAT

Posledni kapitolou, které bych se chtéla vénovat, je problematika odpadu a plytvani

se zakladnim materidlem.

11.1 Plytvani se zakladnim materialem

JiZ prvni den prace na pracovisti déleni hlinikovych desek jsem si povSimla skutecnosti,
7e Z kazdé palety zakladniho materidlu jsou vyfazovany jeden az dva plechy, které jsou
vespod dodavky. Tyto plechy jsou deformované a tedy nepouzitelné pro konecného

zédkaznika. Tyto deformace jsou nejcastéji zapfiCinény pii pfepravé materidlu

od dodavatele piipadné zpisobem skladovani.

Desky se zakladnim materidlem jsou na palety skladany vétSinou mechanickou cestou.
Piesto se v minulosti vyskytovaly, a obc¢as jesté vyskytuji, palety se zna¢né poskozenym
materidlem, z divodu rucniho skladani na paletu. Tyto vrstvy, které pies sebe casto
piecnivaly, se vlivem manipulace a pfepravy mohou deformovat nebo poskrabat nejen
vespod, ale iV jednotlivych c¢astech sloupce materialu. Tyto palety pak musi byt
reklamovany dodavateli nebo pracné upravovany, coz vede ke zpozdéni ve vytizovani

zakazek podniku.

Diive byvaly ¢asto poskozeny i vrchni desky. Proto po domluvé s dodavatelem, se zacaly
do palet ptidavat kazové desky, které slouzi jako vrchni kryci vrstva proti poskozeni,
a zaroven se pouzivaji pifi fezani desek, jako bezpecCnostni vrstva jednotlivych davek.
V kazdé paleté¢ zakladniho materialu je 13 krycich desek, které odpovidaji 13ti vyrobnim

davkam.

Tyto desky zabranuji svrchnimu poskozeni pii piepravé. Piesto vSak pretrvava problém

se spodnimi deskami, které jsou témét vzdy deformované a proto vyrazené.

Nasledujici obrazky slouzi jako ptiklad jednotlivych posSkozenych spodnich desek,
které byly vyfazeny pro likvidaci.
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Obrazek 19: Priklad poskozeni
spodni desky (interni zdroj)

Obrdazek 20: Priklad poskozeni
spodni desky (interni zdroj)

Pro ilustraci jsem provedla pozorovani na Sesti sménach, kde jsem zaznamendvala
zavinéné 1 nezavinéné ztraty na materialu. Za zavinéné ztraty se povazuji desky vyrazené
z divodu chyby obsluhy linky, a za nezavinéné ztraty vady na materidlu z divodu

poskozeni pii piepravé ¢i manipulaci.

Nutno poznamenat, Zze operatofi jSOU za piipadné zavinéné chyby pouze napominani
nikoliv sankciovani. To vede k motivaci operatori pfiznat svou chybu, a tim nedochazi
k tomu, aby k zakaznikovi odchazely poskozené nebo vadné vyrobky. Na rozdil od jinych

podnikli, nemaji zdej$i operatofi nutkani podsouvat chybné kusy do zakazek,
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coz by poskodilo dobré jméno firmy. Tuto skuteénost povazuji za velké plus pro celou

spole¢nost.
Celkem
Rozmér desky .. , |Zavinénéchyby |_ . . , Nezavinéné chyby L. L.
Datum : . Rozmer rezane .. Zavinéné chyby : . Nezavinene |vyrazeny
. zakladniho (ks fezaného (ks zdkladniho »
zdznamu » desky (mm) » (m2) . chyby (m2) | material
materidlu (mm) materidlu) materidlu)
(m2)
8.11.2012 | 0,3x1085%1067 | 0,3x535x349 2 0,37 2 232 2,68
9.11.2012 0,3x1085%945 | 0,3x465x314 200 29,2 1 1,03 310,23
9112012 | 03x1085x1067 | 03x535x349 12 2,24 3 347 51
15112002 | 03x1278x985 | 0,3x629x485 1 0,31 2 2,52 28
16112012 | 03x1278x985 | 0,3x0629x485 1 0,31 1 1,26 1,57
Celkem: 216 2,8 9 106 3,03

Tabulka 21: Zdznam pozorovini vadného materidlu ve vyrobé (viastni zdroj)
V tabulce mizeme vidét, ze pocet poSkozenych desek zédkladniho materidlu za 5 smén €ini

9 ks, tedy 10,6 m% Za jednu sménu se vyfadi pramérné 2 desky zakladniho materilu,

coZ ¢ini 2,12 m? s ohledem na velikost zékladniho materialu.

Za den probéhnou tfi smény, které vyprodukuji 6 vyrazenych desek zakladniho materialu,

V nasem piipadé 12,72 m’.

Pti tomto predpokladu za rok 2013, kdy je 252 pracovnich dni, bude vyfazeno 1512 desek
zakladniho materialu o rozloze 19 232,64 m?. Musim také poznamenat, ze s rostoucim

objemem vyroby, bude objem vytazenych desek nartstat.

Hustota hliniku je 2700 kg/m°® cca 0,74 kg/m?. Nakup hliniku stoji spole¢nost 60,-K¢&/kg,
pricemz vykupni cena hliniku jako odpad ¢ini 26,-K¢/kg. Pro zjisténi ekonomickych ztrat
na vyfazenych deskach je potieba vyndsobit mnozstvi vyrazeného materidlu s rozdilem

nakupnich nakladd na hlinik a pfijma z odpadu, a hustotou hliniku.

Financni traty na vytazeném materialu
= vytazeny material - hustota hliniku
- (ndklady na potrizeni hliniku — ptijmy z prodeje odpadu)

=19 232,64-0,72- (60 — 26) = 13 847,501 - 34 = 470 815,— K¢

Pro rok 2013 tedy miZeme pocitat s finanénimi ztrdtami na vyfazenych zakladnich

deskach o vysi 470 815,- K¢.

Na sniZeni rizika poSkozeni spodnich desek zékladniho materidlu, bych doporucila vkladat

jednu kazovou desku dospod materialu. Dalsi alternativou muze byt, Ze ze stavajicich
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13 dodavanych kazovych krycich desek dame jednu dospod stohu. Pti nahazovéni
materialu z palety na stil, kdy na jednotlivé davky jsou postupné vkladany oddélené kryci
desky, by se u posledni davky nahodily vSechny desky az na posledni (déla se tomu i ted,
ale v nasem piipadé by se jednalo o kompletni davku 50 ks), ktera poslouzi jako kryci.
Usetfi se tim nejen veskeré vzniklé naklady spojené s plytvanim materialu, ale také casové

ztraty vznikajici pti pfesouvani vadnych desek do regalu se zmetky.
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Vyvazeni odpadu

V této podkapitole bych rada upozornila na par problémd, které se tykaji Cinnosti vyvazeni

hlinikového odpadu vyprodukovaného béhem vyroby.

Odpad z tezani hlinikovych desek se béhem vyroby shromazduje ve tfech mobilnich
kovovych vanach, které se pravidelné vyvazeji do kontejneru ve venkovnich prostorach

podniku. Podle mého minéni vSak zplisob vyvazeni téchto van neni zcela bezpecny.

Vyvazeni odpadu probiha tak, pracovnici odvezou vany ke kontejneru, kde jsou postupné
zvedany nad kontejner pomoci vysokozdvizného voziku. Mezitim jeden z operatord
vystoupa na mobilni plosinu. Z této ploSiny musi pracovnik stoupnout na okraj kontejneru

a oteviit vyklapéci stranu vany, z které ndsledné hrabémi stdhne hlinikovy odpad.

Rizikem celého tohoto procesu je nebezpeci padu operatora do kontejneru s hlinikovymi
plechy, které jsou dosti ostré. DalSim rizikem jsou povétrnostni podminky, pti kterych
muize dojit k uneseni tenkych pruhi hliniku a néslednému zranéni pracovnika.
A to nemluvim o zvedani téZkych van, které bez odpadu vazi kolem 170 kg do vysky
ptiblizné 180 cm.

Vhodnéjsi by bylo vybudovat najezdni rampu, odkud by pracovnici pouze piistavili vanu,

a nasledné shrabli obsah do kontejneru.

Dalsi variantou by bylo zapustit kontejner alespon ¢astecn¢ do zemé, takze by operatofi

nemuseli $plhat na nestabilni ploSinu a vany by se nemusely zvedat do takové vysky.

Nejlepsi, avsak nejnakladnéjsi variantou, by bylo pofizeni nasypného zafizeni, do kterého
by se vana upnula a nasledné¢ vysypala bez ru¢ni pomoci operatorii. Podobny princip

jako pii vyvazeni komunalniho odpadu.
Problém vidim i ve zptisobu odvozu tohoto odpadu z aredlu firmy.

Spolecnost zajiStujici odvoz a likvidaci pii odvdzeni pfistavi nakladni automobil
do blizkosti kontejneru, ze kterého za pomoci mechanického ramene piesunuje odpad.
Pfi této manipulaci vznikd znacné zneciSténi okolnich prostor a také riziko urazu osob
pohybujicich se v blizkosti. Za vétrného pocasi kousky hliniku 1étaji az do vzdalenosti

nékolika metru.

Navrhovala bych zkontaktovat zastupce partnerské spole¢nosti, a prodiskutovat moZnost

jiného zpisobu odvozu. Jednou z variant by bylo pfistaveni stejného prazdného kontejneru
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na misto plného, ktery by se v celku ptesunul na korbu nakladniho auta. Pti odvozu by se
vzdy kontejnery pouze vymeénily. Pfedpoklddanym piinosem je sniZzeni ¢asu odvozu
odpadu, snizeni zneciSténi okolnich prostor a ¢asu na nasledné uklizeni, ale také pokles

rizika urazu pracovnikl spole¢nosti i manipulantl partnerské firmy.
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ZAVER

Prvnim cilem této diplomové prace bylo analyzovani stavajiciho systému hodnoceni
vyrobnich zaméstnancii na vybraném pracovisti a optimalizace tohoto systému
dle naro¢nosti provadénych operaci. Na zakladé procesnich Casi jednotlivych operaci
na pracovisti byla vybrana ¢innost déleni hlinikovych desek jako zadklad pro ptevedeni
stavajici vykonové normy v m? na novou mérnou jednotku. Tou se stal pocet Fezil
provadény pii fezani. Ziskali jsme tak moZznost srovnat naro¢nost prace pracovnikl
na malych deskach s velkym poctem fezi, a velkych deskéach, které jsou fezany mensSim
poctem fezl. Po provedeni regresni analyzy byla nalezena rovnice pro pfevod a vyrovnani
narocnosti stavajici normy. Norma u malych desek s velkym poctem fezli byla snizena
a zaroven vykonova norma pro velké desky s malym poctem fezi byla navySena. Jedinym
uskalim je rozdilné vahové zatiZeni pracovnikli, které miZeme odstranit pravidelnym

sttidanim tyma na velkych a malych deskach.

Dalsim cilem byla analyza vyuziti pracovni doby a vytizeni pracovisté. Byly provedeny
dva snimky pracovniho dne tymu, z kterych je patrné, ze pracovnici prvni skupiny
s malymi deskami, zastoupeni deskami o velikosti 485 x 314 mm, vyuzili pro praci pouze
64% pracovni doby, ztoho cinnosti pfidavajici hodnotu vyrobku cinily pouze 50%.
Diivodem byla zavada na fezacim stroji, kterd zplisobila prostoj linky. Snimek pracovniho
dne tymu na velkych deskach, zastoupeny produktem o velikosti 629 x 485 mm, jiz dopadl
lIépe. Pracovnici pro praci vyuzili 81% své pracovni doby, ztoho ¢innosti ptiddvajici

hodnotu vyrobku byly ve vysi 62 %.

Pro zjisténi vytiZzenosti linky pro fezani hlinikovych desek byla provedena analyza MOST
na ¢innosti fezani velkych a malych desek. Porovnanim realnych a normovanych ¢asi byla
zjiSténa Casova rezerva na malych deskach 1,39 minut na jedné vyrobni davce a u velkych
desek ¢asova rezerva 2,13 minut. Béhem téchto Casovych rezerv by se za bezchybného
provozu mohla navysit produkce na malych deskach o 5 davek zakladniho materialu,
coz ¢ini nartst produktivity o 19%, a o 12 velkych desek, ¢imz by produktivita linky
vzrostla 046% za sménu. Také byly propoditiny maximalni kapacity linky.
Za bezchybného provozu mize podnik navysit vyrobu az na 48 davek o rozméru
485 x 314 mm, ¢&imz by vzrostla produktivita o 84% a na 64 davek o rozméru
629 x 485 mm, kdy by produktivita vzrostla az o 146%. Jedna se o limitujici vykon linky,
podminény faktorem, Ze podnik zajisti dostatecny odbyt produkce. Za jinych podminek
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bude produktivita niz$i. Spole¢nost by tak mohla urychlit dodani zakazek zdkaznikovi
anavysit tak své ptijmy o 7 247,60K¢ pii navySeni vyroby malych desek o 5 déavek
az po maximalni c¢astku 32 329,30K¢ za snému. Na velkych deskach by pifi navyseni
vyroby o 12 davek mohla spole¢nosti X, Y ziskat 17 704,70K¢ za sménu az po maximalni
zisk 56 100,10K¢ za snému. VSechny tdaje byly vztazeny ke stavajici vykonové normé.
Spole¢nosti byl navrzen postup optimalizace linky s ohledem na udrzeni motivace

pracovnikd.

Poslednim cilem byla analyza plytvani se zakladnim materidlem a vypracovani navrhi

na jeho odstranéni.

Bylo provedeno pozorovani, které ukazalo na vyfazovani poskozeného zakladniho
materialu v priméru 2 plechy, tedy 2,12 m? za sménu. Linka b&i v tHism&nném provozu
pét dni v tydnu. Prognozou na rok 2013 je tedy ztrata 1512 desek zakladniho materialu
orozloze 19 232,64 m?. Podniku tedy hrozi finan¢ni ztrata ve vySi 470 815,-K¢.
Na odstranéni plytvani byly navrzeny dvé varianty, které by pifedesSly tomuto plytvani.
Prvni byl navrh na pfidani jedné vadné desky na dno palety, kde by nevadilo fyzické
poskozeni. Druhym navrhem bylo umistit na dno palety tfinacty kryci plech, ktery se
umist'uje na kazdou vyrobni davku proti poskozeni desek feznym nozem. Pti této varianté
by se odstranily hrozici finan¢ni ztraty a zaroven by nevznikaly dalsi pofizovaci ndklady
na dalsi kryci desky.

V kapitole o odpadech byla zminéna i poznamka o zpisobu vyvazeni a odvozu odiezl
odpadl pro pracovniky a také navrzen zplsob efektivnéjSiho a bezpecné€jSiho odvozu

kontejneru s odpadem.

Na zakladé vySe zminénych udaji povazuji vSechny cile této diplomové prace za fadné

splnéné.
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http://www.pomocpodnikateli.cz/normovani
http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/
http://trilogiq.cz/filosofie-stihle-vyroby/
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14 VIDEO ZAZNAMY

Interni zdznam Cinnosti z vlastni tvorby
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
Pl Primyslové inzenyrstvi
B Vyznam druhé zkratky.

C Vyznam tieti zkratky.
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SEZNAM PRILOH

Ptiklad postupu fezani

Casovy zaznam snimku pracovniho dne pii fezani desek o velikosti
629 x 485 mm

Casovy zaznam snimku pracovniho dne pfi fezani desek o velikosti
485 x 314 mm

MOST Cc¢innosti fezani desek o velikosti 485 x 314 mm

MOST ¢innosti fezani desek o velikosti 629 x 485 mm



PRILOHA P I: PRIKLAD POSTUPU REZANI

Rozmér zakladni desky: 0,3 x 1278 x 985
Rozmér hotové desky: 0,3 x 629 x 483 (celkem 4 kusy)
Jedna fezaci naloz: 50 ks

Zakaznikem pozadovana
orientace zrnitosti desky

629mm

|

Yshmm

483 mm

/6 —Pa 3 1;

14} 4

1. Proved’ fez na rozmér 490 mm

(Polovinu uriznuté zékladni desky docCasné ptesurite na levy vzduchovy stil.)
3. Otoéte desku o 180° a proved’te fez na 483 mm

4. Otocte desku 0 90° a proved'te fez na 1268 mm

5. Otoéte desku o 180° a proved’te fez na 1258 mm

6. Dotlacte materidl na doraz a proved’te fez na 629 mm
(Nyni pokracujte v fezéni na zbylé poloviné zakladni desky.)
7. Proved fez na rozmér 490 mm

8. Otocte desku o 180° a proved’te fez na 483 mm

9. Otocte desku o 90° a proved'te ¥ez na 1268 mm

10. Otocte desku o 180° a proved’te fez na 1258 mm

11. Dotlacte materidl na doraz a provedte fez na 629 mm



PRILOHA P II: CASOVY ZAZNAM SNIMKU PRACOVNIHO DNE
PRI REZANI DESEK O VELIKOSTI 629 x 485 mm

REALNY CAS DLE STOPEK 1 2 4 5 6 i 8 9 10 11 12 13 14 15
CAS 0D/ DO | ROZDIL |KATEGORIE| OL 0 ¢s W VN KM DO PS uc MA Mp R ENE PP
0:00:00{ 6:00:00 | 6:28:00 | 0:28:00 9 0:28:00
0-28:00{ A:28:00 | £:40:00 | 0:12:00 8 0-12:00
0:40:00{ 6:40:00 | £:53:00 | 0:13:00 1 0:13:00
0:53:00{ 6:53:00 | 6:54:00 | 0:01:00 13 0:01:00
0:54:00{ A:54:00 | B:58:00 | 0:04:00 14 0-04:00
0:58:00 6:58:00 | 7:26:00 | 0:28:00 4 0:26:00
1:26:00( 7:26:00 | 8:00:00 | 0:34:00 1 0:34:00
2:00-00( 800000 | 84700 | 0:17-00 15 0:17-00
2:17:00( 8:17:00 | 8:46:00 | 0:29:00 1 0:29:00
2:46:00( B8:46:00 | 8:58:00 | 0:12:00 3 0:12:00
2°58:00( 8:58:00 | 9:00:00 | 0:02:00 1" 0-02:00
3:00:00{ 9:00:00 | 9:09:00 | 0:09:00 15 0:09:00
3:09:00{ 9:09:00 | 9:59:00 | 0:50:00 1 0:50:00
3:59:00{ 9:59:00 | 10:08:00 | 0:09:00 15 0:09:00
4:08:00( 10:08:00 | 10:30:00 | 0:22:00 1 0:22:00
4:30:00( 10:30:00 | 10:31:00 | 0:01:00 14 0:01:00
4:31:00( 10:31:00 | 10:41:00 | 0:10:00 13 0:10:00
4:41:00( 10:41:00 | 10:57:00 | 0:16:00 1 0:16:00
4-57-00| 10-67-00 | 11-:04:00 | 0-07-00 16 0-07-00
5:04:00{ 11:04:00 | 11:34:00 | 0:30:00 1 0:30:00
5:34:00{ 11:34:00 | 11:42:00 | 0:08:00 1" 0:08:00
542-00] 11:42:00 | 11:49:00 | 0-07-00 1 0-07-00
5:49:00( 11:49:00 | 12:01:00 | 0:12:00 3 0:12:00
6:01:00{ 12:01:00 | 12:32:00 | 0:31:00 15 0:31:00
6-32-00| 12:32-:00 | 12:37-00 | 0-:0A-00 3 0-04-00
6:37:00( 12:37:00 | 12:40:00 | 0:03:00 1" 0:03:00
6:40:00( 12:40:00 | 13:50:00 | 1:10:00 1 1:10:00
7-50-00| 13:50-00 | 14-:00-00 | 0-10-00 10 0-10-00
8:00:00{ 14:00:00 | 0:00:00 |#HEH##

Kategorie| Symbol Cinnost
1 oL Obsluha linky
2
3 BP Baleni palety
4 VO Vyvezeni hlinikového odpadu
5 \AY] Vyména noze
6 VN Vymeéna nastroja, pfipravki
7 KM Kontrola a méreni
Lepeni ¢arovych kéda, kompletace
8 LK privodek
9 PS Kalibrace mériciho stolu a ¢isténi noze
10 ucC Uklid, cisténi
11 MA Manipulace
12 MP Mimo pracovisté
13 R Rozhovor
14 CNC Cekani (necinnost)
15 PP Prestavka pracovnika




PRILOHA P III: CASOVY ZAZNAM SNIiMKU PRACOVNIHO DNE
PRI REZANI DESEK 485 x 314 mm

REALNY CAS DLE STOPEK 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
CAS oD DO ROZDIL |[KATEGORIE| _OL 0 BP ts W VN KM Do PS5 uc MA MP R CNE PP
0:00:00| 6:00:00 [ 6:20:00 | 0:20:00 ] 0:20:00
0:20:00| 6£:20:00 6:23:00 | 0:03:00 1 0:03:00
0:23:00| 6:23:00 | 6:27:00 | 0:04:00 13 0:04:00
0:27:00| 6:27:00 6:39:00 | 0:12:00 1 0:12:00
0:39:00| 6:39:00 [ 6:40:00 | 0:01:00 13 0:01:00
0-40-00| 64000 6:43-00 | 0-09-00 1 0-09-00
0:49:00| 6:49:00 [ 6:50:00 | 0:01:00 13 0:01:00
0-50-00| 65000 6-66-00 | 0-05-00 1 0-05-00
0:55:00| 6:55:00 8:00:00 1:05:00 i 1:05:00
2-:00-00| 8:00:00 8:06:00 | 0-06:00 15 0-06-00
2:06:00| 8:06:00 8:49:00 | 0:43:00 i 0:43:00
2-:49-00| 8:49:00 8:62:00 | 0-03:00 1 0-03-00
2:52:00] 8:52:00 9:00:00 | 0:08:00 8 0:08:00
3:00-00| 9-00-00 9:06:00 | 0-06:00 15 0-06-00
3:06:00) 9:06:00 9:08:00 | 0:02:00 8 0:02:00
3:08:00| 9-08:00 9:58:00 | 0-50-00 1 0-50-00
3:58:00) 9:58:00 | 10:07:00 | 0:09:00 15 0:09:00
4-07-00| 10-07-00 | 10-48-00 | 0-41-00 1 0-41-00
4:48:00| 10:48:00 | 10:58:00 | 0:10:00 3 0:10:00
4:58:00| 10:58:00 | 11:03:00 | 0:05:00 15 0:05:00
5:03:00| 11:03:00 | 11:09:00 | 0:06:00 3 0:06:00
£:09:00{ 11: 11:12:00 | 0:03:00 11 0:03:00
A:12:00| 11- 11-57-00 | 0-45-00 1 0-45-00
5:57:000 11: 11:59:00 | 0:02:00 13 0:02:00
A-59-00| 11- 12-:30-00 | 0-31:00 15 0-31-00
6:30:00| 12: 13:27:00 | 0:57:00 1 0:57:00
7-27-00| 13-27- 13:34-00 | 0-07-00 4 0-07-00
7:34:00| 13:34:00 | 13:48:00 | 0:14:00 11 0:14:00
7-48:00| 13-:48-00 | 14-00-00 | 0-12-:00 10 0:12:00
8:00:00] 14:00:00 | 0:00:00 |#H###E

Kategorie| Symbol Cinnost
1 oL Obsluha linky
2
3 BP Baleni palety
4 VO Vyvezeni hlinikového odpadu
5 \AY] Vyména noze
6 VN Vymeéna nastroja, pripravki
7 KM Kontrola a méreni
Lepeni ¢arovych kéda, kompletace
8 LK privodek
9 PS Kalibrace mériciho stolu a €isténi noze
10 ucC Uklid, cisténi
11 MA Manipulace
12 MP Mimo pracovisté
13 R Rozhovor
14 CNC Cekani (necinnost)
15 PP Prestavka pracovnika




PRILOHA IV: MOST CINNOSTI REZANI DESEK O VELIKOSTI

485 x 314 mm
Poradové .
Eislo Popis operace Typ Sekvence Frekvence | TMU
1 dva kroky, posunout stdl RP | A3 B0 G1 M6 X010 A0 1 100
uchopit plotnu simo, 5P 130
2 posunout do fezacky A0 BOG3M10X0I0A0 1
uchopeni zardzky, posunuti Bp 80
3 stolu A1BOG1M6XO0I0AO0 1
pouZiti zarazky 10x, odloZeni N A1 BOGOAOBOPOF10A0BOP1 120
4 zarazky AO 1
5 se$lapnuti pedalu RP |A1B0G1M1X0I0A0 1 30
zmacknuti knoflikd simo pro Bp 30
6 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
7 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO MO X6 10 AO 1 60
8 pustit knofliky OP |AO0BOBOA1BOPOAO 1 10
uchopeni zarazky, 3x poutZiti, N 70
9 odlozeni A1 B0 G1A0BOPOF3A1B0OP1AO
10 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 20
uchopeni pll plotny,
posunout na stdl 2 kroky, RP 130
11 ndavrat 2 kroky A1B0G3 M6 X0I0A3 1
Otmout, vytahnout druhou Bp 100
12 pulku plotny A1B3 G3 M3 X0I10A0 1
13 otocit plotnu o 180° RP | A0 BO GO M3 X0 10 AO 1 30
zasunuti plotny zpét do
fezacky, ustaveni na jeden RP 120
14 bod A1B3G3M3X0I1A1 1
uchopeni zarazky, 6x pouZit, N 130
15 odlozZeni A1B0G1A0BOPOF6A1B3P1A0 1
16 seSlapnuti pedalu RP |[A1BOG1M1X010A0 1 30
zmacknuti knoflik( simo pro kp 30
17 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0 1
18 procesni cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
19 pustit knofliky OP |A0OBO GOA1BOPOAO 1 10
20 uchopit zaradzku, odsunout OP |A1B3G1A1BOP1AO 1 70
21 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 1 20
uchopeni odpadu, 3 kroky,
odhozeni odpadu, 3 kroky opP 140
22 zpét A1 B0 G1 A6 B0 PO A6 1
uchopeni plotny, otoéeni o .
23 90° RP A1B3G3 M3 X0I0A0 1 100
kontrola hrany a spodniho N 60
24 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 AO BO PO AO 1




zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 140
25 body A1B3G3M3X0I3Al1 1
26 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
27  |se$lapnuti pedalu RP | A1B0G1M1X010A0 1 30

zmacknuti knoflik( simo pro Bp 30
28 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
29 procesni Cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
30 pustit knofliky OP | A0OBO GO A1BOPOAO 1 10
31 uchopeni zardzky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1BOP1AO 1 70
32 pustit pedal N |[A1B0GOM1X0I0AO0 1 20

uchopeni odpadu, 3 kroky,

odhozeni odpadu, 3 kroky (0]Y 140
33 zpét A1 B0 G1A6B0OPOA6 1

uchopeni plotny, otoéeni o .
34 180° RP A1B3G3M3X0I0A0 1 100

kontrola hrany a spodniho N 60
35 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 A0 BO PO AO 1

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 140
36 body A1B3G3M3X0I3A1 1
37 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
38 seSlapnuti pedalu RP |[A1BOG1M1X010A0 1 30

zmacknuti knoflik( simo pro kp 30
39 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
40 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
41 pustit knofliky OP | A0OBO GO A1BOPOAO 1 10
42 uchopeni zarazky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1BOP1AO 1 70
43 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 1 20

uchopeni odpadu, 3 kroky,

odhozeni odpadu, 3 kroky opP 140
44 zpét A1 B0 G1 A6 B0 POA6 1

uchopeni plotny simo, N 130
45 kontrola A1 B3 G3 A0BOPOT6 A0 BO PO AO 1

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 130
46 body A1B3G3M3X0I3 A0 1

uchopeni zardzky, 2x poutZiti, N 90
47 odloZeni stranou A1B3 G1A0BOPOF3A1BOPOAO 1

uchopeni bali¢ku simo, kP 50
48 presunuti na stdl kontroly A1B0G1M3X0I0A0
49 odloZeni balicku OP |A0OBO GO AOBOP1AO 10

uchopeni, poufziti fixu, N A1 B0 G1A0BOPOR10A1BOP1 150
50 odloZeni Al 1

uchopeni bali¢ku simo, &P 30
51 presunuti po stole kontroly A1B0G1M6X0I0A0 1




sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 oP 100
52 kroky navrat k fezacce A0 B0 G1 A6 BO PO A3

kontrola hrany a spodniho N 60
53 papiru A0 BO GO AOBO POT6 A0 BO PO AO

zasunuti plotny zpét do

Fezacky, ustaveni na dva RP 140
54 body A1B3G3M3X0I3A1
55 se$lapnuti pedalu RP |A1BOG1M1X0I0A0 30
56 uchopeni zardzky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 40

zmacknuti knoflikd simo pro Bp 30
57 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I10AO0
58 procesni Cas stroje RP | A0 BO GO MO X6 10 AO 60
59 pustit knofliky OP |A0BOGOA1BOPOAO 10

uchopeni zardzky, 2x pouziti, N 90
60 odloZeni stranou A1B3 G1A0BOPOF3A1BOPOAO
61 pustit pedal N |A1B0GOM1X0I0AO 20

uchopeni bali¢ku simo, Bp 50
62 presunuti na stal kontroly A1B0G1M3X0I0A0
63 odlozZeni balicku OP |AO0BO GOAOBOP1AO 10

uchopeni, pouziti fixu, A1 B0 G1A0BOPOR10A1BOP1

. . N 150

64 odlozZeni Al

sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 opP 100
65 kroky navrat k fezacce A0 BO G1 A6 BO PO A3

kontrola hrany a spodniho N 60
66 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 A0 BO PO AO

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 140
67 body A1B3G3M3X0I3 A1
68 seSlapnuti pedalu RP |[A1BOG1M1X010A0 30
69 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 40

zmacknuti knoflik( simo pro kp 30
70 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0
71 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO MO X6 10 AO 60
72 pustit knofliky OP |AOBO GO A1BOPOAO 10

uchopeni zardzky, 10x N A1B3G1A0BOPOF1I0A1BOP1 170
73 pouZiti, odloZeni stranou AO
74 pustit pedal N |A1B0O GO M1X0I10A0 20

uchopeni bali¢ku, presunuti kP 50
75 na stll kontroly A1B0G1M3X0I0A0
76 odlozeni bali¢ku OP |A0OBO GO AOBOP1AO 10

uchopeni, poufziti fixu, A1 B0 G1A0BOPOR10A1BOP1

. . N 150

77 odlozZeni Al

uchopeni bali¢ku, presunuti kP 30
78 po stole kontroly A1 B0 G1 M6 X010A0




sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 oP 100
79 kroky navrat k fezacce A0 BO G1 A6 B0 PO A3 1

uchopeni balicku, presunuti Bp 80
80 na stll kontroly A1 B0 G1 M6 X0I0A3 1

sundani kryciho plechu, 4 opP 70
81 kroky, vyhozeni plechu A0 BO G1 A6 BO PO AO 1
82 posunuti stolu o 2 kroky RP |A1B0OG1 M6 X0I10A0 1 80

uchopeni druhé poloviny

simo, presunuti do fezacky 3 | RP 140
83 kroky A3 B0OG1M10X0I10 A0 1

posunuti stolu o 1 krok, Bp 110
84 navrat 2 kroky A1BOG1M6EXO0I0A3 1

uchopeni zardzky, 7x pouziti, N 120
85 prilozZit A1B3 G1AO0OBOPOF6AOBOP1AO 1
86 seSlapnuti pedalu RP |A1B0G1M1X0I0A0 1 30

zmacknuti knoflik( simo pro Bp 30
87 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
88 procesni ¢as stroje RP | AO BO GO MO X6 10 AO 1 60
89 pustit knofliky OP |A0OBO GOA1BOPOAO 1 10
90 uchopeni zarazky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1B0OP1AO 1 70
91 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 1 20

uchopeni odpadu, 3 kroky,

odhozeni odpadu, 3 kroky opP 140
92 zpét A1 B0 G1 A6 B0 PO A6
93 otocit plotnu o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 30

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na jeden RP 110
94 bod A1B3G3M3X0I1A0 1

uchopeni zarazky, 9x pouZiti, N A1B3 G1A0BOPOF10A0BOP1 160
95 pustit AO 1
96 seSlapnuti pedalu RP [A1BOG1M1X010A0 1 30

zmacknuti knoflik( simo pro &P 30
97 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0 1
98 procesni cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
99 pustit knofliky OP |A0OBO GOA1BOPOAO 1 10
100 uchopeni zarazky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1BOP1AO 1 70
101 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 1 20

uchopeni odpadu, 3 kroky,

odhozeni odpadu, 3 kroky opP 140
102 zpét A1 B0 G1 A6 B0 PO A6 1

uchopeni plotny, otoéeni o .
103 90° RP A1B3G3 M3 X0I0A0 1 100

kontrola hrany a spodniho N 60
104 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 AO BO PO AO 1

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 140
105 body A1B3G3M3X0I3 Al 1




106 uchopeni zardzky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
107  |se$lapnuti pedalu RP | A1B0G1M1X010A0 1 30
zmacknuti knoflik( simo pro &p 30
108 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
109 procesni Cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
110 pustit knofliky OP | A0OBO GO A1BOPOAO 1 10
111 uchopeni zardzky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1BOP1AO 1 70
112 pustit pedal N |A1BOGOM1X0I0AO 1 20
uchopeni odpadu, 3 kroky,
odhozeni odpadu, 3 kroky (0]Y 140
113 zpét A1 B0 G1A6B0OPOA6
114 vysunuti plotny z fezacky RP | A1 B0 G3 M3 X010 A0 70
kontrola hrany a spodniho N 60
115 papiru A0 BO GO AOBO POT6 A0 BO PO AO
116 | oto¢it plotnu o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 30
kontrola hrany a spodniho N 60
117 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 A0 BO PO AO 1
zasunuti plotny zpét do
fezacky, ustaveni na dva RP 140
118 body A1B3G3M3X0I3A1 1
119 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
120 seSlapnuti pedalu RP [A1BOG1M1X010A0 1 30
zmacknuti knoflik( simo pro &P 30
121 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I10AO0 1
122 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 1 60
123 pustit knofliky OP |A0OBOGOA1BOPOAO 1 10
124 uchopeni zarazky, odsunuti | OP |A1B3 G1A1B0OP1AO 1 70
125 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 1 20
uchopeni odpadu, 3 kroky,
odhozeni odpadu, 3 kroky opP 140
126 zpét A1 B0 G1 A6 B0 PO A6 1
127 vysunuti plotny z fezacky RP |A1B0OG3 M3 X010A0 1 70
kontrola hrany a spodniho N 60
128 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 AO BO PO AO 1
zasunuti plotny zpét do
fezacky, ustaveni na dva RP 140
129 body A1B3G3M3X0I3 A1
130 seslapnuti pedalu RP |[A1BOG1M1X010A0 30
131 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1B0G1A1B0OP1AO 40
zmacknuti knoflik simo pro &P 30
132 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0
133 procesni cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 60
134 pustit knofliky OP | A0 BO GO A1BO POAO 10
uchopeni zarazky, 3x poutZiti, N 70
135 odlozZeni A1B0G1A0BOPOF3A1B0OP1AO
136 pustit pedal N |A1BO0GOM1X0I0AO 20




uchopeni balicku, presunuti

RP 50

137 na stdl kontroly A1B0G1M3X0I0A0
138 odlozZeni bali¢ku OP |AOBO GOAOBOP1AO 10

uchopeni, poutziti fixu, N A1BOG1AO0OBOPOR1I0A1BOP1 150
139 odlozZeni Al

uchopeni balicku, posunuti Bp 80
140 po stole kontroly A1B0G1M6X0I0AO0

sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 op 100
141 kroky ndvrat k fezacce A0 BO G1 A6 BO PO A3

kontrola hrany a spodniho N 60
142 papiru A0 BO GO AOBO POT6 A0 BO PO AO

zasunuti plotny zpét do

Fezacky, ustaveni na dva RP 140
143 body A1B3G3M3X0I3A1
144 seSlapnuti pedalu RP | A1 B0 G1 M1 X010 A0 30
145 uchopeni zarazky, pfiloZzeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 40

zmacknuti knoflik( simo pro Bp 30
146 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0
147 procesni €as stroje RP | AO BO GO MO X6 10 AO 60
148 pustit knofliky OP |A0OBO GOA1BOPOAO 10

uchopeni zardzky, 11x N A1B0G1A0BOPOF10A1BOP1 140
149 pouZiti, odloZeni AO
150 pustit pedal N |A1B0 GO M1X0I10A0 20

uchopeni bali¢ku, ptesunuti Bp 50
151 na stal kontroly A1B0G1M3X0I10A0
152 odloZeni balicku OP | A0OBO GO AOBOP1AO 10

uchopeni, pouziti fixu, N A1 B0 G1A0BOPOR10A1BOP1 150
153 odloZeni Al

uchopeni bali¢ku, ptesunuti Bp 80
154 po stole kontroly A1B0G1M6X0I0A0

sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 opP 100
155 kroky navrat k fezacce A0 BO G1 A6 BO PO A3

kontrola hrany a spodniho N 60
156 papiru A0 BO GO A0 BO PO T6 AO BO PO AO

zasunuti plotny zpét do

fezacky, ustaveni na dva RP 140
157 body A1B3G3M3X0I3 A1
158 | sedlapnuti pedalu RP |[A1BOG1M1X010A0 30
159 uchopeni zarazky, pfilozeni OP |A1BOG1A1BOP1AO 40

zmacknuti knoflik simo pro kP 30
160 zpusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0
161 procesni cas stroje RP | A0 BO GO MO X610 AO 60
162 pustit knofliky OP |A0OBO GO A1BOPOAO 10

uchopeni zarazky, 7x pouZiti, N 100

163

odloZeni

A1 B0 G1A0BOPOF6A1BOP1AO




164 pustit pedal N |A1BOGOM1XO0I0AO 20

uchopeni balicku, presunuti Bp 50
165 na stdl kontroly A1B0G1M3X0I0AO0
166 odloZeni bali¢ku OP |A0OBOGOAOBOP1AO 10

uchopeni, poutziti fixu, N A1BOG1AO0OBOPOR1I0A1BOP1 150
167 odlozZeni Al

uchopeni balicku, presunuti Bp 80
168 po stole kontroly A1 B0 G1 M6 X0 MO A0

sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, 2 oP 100
169 kroky ndvrat k fezacce A0 BO G1 A6 BO PO A3

kontrola hrany a spodniho N 60
170 papiru A0 BO GO AOBO POT6 A0 BO PO AO

uchopeni bali¢ku, posunuti Bp 50
171 na stal kontroly A1 B0 G1M3X0I0AO0

sundani kryciho plechu, 4

kroky, vyhozeni plechu, krok | OP 100
172 ke stroji A0 BO G1 A6 BO PO A3

6,84 410,43 11410
minuty sekundy T™U
Pfirazka NETIIEL
cas
0,00% % 6,84 min




PRILOHA V: MOST CINNOSTI REZANI DESEK O VELIKOSTI 629 x

485 mm
Po:‘v:?scligve Popis operace Typ Sekvence Frekvence | TMU
1 uchopeni desky simo OP |A1B0G3 A0BOPOAO 1 40
presunuti desky do stroje, &p 70
2 vyrovnani na 1 bod, krok A0 BO GO M6 X011 A0 1
pfesunuti desky ve stroji, &p 90
3 vyrovnani na 2 body, krok A0 BO GO M6 X013 A0 1
4 pustit desku OP |A0BOGOAOBOP1AO 1 10
4 kroky, zmacknout knoflik na Bp 70
5 zdviZeni palety A6 BOGOM1X0I0AO 1
4 kroky, vzit kryci plech simo,
krok, odloZit s pfesnosti, 4 op 220
6 kroky navrat A6 B0 G1 A3 B0 P6 A6 1
zmacknout knoflik na zdvizeni kp 10
7 palety A0 BO GO M1 X010 A0 1
nadzvednuti rohu davky Bp 50
8 nesimo, odlepeni samolepky A1B0OG3M1X0I0A0 1
9 ptilepit samolepku RP | A1BO GO M1 X010 A0 1 20
10 vzit papir OP |A1B0G1A0BOPOAO 1 20
uchopeni desky simo, &P 100
11 pretaZeni na stll, 3 kroky A1B0G3M6X0I10A0 1
12 pustit desku, 2 kroky k fezacce | OP | A0 BO GO A1 BO P1 A3 1 50
2 kroky, uhladil stitky, 4 kroky N 170
13 k fezadce A3 B0 GO A1BOP1T6AO0BO PO A6 1
14 pritlacit desku simo RP |A1B0G3 M1X010A0 1 50
15 seslapnout pedal RP |A1BOG1M1X010AO 1 30
16 uchopit zarazku, pfiloZit OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
zmacknout knofliky simo na kp 30
17 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
18 procesni cas stroje RP | AO BO GO MO X6 10 AO 1 60
19 pustit knofliky stroje RP | A1BO GO M1 X010 A0 1 20
uchopit zarazku, 2x pouZit, N 30
20 odloZit stranou A1BOG1A1BOPOF3A1BOP1AO 1
21 pustit pedal N |A1B0OGOM1XO0I0AO 1 20
uchopit desku simo, posunuti &P 50
22 0 30 cm stranou A1BO0G3M1X0I0AO 1
23 pustit desku OP |A1B0G1A6B0OPOA6 1 140
uchopit plech v predklonu a kp 30
24 posunout A1B3G3M1X0I0AO 1
uchopit desku simo, ustavit na &P 60
25 1 bod A1BOG3 M1X0I1A0 1




posunout polovinu desky na

stal, 1 krok, krok zpét bez RP 90
26 desky A0 BO GO M6 X010 A3 1
uchopit desku simo, &p 100
27 vytahnout z fezacky A1B3G3M3X0I0A0 1
28 otocit desku o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 1 30
zasunout desku do fezacky, &p 90
29 ustaveni na 1 bod A1B3G3M1X0I1A0 1
30 se$lapnout pedal RP | A1BOG1 M1 X010A0 1 30
31 priloZit zarazku OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
zmacknout knofliky simo na Bp 30
32 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
33 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO MO X6 10 A0 1 60
34 pustit knofliky stroje RP | A1 B0 GO M1 X010AO 1 20
uchopit odpad simo, 2 kroky, &p 70
35 zmacknout A1B0G3 M3 X0I0A0 1
36 odhodit odpad OP | A0 BO GO A1 BO PO AO 1 10
37 pustit knofliky stroje RP | A1 B0 GO M1X010AO 1 20
uchopit papir, odhodit do
odpadu, 2 kroky zpét k opP 60
38 fezacce A1B0G1A1B0POA3 1
uchopit desku simo, otocit -
RP 70
39 desku o0 90° A1B0OG3 M3 X010A0 1
zasunout desku do fezacky, &P 140
40 ustaveni na 2 body A1B3G3M3X0I3A1 1
41 priloZit zarazku OP |A1BO G1A1BOP1AO 1 40
42 seslapnout pedal RP |A1BOG1M1X010AO 1 30
zmacknout knofliky simo na &P 30
43 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
44 procesni Cas stroje RP | A0 BO GO M6 X0 10 AO 1 60
45 pustit knofliky stroje RP | A1BO GO M1 X010 A0 1 20
46 odsunuti zarazky OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
47 pustit pedal N |A1BOGOM1X0I0AO 1 20
uchopeni odpadu nesimo, kP 110
48 odsunuti o krok, navrat A1 B0 G1 M6 X0I0A3 1
uchopeni desky simo, &P 50
49 vytahnout z fezacky A1B0G3M1X0I0A0 1
50 kontrola papir, hrana N |AO0BO GO AO0BOPOT3A0BOPOAO 1 30
51 otocit desku o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 1 30
52 kontrola papir, hrana N | A0 BO GO A0 BOPOT1A0BOPOAO 1 10
zasunout desku do fezacky, &P 130
53 ustaveni na 2 body A1B3G3M3X0I3A0 1
54 priloZit zarazku OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
55 se$ldpnout pedal RP |A1BOG1M1X0I10AO 1 30
zmacknout knofliky simo na kp 30
56 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
57 procesni €as stroje RP | AO BO GO M6 X0 10 AO 1 60




58 pustit knofliky stroje RP |A1B0GOM1X0I0AO 1 20
59 odsunuti zarazky OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
uchopeni odpadu nesimo, &p 60
60 odsunuti o krok, navrat A1BO0G1M3X0I0A1l 1
61 pustit pedal N |A1B0OGOM1X0I0AO 1 20
zasunout desku do fezacky, &p 90
62 ustaveni na 2 body A1B3 G1M1X0I3 A0
63 prilozit zarazku OP |A1BOG1A1BOP1AO 40
64 se$lapnout pedal RP | A1BOG1M1X010A0 30
zmacknout knofliky simo na Bp 30
65 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
66 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO M6 X0 10 AO 1 60
67 pustit knofliky stroje RP | A1BO GO M1 X010 A0 1 20
N A1BOG1AOBOPOAOF3A1BOP1 70
68 pouZiti pfirazky 2x, odsunuti AO
69 pustit pedal N |A1BOGOM1X0I0A0 20
presunuti de'sky na stdl kp 100
70 kontroly nesimo, 1 krok A1 B0 G3 M6 X010 AO 1
uchopeni, pouziti fixu, N 160
71 odlozeni A1B0G1A1B0OPOR1I0OA1BOP1AlL 1
posunuti desky po stole &P 100
72 kontroly, krok A1 B0 G3 M6 X010 A0 1
sundani kryciho plechu, 3 op 80
73 kroky A1 B0 G1A6B0POAOD 1
zvednuti odpadu, poloZeni
odpadu na kryci plech, opP 40
74 odlozZeni A1B0G1A1BOP1AO 1
krok, presunuti desky na stal kp 120
75 kontroly A3 B0 G3 M6 X010 A0 1
sundani kryciho plechu, 2 op 50
76 kroky A1B0G1A3B0P0OAO 1
77 zasunuti plechu pod plech RP | A0 BO GO M1 X0 10 AO 1 10
78 krok, vyhodit odpad OP | A0 BO GO A3 BO PO AO 1 30
uchopeni desky simo,
pfesunuti do stroje, ustaveni | RP 110
79 na 1 bod A1B0OG3 M6 X011 A0 1
80 zasunuti desky do fezacky RP |A1B3 GO M3 X010A0 1 70
81 seslapnout pedal RP |A1BOG1M1X010AO 1 30
82 priloZit zarazku OP |A1B0G1A1B0POAO 1 30
zmacknout knofliky simo na &P 30
83 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0 1
84 procesni cas stroje RP | AO BO GO M6 X0 10 AO 1 60
85 pustit knofliky stroje RP |A1 B0 GO M1 X010 A0 1 20
86 odsunuti zarazky OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
87 pustit pedal N |A1BOGOM1X0I0AO 1 20
uchopeni odpadu simo, 2 kp 70
88 kroky, zmacknuti A1 B0 G3 M3 X0I0A0 1
89 odhodit odpad OP |AOBOGOA1BOPOAO 1 10




2 kroky, vytahnout desku z

RP 120

90 fezacky A3 B3 G3M3X0I10A0 1
91 kontrola papir, hrana N |A0OBOGOAOBOPOT1AOBOPOAO 1 10
92 otocit desku o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 1 30
zasunout desku do fezacky, &p 130

93 ustaveni na 2 body A1 B3 G3 M3 X013 A0 1
94 se$lapnout pedal RP | A1BOG1M1X010A0 1 30
95 prilozit zarazku OP |A1BOG1A1BOPOAO 1 30
zmacknout knofliky simo na &p 30

96 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
97 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO M6 X0 10 AO 1 60
98 pustit knofliky stroje RP | A1 B0 GO M1 X010AO 1 20
99 odsunuti zarazky OP |[A1BOG1A1BOP1AO 1 40
100 pustit pedal N |A1B0GOM1X0I0AO 1 20
uchopit odpad simo, 2 kroky, &P 20

101 zmacknout A1B0G3 M3 X0I0A0 1
102 odhodit odpad, 2 kroky zpét OP |AOBOGOA1BOPOA3 1 40
uchopit desku simo, otocit &P 20

103 desku 0 90° A1BOG3 M3 X0I0A0 1
104 kontrola papir, hrana N |A0BOGOAOBOPOT1AO0BOPOAO 1 10
zasunout desku do fezacky, &P 130

105 ustaveni na 2 body A1B3G3M3X0I3A0 1
106 seSlapnout pedal RP |A1B0G1M1X0I0A0 1 30
107 priloZit zarazku OP |[A1BOG1A1BOPOAO 1 30
zmacknout knofliky simo na &P 30

108 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
109 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO M6 X0 10 A0 1 60
110 pustit knofliky stroje RP | A1BO GO M1 X010 A0 1 20
111 odsunuti zarazky OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
uchopeni odpadu nesimo, &P 110

112 odsunuti o krok, navrat A1 B0 G1 M6 X0I0A3 1
113 pustit pedal N |A1BOGOM1X0I0AO0 1 20
uchopeni desky simo, &P 50

114 vytahnout z fezacky A1B0G3M1X0I0A0 1
115 kontrola papir, hrana N |AO0BO GO AO0BOPOT3A0BOPOAO 1 30
116 otocit desku o 180° RP | A0 BO GO M3 X010 AO 1 30
117 kontrola papir, hrana N |AO0BOGOAO0BOPOT1AO0BOPOAO 1 10
zasunout desku do fezacky, kP 130

118 ustaveni na 2 body A1B3G3M3X0I3A0 1
119 priloZit zarazku OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
120 seslapnout pedal RP |A1BOG1M1X0I10AO 1 30
zmacknout knofliky simo na kp 30

121 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0A0 1
122 procesni cas stroje RP | AO BO GO M6 X0 10 AO 1 60
123 pustit knofliky stroje RP | A1BO GO M1 X010 AO 1 20
124 odsunuti zarazky OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40




uchopeni odpadu nesimo,

125 odsunuti stranou, navrat zpét RP A1BO0G1M3X0I0A1 1 60
126 pustit pedal N |A1B0OGOM1X0I0AO 1 20
zasunout desku do fezacky, &p 90
127 ustaveni na 2 body A1B3 G1M1X0I3A0 1
128 prilozit zarazku OP |A1BOG1A1BOP1AO 1 40
129 seSlapnout pedal RP |A1B0G1M1X0I10AO 1 30
zmacknout knofliky simo na Bp 30
130 spusténi stroje A1B0G1M1X0I0AO0 1
131 procesni ¢as stroje RP | A0 BO GO M6 X0 10 AO 1 60
132 pustit knofliky stroje RP |A1B0OGOM1X0I0AO 1 20
133 pouZiti pfirdzky 4x, odsunuti N |A1BOG1A0BOPOF3A1B0OP1AO 1 70
134 pustit pedal N |A1B0OGOM1X0I0AO 1 20
presunuti desky na stdl &p 100
135 kontroly nesimo, 1 krok A1 B0 G3 M6 X010 A0 1
uchopeni, pouziti fixu, N 150
136 odlozeni A1B0 G1A1B0POR10A1B0P1A0 1
posunuti desky po stole ~
RP 100
137 kontroly, krok A1B0G3 M6 X010 A0 1
sundani kryciho plechu, 2 op 50
138 kroky A1B0G1A3B0P0AO 1
zvednuti odpadu, poloZeni
odpadu na kryci plech, opP 40
139 odloZeni A1B0 G1A1BOP1AO 1
krok, presunuti desky na stal &P 120
140 kontroly A3 B0 G3 M6 X010 A0 1
sundani kryciho plechu, 2 op 50
141 kroky A1 B0 G1 A3 B0 POAO 1
142 zasunuti plechu pod plech RP | A0 BO GO M1 X0 10 AO 1 10
143 2 kroky, vyhodit odpad OP | A0 BO GO A3 BO PO AO 1 30
krok, uchopeni desky simo, -
) RP 120
144 posunuti po stole 1 krok A3 BO0G3M6X0I0A0 1
posunuti stolu 2 kroky, kp 70
145 nesimo A1B0OG3 M3 X010A0 1
presunuti desky do stroje, Bp 110
146 vyrovnani na 1 bod, krok A1 B0 G3 M6 X011 A0 1
4,75 284,89 7920
minuty sekundy T™™U
Pfirazka N ETISEL
cas
0,00% % 4,75 min




