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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva problematikou normovani prace ve vybrané spole¢nosti. Cilem
prace je na zakladé urCeni Casové narocnosti balicich operaci a identifikace redlného vyuziti
pracovni doby stanovit objektivni normy ¢asu a cenu prace za jednotku. Teoretickd ¢ast
definuje pojmy: norma, standardizace, normovani prace a metody meéteni spotieby casu
apod. V praktické Casti je nejprve predstavena spolecnost, nasledné popisuje provedené
méieni vykonu baleni (kusy za Cas) a analyzuje strukturu pracovni doby pomoci snimkt
pracovniho dne. Vysledkem jsou stanovené normy Casu a vypocet ceny prace pro jednotlivé

produkty, vyuzitelné pro potieby konkrétniho podniku.

Kli¢ova slova: baleni, normy, normovéani prace, snimek pracovniho dne, vykonové normy

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the issue of labour standardization in a selected company. The
aim of the thesis is to determine objective time standards and the price of labour per unit on
the basis of determining the time intensity of packaging operations and identifying the real
use of labour time. The theoretical part defines the terms: norm, standardization, labour
standardization and methods of measuring time consumption, etc. The practical part first
introduces the company, then describes the measurement of packaging performance (units
per time) and analyses the structure of working time using snapshots of the working day. As
a result, time standards and labour cost calculations are established for each product,

applicable to the needs of a specific company.

Keywords: packaging, norms, labour norming, working day snapshot, performance norms
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UvVOD

V kazdé dobe¢ je pro podnik dilezité byt ispéSnym a musi pfemyslet nad tim, jak pracovat
co nejefektivnéji. Aby toto ocCekavani naplnily, musi usilovat o neustalé zlepSovani
pracovnich procest, protoze v konkurencnim prostredi zakaznici ocekavaji urcitou kvalitu.
Proto efektivni fizeni provoznich ¢innosti, snizovani nékladii a zvySovani produktivity prace
jsou nezbytnymi ptedpoklady pro udrzeni své pozice na trhu. Jednim z mnoha pfistupti

a metod k dosazeni téchto cill je méfeni a analyza prace.

Pravé tady prichazi na tadu standardizace a normovani prace, které predstavuji klicové
nastroje pro zvysSovani efektivity a fizeni ndkladi nejen v logistice, ale i v mnoha dalSich
odvétvich. Pokud se urc¢i nejlepsi postup pro vykonédvani néjaké Cinnosti a nasledné je
zmeétena jeji doba trvani, ziskd podnik pfehled o tom, co mize od zaméstnancli ocekévat,
kolik jich je nutno zaméstnat nebo jak planovat vyrobu. Nemusi se spoléhat na odhady,
ale ma konkrétni udaje. Pokud firma nezna dobu trvani prace, je obtizné spravné vypocitat
cenu vyrobku nebo sluzby. Také to komplikuje odménovani zaméstnancl, protoze

neni stanoven, standardni vykon na urcitou operaci. Mit k dispozici tato data je tedy zdklad.

Pravé tato prace se zabyva timto problémem v konkrétnim podniku. Jde o spolecnost, jejiz
hlavni ¢innosti je prodej nabytkového kovani a interiérovych doplikil. Spole¢nost ma
k dispozici Sirokou $kalu produkti, u kterych je potieba zajistit baleni jednotlivych kusi do
obalt, tak aby je mohla prodavat zdkaznikim. Ackoliv tyto balici operace tvoii nezbytnou
soucast prodeje, spolecnost az dosud postradala jakékoliv presné idaje o ¢asové naro€nosti
baleni pro jednotlivé polozky. Bez téchto dat firma tak nemohla pfesné urcit, cenu prace
spojenou s touto ¢innosti. Prave tato situace byla diivodem, proc¢ toto téma bylo vybrano.
Cilem této bakalatské prace je tedy zjistit pomoci vybranych metod méteni prace, jak casové
narocné je baleni riznych produktt firmy. Na zakladé toho pak stanovit pouzitelné normy
Casu a spocitat cenu prace za baleni, ktera musi byt zahrnuta do kone¢né ceny jednotlivého

produktu.



12

UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

I.

TEORETICKA CAST
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1 STANDARDIZACE

Standardizaci lze popsat jako urcCity pristup, ktery fidi a omezuje rozsah vSech moznych
feSeni. Prostfednictvim optimalizani volby jsou nalezeny a zavedeny standardni feSeni,
kterd maji definované parametry, Gasové omezeni a povinnost jej dodrzovat (Svecova
a Veber, 2021).
Jurova (2016) tvrdi, ze ,, obsahem standardizace je redukce rozmanitych variant reseni
na zaklade optimalizacniho vybéru, tvorba standardniho Feseni, stanoveni platnosti
a zavaznosti prijatého reseni. Smyslem standardizace je eliminace zbytecné rozmanitosti
reseni s efekty ve vyrobe (optimalni vyuziti vyrobniho zarizeni, predpoklady
pro zhromadneéni vyroby a sniZovani fixnich nakladii, jednodussi evidence, planovani
a fizeni, specializace, zvySeni produktivity prdce, moznost vyssi automatizace aj.) v obéhu
i spotrebe.
Podle Patermanna (2022) standardizace prace je metoda fizeni lidské prace, ktera zahrnuje
nasledujici kroky (viz obrazek 1):

1. Urceni a zavedeni nejlepsiho pracovniho postupu s co nejmensim plytvanim.

2. Stanovit ¢asové normy pro jednotlivé ¢asti pracovni Cinnosti.

3. Vytvoreni grafického znazornéni ¢asového a metodického standardu pro pracovni

cyklus.

4. Neustalé zlepSovani soucasného standardu préce.

© O
ORN©),

Obrazek 1 Princip standardizace prace
(Patermann, 2022)

Standardizace ma za el zmirnit odchylnost od normélu a nepfedvidatelnost v urcitych
procesech, coz pfindsi urCité benefity, jako je zjednoduSeni a generovani ekonomickych
efektil (Svecova a Veber, 2021). Jak dodavé Patchong (2016) standardizovana prace piinasi

zvySeni bezpecnosti, kvality, produktivity, tymové moralky a sniZzeni nakladd,
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coz dohromady tvoii zéklad pro provozni dokonalost. Dikladnou implementaci
a provazanim se vyhody standardizace vyznamné zvysuji (Svecova a Veber, 2021).
Standardizac¢ni postupy jsou zalozeny na aplikaci novych védeckych a technickych poznatkti
s cilem analyzovat mozné varianty feSeni, vybrat nejlepsi feSeni a stabilizovat zavaznost
zvoleného feseni (Svecova a Veber, 2021).

Norma neboli standard je findlnim vysledkem standardizacniho procesu. Jde o dulezity
piedpis, ktery slouzi k optimalnimu provadéni vyroby nebo poskytnuti sluzby. Ackoliv
je mozné dany produkt vyrabét riznymi postupy, ic¢elem je naleznout ten nejidealnéjsi, ktery
se stane nasledné normou. Timto se vytvaieji moznosti pro efektivni hromadnou produkci,
urychluje se proces uvadeéni novych produkti na trh a usnadnuje se planovani, fizeni vyroby

a detailni kalkulace nakladt (Vanécek a Pech, 2019).
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2 NORMY A JEJICH VYZNAM V PODNIKOVEM RIiZENI

O normach neboli standardech piSou Vanécek a Pech (2019) jako o zavazném souboru
pravidel, ktery definuje nejlepsi postup pro feseni opakujicich se tikoli nebo problémii. Tyto
normy se mohou pouzit v riznych oblastech, jako jsou naptiklad vyrobni faktory, konkrétni
technologické postupy, pracovni metodiky atd. Normy lze je rozd¢lit do tii Grovni:

e nadnarodni Groven,

e narodni uroven,

e podnikovou uroven.

Celkové se da fict, Ze norma je staly a povinny popis toho, jaké maji byt vlastnosti, faktory
a postupy v procesu a jak se maji kombinovat (Jurova, 2016). Mnoho spolecnosti ma
zavedené svoje normy, které se mohou tykat materialu vyrobnich kapacit, norem vykonu.
Souhrn vSech téchto norem je ozna¢ovan jako normativni zakladna. Jedna se o datovou bazi

pro podnikové informacni a fidici systémy (Vanécek a Pech, 2019).

Organiza&ni normy

Informaéni normy

) Mormativy pfipravy vyrob
NORMATIVNI Y PrIpTavy ¥yToby
ZAKLADNA

Technické normy

Technicko-hospodarské normy

Planovaci normativy fizeni vyroby

Obrazek 2 Normativni zakladna
(Jurova, 2016)

Normativ lze definovat jako dil¢i ¢ast, ktera tvoii normu. Napiiklad pomoci nékolika
normativii ¢asu je mozné dohromady vytvofit normu Casu. Stejn¢ tak norma spotieby
materidlu se muze tvofit z nékolika normativii spotieby pro rizné materidly

(Vanécek a Pech, 2019).

2.1 Metody stanoveni norem

Existuji rizné zpisoby stanoveni norem, které se d¢li do n€kolika kategorii a pouzivaji se jak
v teorii, tak v praxi. Kategorie, do nichZ jsou metody zatazeny, se tidi principy, které je

spojuji (Jurova, 2016):
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e Metody propoctové analytické (v€. optimaliza¢nich) — aby byly stanoveny tyto
normy, jsou zapotfebi kompletni a detailni podklady, znichz bude proveden
teoreticky vypocet.

e Metody zkuSebni - norma se urCuje na zékladé realné meétfené spotieby
nebo vazanosti Cinitele v daném procesu.

e Metody porovnavaci matematickymi transformacemi — transformace do normy
analogického predmétu z normy typického predmétu

e Metody statistické — zakladnim faktorem pro stanoveni této normy je srovnani dat
z minulosti s aktudlnimi zjisténimi a nasledny vypocet rovnice. Tato rovnice
nasledné definuje vztah mezi parametry vybranych prvki a potiebou Cinitelt.

e Metody odhadové a expertizni — v tomto piipad€é se normy urcuji pomoci odhad,
které mohou mit rliznou Groven subjektivity a ptesnosti. Toto by mélo byt vyuzivané
pouze ve vyjimecnych pfipadech, kdyz neni k dispozici zddny srovnatelny
normovatelny predmét, nebo pro piedbézné stanoveni normy. Na piesnosti téchto

metod zalezi na zkuSenostech a intuici pracovnika (Jurova, 2016).

2.2 Pracovni normy

Pracovni normy zahrnuji vSechny pravidla, jez vymezuji pracovni postupy, nezbytné
dovednosti a znalosti k jejich realizaci a také odhadovany cas, ktery je potieba k jejich
ukonceni za specifickych podminek (Landa, 2019).
Cleni se na nasledujici kategorie:

e normy technologického a pracovniho postupu,

e normy kvalifika¢ni,

e normy spotieby prace (Landa, 2019).
Normy technologického a pracovniho postupu popisuji detailn€é pracovni proces (co se ma
délat, na cem se to dé€la, jak se to déla a ¢im se to déla). Zatimco kvalifikacni normy urcuji
pozadavky na pracovnika, zejména stanovuji, jaky pracovnik ma danou préaci vykonavat
a jakou musi mit kvalifikaci pro splnéni pracovniho ukolu. Normy spotieby prace urcuji
potfebné mnozstvi lidské prace pro vykonani daného tkolu. Jejich tvorba je hlavni néplni

normovaci (Landa, 2019).
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Pracovni
normy
h v v
Normy i L
technologického a kv.'ifﬁr;{n;ﬁqi Normy %potrebl.-
prac. postupu prace

Obrazek 3 Clenéni pracovni normy
(Landa, 2019)

Normy spotieby zivé prace urcuji, kolik ¢asu pracovnik potfebuje na danou praci (Vanécek
a Pech, 2019). Macurova et al. (2018) uvadi, ze technicko-hospodaiské normy spotieby ¢asu
jsou zapotiebi k sestaveni ¢asovych plant a rozvrhii ¢innosti, efektivnimu tizeni procest,
rozdélovani prace mezi zaméstnance a stanoveni potfebného poctu pracovnikii, motivaci
zaméstnanci, kalkulaci nakladt a identifikaci moznosti zlepSeni (Macurova et al., 2018).
Podle Vanécka a Pecha (2019) uvadéji, Ze sem patfi:

e normy vykonové,

e normy pracnosti,

e normy obsluhy,

e normy pocetnich stavil.

Vykonové normy stanovuji spotiebu zivé prace pottebnou pro dokonceni tkolu a zaroven
slouzi jako ukazatel spotieby lidské prace (Landa, 2019). Podle Tiché a Kocourkové (2017)
tyto normy ur€uji spotfebu prace na zakladé casu pottebného pro jednotlivé operace
avyjadiuji vztah mezi mnozstvim price a vyrobenym mnozstvim. Svecova a Veber
dodavaji, Ze existuji dvé varianty:

e Norma casu (norma pracnosti) udava, kolik Casu trva pracovni operace. Naptiklad

kolik minut mtize trvat vyrobit jeden vyrobek.
e Norma mnozstvi (norma vykonu) udava, kolik jednotek ma byt vyprodukovano

za danou ¢asovou jednotku.

Vykonova norma byva vétsSinou vyjadiena formou normy casu (NC), kterd urcuje pracovni
Cas potiebny k vyrob¢ jedné jednotky produktu v ramci dané operace. VétSinou je udavana

v normohodinédch (Nh) na m?, ks, tunu apod. (Tichéd a Kocourkova, 2017).

Ne =2 [Nh/m.j.]
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e t- cas vyjadfeny v normohodindch nebo normominutéch,
e (- jednotka hotového vyrobku (napi. m?, ks, tuna) (Ticha a Kocourkova, 2017).

Vykonové normy se vyuzivaji v manudlnich nebo rutinnich vyrobach, Casto tvoii zaklad
pro tkolovou mzdu nebo alespon prémie apod. Pro jejich uréeni se pouziva nékolik metod
(Svecova a Veber, 2021).

Normy pracnosti urcuji potiebny pracovni ¢as na vétsi objem prace, obvykle na zhotoveni
kompletniho vyrobku (nejen na jednu operaci). Ptikladem mtize byt zeméd¢lstvi, kde norma
pracnosti piedstavuje celkovou dobu prace na 1 ha plodiny, od zaseti az do sklizné (Vanécek
a Pech, 2019).

Normy obsluhy definuji pocet pracovnikli k obsluze jednoho zatizeni, nebo kolik pracovist
dokéze obslouzit jeden pracovnik (Macurova et al., 2018).

Normy pocetnich stavii urcuji pocet pracovnikil potfebnych v pomocnych nebo obsluznych
utvarech. Naptiklad kolik sefizovact, udrzbaiii nebo manipulacnich pracovnikl atd.
Vanécek a Pech (2019) dodavaji, ze urcuji pocet a odbornou kvalifikaci pracovnikil

v ur¢itych oddélenich, naptiklad v zavislosti na poctu dé€lnikli ve vyrobé.

2.3 Specifika norem casu

Pro planovani, organizovani a fizeni prace je dileZzité znat skute¢nou spotiebu ¢asu na dany
ukol nebo alesponi jaka je maximalni pfipustna doba pro tuto préci, tj. norma. Na zakladé¢
toho lze rozlisit asové studie a normy ¢asu. Tvorba norem Casu je technika pro stanoveni
potifebné doby na provedeni daného ukolu (Vanécek a Pech, 2019).
Podminkou pro spravné stanoveni normy je, aby:

e pracovnik musi mit odpovidajici kvalifikaci na danou praci,

e pracuje obvyklym tempem,

e dodrzuje pravidla bezpecnosti a hygieny na pracovisti (Vanécek a Pech, 2019).

Normu ¢asu Ize vyjadfit v minutach na vykon, v jednotkach vykonu za hodinu, nebo v jiném
poméru mezi potiebnym ¢asem a praci (Vanécek a Pech, 2019).

Normy ¢asu je vhodné pouzit u vyrobnich operaci, které se opakuji nebo alespori jeji ¢asti
maji opakovany charakter. U sluzeb se vyuzivaji mén¢, protoze prace je tam variabilnéjsi

a Casto zahrnuje duSevni charakter, ktery neni snadné normovat (Vanécek a Pech, 2019)
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3 NORMOVANI PRACE

Jedna se o védecky pristup, ktery se zabyva a zkouma pracovni procesy. Zahrnuje piedevsim
méieni spotieby Casu pfi vykondni manualni prace, organizaci a rozdélovani pracovnich
povinnosti a analyzu pracovnich postupt. Prikopnikem tohoto oboru byl F. W. Taylor
(Ticha a Kocourkové, 2017). Watson Jr. (2021) zase piSe o normovani prace jako o technice,
jejimz zamérem je stanovit ¢as potiebny k tomu, aby pracovnik vykonal dany
ukol s pozadovanou efektivitou. Normovani prace je zékladni pro uspesné zlepsSeni
vykonnosti, protoze stanovuje pravidla a strategii, podle kterych bude fizena pracovni
vykonnost.

Mital et al. (2016) uvadi, Ze normovani prace je pouze jednou ze dvou slozek studia prace:

1. studium metod,

2. normovani prace.

Zatimco normovani prace se zabyva stanovenim ¢asti pottebnych k provedeni danych tikold,
studie metod se vénuje hledani jednodussich a uc¢innéjSich pracovnich postupl. Studium
prace proto vyzaduje, aby se nejprve zefektivnily pracovni postupy a nasledné se zméftila
jejich Casovd naroc¢nost. Hlavnim cilem je zvysit efektivitu prace, ¢ehoz se dosahne
provadénim studie metod. Normovani prace ma smysl pouze tehdy, kdyZ se podafi
co nejvice minimalizovat nadbyte¢ny obsah prace. Proto normovani prace a studie metod
jsou spolu vzajemné¢ uzce propojena (Mital et al., 2016).

Podle Kirana (2020) normovani prace patii mezi n€kolik néstrojii studia prace. Jedna
se o metodu, kterd je urena k méfeni potfebného Casu pro provedeni urcité operace
¢i souboru operaci. Hlavni zamérem je identifikovat a kvalifikovat neefektivni Cas pfi
jakékoliv operaci a oddélit jej od efektivniho Casu.

Zandin a Schmidt (2021) uvadi, Ze normovani prace je jakasi analyza tkolu, jejimz ticelem
je urcit Cas, za ktery primeérny pracovnik tkol vykond. Tyto informace jsou zasadni
pro organizaci, kterd chce zvysit produktivitu nebo odstranit plytvani.

Normovéani prace ma zasadni vyznam pro:

e Pro odménovani pracovnikl — je potieba, aby se pracovnikim daly stanovit denni,
tydenni, ¢i mési¢ni ukoly a kontrolovat jejich dosaZeni. Odmeéna vSak nezavisi
na splnéni ukolu béhem jednoho dne nebo tydne, ale mize byt vyplacena podle
dosazenych vysledki za delsi obdobi, naptiklad po jednom az dvou mésicich.

e Pro planovani prace — slouzi pro urceni a vymezeni doby, jak dlouho urcitd prace

zabere Casu a kolik zaméstnanct je na ni potieba.
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e Pro zlepSovani prace — hlavnimi cili podniku jsou zvySovani produktivity a provadéni
inovaci. Zalezi na tom, zda jsou nové metody vyhodnéjsi, coz Ize posoudit pouze

porovnanim soucasného stavu s vysledky novych metod (Vanécek a Pech, 2019).

Je zfejmé, Ze hlavnim ucelem normovani prace je stanovit ¢as a poskytnout informace o tom,
kolik Casu je zapotiebi ke splnéni daného ukolu za definovanych podminek. Z toho diivodu
by mélo byt normovani prace povazovano za nejlepsi a nejpiesnéjsi zptsob pro pochopeni
¢asové naroc¢nosti urcité cinnosti (Bishop, 2017). Vystupy ziskané z normovani prace se daji
vyuzit pro planovani a organizaci prace, fizeni lidskych zdrojt a jejich vykonnosti, kalkulace
nakladd a nastaveni finan¢nich odmén. Lze je pouzit také, i kdyZ méné Casto, pfi zavadéni

nového produktu nebo porovnani metod (Kiran, 2020).
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4 CLENENI SPOTREBY CASU VNORMOVANI PRACE

Normovani prace, jak uvadi Macurova et al. (2018), vychazi z rozdé€leni spotieby cCasu.
Zahrnuje celou pracovni sménu od jejiho zacatku az po jeji konec. Tento Cas se d€li na Cas

normovatelny (nutny) a ¢as nenormovatelny (ztraty ¢asu) (Ticha a Kocourkova, 2017).

Cas
smény
Cas nutny X Ztraty ¢asu
(normovatelny)
Cas obecné * - : . : .
: . . Cas podminéné . Technicko - Ztraty zpisobené
Cas prace nutnych , . . Osobni ztraty . S .,
. nutnych prestavek] i organizacm ztraty vyEsl moci
prestavek -
Prestavky na Prestavky na Prestavky na . . e ek
. Y . C Ztraty vicepraci Ztraty ¢ekanim
oddech svadinu pfirozené potieby

Obrazek 4 Struktura pracovni doby

(Macurova et al., 2018)
4.1 Normovatelny ¢as a jeho slozky

Cas normovatelny predstavuje celkové mnoZstvi ¢asu, které je potiebné pro provedeni dané
prace. Bere se zde ohled na aktualni stav technologii, ekonomické faktory a schopnosti
pracovnika (Svecovéa a Veber, 2021). Viechny &asy mimo normovatelné jsou nadbyteéné
(Tichéd a Kocourkova, 2017). Normovatelny ¢as se déli do tii kategorii: Cas prace (ti1), Cas
obecné nutnych pfestdvek (t2) a ¢as podminéné nutnych prestavek (t3) (Macurova et al.,
2018).

Cas price (t1) je doba, po kterou pracovnik plni své pracovni povinnosti, tak aby byly
splnény. Zahrnuje jak fyzickou, tak 1 mentalni zatéZz spojenou s danou praci. (Macurova et
al., 2018). Nezahrnuji se zde jen samotné technologické operace, ale také vSechny Cinnosti,
které je potieba vykonat k uskutecnéni zadané prace. Naptiklad, pokud pracovnikovi doSel
material a pracovisté neni zdsobovano, je nucen si jej obstarat sam. Zde se jednd o ¢as prace.
Naopak, jestli je zdsobovani na pracovisti zajisténo, avSak pracovnik je nucen obstarat
materidl sam, naptiklad z diivodu dodani odliSného materidlu. Jedné se jiz o Cas ztratovy
(Svecova a Veber, 2021). Je ziejmé, Ze ¢as prace piedstavuje soucet viech &asti, b&hem

nichz pracovnik plni své pracovni tkoly (Ticha a Kocourkova, 2017).
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Cas obecné nutnych piestavek (t2) kvalifikuje dobu trvani prestavek, které se odviji
od fyziologickych potfeb pracovnika (Macurova et al., 2018). Tyto obecné nutné piestavky
zahrnuji ¢as na jidlo, ¢as na uspokojeni fyziologickych potieb a ¢as na zvlastni oddech, ktery
je dulezity u fyzicky naméhavé prace (Ticha a Kocourkova, 2017).

Cas podminéné nutnych piestavek (t3) je doba, po kterou pracovnik nemiize vykonavat
svou ¢innost z divodu omezeni danych technologii, pouzitymi postupy a organizaci prace
Nejcastéji se jedna o situace, kdy pracovnik c¢ekd, napiiklad obsluha na dokonceni

automatického stroje nebo na dokonceni taktu vyrobni linky (Macurova et al., 2018).

4.2 DalSi ¢lenéni normovatelnych ¢asu (jednotkovy, davkovy, sménovy)

Casy prace a prestavek Ize délit na jednotkové (ta), davkové (tg), nebo sménové (tc)
(Macurova et al., 2018).

Cas jednotkovy (ta) uréuje, kolik asu je potieba na normovatelné déje (prace i piestavek),
které jsou nezbytné pro vyrobu jednoho produktu vyjadiené v kusech, m?, kg nebo tunach
(Ticha a Kocourkova, 2017). Podle Macurové et al. (2018) se to vztahuje k jednotce vykonu,
napiiklad sestaveni jednoho kusu. Spotfeba musi byt pfimo imérna k mnozstvi, které bylo
zpracovano (Tichd a Kocourkova, 2017). U jednotkovy, podminéné nutné prestavky je
typickym ptikladem doba, kterou musi pracovnik ¢ekat na skonceni poloautomatického
chodu stroje (Svecova a Veber, 2021).

Cas davkovy (tB) je doba nutnych normovatelnych d&jd, v tomto piipadé se vztahuje
na vyrobni davku neboli sérii. U tohoto ¢asu velikost davky nehraje roli, ale je pfimo imérny
poctu zpracovavanych davek (Tichd a Kocourkova, 2017). Spadaji sem naptiklad ¢innosti
spojené s piipravou a zakonCenim urcité prace na dévce, jako sefizeni, nastaveni
a manipulace s davkou mezi pracovisti. Je dano, Ze €as davkovy nezahrnuje ¢asy jednotkové
(Macurova et al., 2018).

Cas sménovy (tc) se vztahuje k celé pracovni sméné a neni ovlivnén mnozstvim vyrobenych
jednotek ani velikosti a podtem vyrobnich davek (Svecovd a Veber, 2021). Jedna
se o konstantni Cas, ktery je potfebny pro neruSeny prubéh prace béhem smény. Patii sem
naptiklad ptiprava pracovisté¢ pied zaCatkem smeény, uklid pracovisté na konci smény

a zakonem stanoveny ¢as na jidlo béhem smény (Macurova et al., 2018).
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4.3 Nenormovatelny ¢as (ztraty ¢asu)

Pokud se zkouma spotieba pracovni doby daného pracovnika v pribéhu celé smény, nestaci
pouze diive uvedené pracovni Casy. Kromé normovatelnych Casti zde vznikaji ¢asy ztratové
(Svecova a Veber, 2021). Tyto &asy podle Tiché a Kocourkové (2017) jsou definovany jako
vSechny druhy casu, které jsou zbytecné pro vykondni dané Cinnosti pracovnika v celé
smén€. Suma vSech Casovych ztrat predstavuje vyznamnou ¢ast rezerv v pracovnim procesu
a je tieba, aby byly odstranény (Ticha a Kocourkova, 2017).

Osobni ztraty ¢asu (tp) mizou byt zavinéné bud’ umyslné, nebo netimysln¢ pracovnikem
(Svecova a Veber, 2021). Vznikaji pfi nedodrzovéani pracovniho #adu. Mezi ptiklady patii
pozdni ptichody do prace nebo prodluzovani prestavek atd (Ticha a Kocourkové, 2017).
Ztraty technicko-organiza¢ni (te) nejsou zpisobeny pracovnikem, ale vznikaji kvili
nedostatkéim v technickém vybaveni a organizaci pracovisté (Svecova a Veber, 2021). Jedna
se naptiklad ¢ekani na material nebo poruchu stroje (Ticha a Kocourkova, 2017).

Ztraty z vy$3i moci (tr) jsou dusledkem piisobeni piirodnich Zivli (Svecova a Veber, 2021).
Jde pfedevsim o nepiedvidatelné preruSeni pracovniho procesu v disledku zasahti ptirodnich
sil, jako jsou bourky, zemétreseni apod. (Tich4d a Kocourkova, 2017). Tyto ztraty se daji
t&zko ovlivnit na rozdil od vyse zminénych (Svecové a Veber, 2021).

Pro organizaci je velmi diileZité toto ¢lenéni Casu, aby mohla planovat a fidit vyrobni procesy

(Svecova a Veber, 2021).
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5 PRACOVNI OPERACE

V pracovnim procesu piedstavuje pracovni operace zakladni a ucelenou Cinnost. Miize
Jji provadét délnik nebo skupina pracovnikl na konkrétnim pracovisti, a to bud’ na jednom,
nebo na vice produktech soucasné. Tyto operace probihaji bez pteruseni jinymi ukoly
a poskytuji zaklad pro stanoveni norem vykonu a ¢asovych norem (Tichd a Kocourkova,

2017).

5.1 Clenéni podle sloZitosti a ¢asového priibéhu

Pracovni operace 1ze €lenit na zdkladé¢ vnitini struktury a zptisobu opakovani v Case.

Pracovni operace 1ze rozdélit do kategorii podle sloZitosti:
e Jednoduché - pro jednu specifickou oblast prace, casové, technologicky
a organizacné souvisejici,
e Slozité - je tvofena spojenim organiza¢né piibuznych jednoduchych ukolt (Ticha

a Kocourkova, 2017).

Z hlediska ¢asomérného pozorovani délime na:
e Cyklické — opakuji se v pravidelnych intervalech.

e Necyklické — potfadi tkonli neni béhem operace pevné stanovené (Ticha

a Kocourkova, 2017).

5.2 Clenéni podle zpiisobu provedeni a zapojeni pracovnikii

Dalsi dilezita kritéria pro ¢lenéni operaci se tykaji vyuziti techniky a poctu zapojenych osob.
V zavislosti na mechanizaci:

e Rucni — tato operace je zaloZena na manudalni praci, stroje nebo aparatury zde nejsou
zapojeny. Na charakteru ru¢ni operace se nic neméni v ptipadé¢ pouziti ru€niho natadi
nebo mensich pomtcek.

e Strojni — dochazi zde k technologické zméné dili, jako je tvar nebo rozmér, za
pouziti stroje nebo jiného piisluSenstvi. Tato zafizeni mohou operaci automatizovat
celou, nebo jen jeji Cast.

e Strojné rucni — stroj nebo zatizeni je vyuzivano pracovnikem v daném procesu.

e Automatické — béhem operace se provadi fyzikalni, chemické nebo biologicky

procesy, které méni zpracovavany predmét podle pfedem stanoveného planu

(Landa, 2019).
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V zavislosti na poctu pracovniki:

e Individudlni — jakdkoliv operace je v zdsadé vykonavand jednim pracovnikem
na jednom zatizeni.

e Skupinovou — u této prace neni mozné, aby ji vykonaval individualné jeden
pracovnik, proto ji provadi pracovni skupina, ktera mize byt oznacena jako Ceta
nebo parta.

e Vicestrojové — zde hraje dominantni roli stroj nebo zafizeni pii provedeni této
operace. Diky tomu miiZe jeden pracovnik fidit a obsluhovat vice strojii najednou
a provadét nékolik stejnych nebo riznych operaci na nékolika vyrobcich

(Landa, 2019).
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6 METODY STANOVENI SPOTREBY CASU

Jde o metody, které se zabyvaji postupy méteni a eviduji spotfeby Casii prace pii raznych
¢innostech, které pracovnik vykonava (Ticha a Kocourkova, 2017). Méfeni spotfeby Casu
neni jen o vytvafeni norem. Umoziuje také analyzovat pracovni podminky, organizaci prace
a pracovni metody a je zékladem pro zlepSeni. Z tohoto diivodu se metoda méfeni spotieby
Casu nazyva také Casova studie. Metody stanoveni spotieby Casu jde rozlisit na:

e rozborové metody,

e souhrnné (sumarni) metody (Macurova et al., 2018).

Rozborové metody se pozivaji k detailnimu popsani pracovnich postupli a obsahu préce.
Také pomahaji urcit, kolik casu pracovnik vynalozi pfi kazdé ¢innosti. K ziskani téchto
udaji lze pouzit pfimé méteni prace, nazyvané snimkovani. Je mozné také vyuzit vypocty,
které jsou zaloZzeny na diive vypracovanych a dokumentovanych normativech. Nebo
se provede srovnani s podobnymi produkty a operacemi, jejichz normy jiz byly zavedeny
na zékladé métfeni nebo vypoctu z normativii. Mezi tyto metody se fadi snimek pracovniho
dne, snimek operace, momentové pozorovani a systém predem stanovenych casl
(Macurova et al., 2018).

Souhrnné (sumarni) metody pouze odhaduji potfebny €as na zakladé obecnych informaci
o technickych a organizacnich podminkach. Zde nedochéazi k detailni analyze casové
narocnosti jednotlivych ¢innosti, jako je tomu u rozborové metody. Normy stanovené t€émito
metodami nejsou detailni natolik, aby umoznili zlepSovani a zdokonalovani procest
v organizaci. Naopak jejich vyuZiti se uplatiiuje pii zavadéni novych vyrobki, neobvyklych
vyrobkll a pokud se vyroba trpi mirnou variabilitou. Normy lze urcit pomoci funkéni
zavislosti na ovliviwjicich faktorech, srovnanim s podobnymi operacemi, kde norma
JiZ existuje, vypoctem pruméru spotieby z historickych dat, nebo pouhym odhadem experta

(Macurova et al., 2018).

6.1 Snimek pracovniho dne

Aby byl stanoven efektivné vyuzivany ¢as u necyklické prace, pouziva se metoda snimku
pracovniho dne, ktera obsahuje méfeni a zaznamenéavani ¢asové narocnosti u konkrétniho
pracovnika. Eviduje se zde ztratovy cas, ktery je neproduktivni. Cilem snimku je ziskat
potfebné udaje o pracovisti, které se nasledné¢ vyuziji ke zlepSeni provozu organizace

(Ticha a Kocourkova, 2017).
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Landa (2019) vystihuje snimek pracovniho dne jako metodu nepftetrzitého sledovani
a evidovani ¢asové narocnosti danych ¢innosti vykonavanych jednotliveem nebo skupinou
pracovnikil po celou dobu pracovni smény. Sleduji se nejen normovatelné Casy, ale 1 Casové
ztraty. Dilezité je odhalit velikost, druh a pfi¢iny vzniku ¢asovych ztrat. Nasledné potom
se mohou provadét napravna opatieni (Macurova et al., 2018).
Snimek pracovniho dne se déla kvili:

e Analyza prace a organizace pracovisté pro ziskani podkladl pro napravna opatieni.

e Slouzi k ziskani pokladi pro stanoveni ¢asovych norem prace (Landa, 2019).

Ptiprava pracovniho snimku zahrnuje:

., konkrétni cil rozboru,

e urceni pracoviste a pracovnika,

e urceni poctu snimkii (smen),

e urceni pracovnika provadéjiciho snimek, rozbor a vyhodnoceni,

e casovy rozvrh celého méreni. “ (Landa, 2019)

Povétena osoba, kterd snimek pracovniho dne provadi tak, ze nepfetrzité pozoruje
konkrétniho pracovnika od zafatku do konce jeho pracovni smény. Zaméfuje
se pfedevs§im na Cinnosti vykondvané pracovnikem. JestliZze se jednd o operace, které
vyzaduji stroje nebo aparaturu, sleduje také ¢innosti vyrobniho zatizeni (Landa, 2019).
Osoba vykonavajici snimek pracovniho dne zaznamenéava zaCatky a konce Cinnosti
do dokumentu zvaného pozorovaci list (Macurova et al., 2018).
Finalni etapu pracovniho snimku dne tvoii vyhodnoceni a rozbor. Landa (2019) ho rozdélil
do nasledujicich tazi:
e Vytvofeni seznamu, ve kterém jsou uspotfaddany Casové udaje do jednotlivych

kategorii podle druhu.

Aby bylo mozné stanovit jednotlivé asové udaje, je zapotiebi zatadit kazdou spotiebu Casu
nebo ovéfit spravnost jejiho zafazeni provedené¢ho behem pozorovani. Ke kazdému zdznamu
je ptidélen odpovidajici symbol Casu.

e Analyza normovatelnych a ztratovych casu.

Pro dosaZeni co nejrealnéjsich vysledki tykajicich se spotieby Casu je nutné provést alespoii
tfi snimky, a to bud’ opakované¢ u jednoho pracovnika, nebo u rtiznych pracovniki.
V opacném piipadé by ziskané udaje byly zkreslené a dochazelo by k ndhodnym odchylkam.

Pro zachovani piesnosti udaji se musi vzdy métfeni provadét béhem jedné a téze smeny.
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Jednotlivé slozky s Casy, at’ uz se jednd o normovatelné nebo ztratové, se z prehledu
stejnojmennych potieb Casu prenesou do formuléie s ndzvem rozbor spotieby ¢asu smény.
Tyto slozky jsou sefazeny podle jednotlivych snimka a za celé pozorovani, vyjadiené
v minutach a procentech.

e Piehled normalni ¢asové naro¢nosti

Zde rozbor sdéluje, jak efektivné je vyuzivan Cas v pracovni smeéné, po odecteni zbyteénych
spotifeb Casu. Veskeré Casové ztraty, nutné prestdvky a piesCasy ve sméné se povazuji
za zbytecné spotieby Casu.
Podle Macurové et al. (2018) lze na zakladé snimku pracovniho dne vytvofit dvé bilance:
1. , bilance skutecné spotieby casu smény, ktera ukazuje absolutni spotrebu casu
(v min) a strukturu spotreby casu smény (v%) podle jednotlivych kategorii casu,
2. bilance normdlni spotieby casu smény, ktera ukazuje rozloZeni spotieby casu

‘

ve sméné po odstraneni ztratovych casii.

6.2 Snimek operace

Jedna se o metodu, kterd se vyuziva ke zjisténi ¢asu u opakujicich operaci nebo jejich ¢asti
neboli tkont (Macurova et al., 2018). Tato metoda se specializuje na konkrétni pracovni
ukol (¢innost, operaci nebo cyklus), u kterého nasledné zhodnoti trvani jednotlivych kroki
potiebnych k jeho provedeni (Landa, 2019).

Zasadni je pfesné urcit primérnou dobu, ktera redlné zabere k vykondni jednotlivych ¢asti
dané operace. Toho se dosahne tim, Ze se méteni a pozorovani provadi opakovang, aby doslo
k minimalizaci nahodnych odchylek. Méfeni vyZaduje vysokou piesnost (Macurova et al.,
2018).

Landa (2019) piSe, Ze G¢elem snimku operace je shromazdit potfebna data, pro vytvoreni
normativii nebo norem c¢asu. Také Ize analyzovat pracovni procesy a ¢asové naslednosti
jejich prvki, coz slouzi jako podklad pro zlepSeni technického a organizacniho zajisténi
prace a zefektivnéni technologického postupu.

Provést snimek operace je velmi narocny ukol, ktery vyZzaduje ptitomnost kvalifikovanych
pracovnikl. Dani pracovnici by méli byt dobie obezndmeni s technologickym zakladem
dané operace a béZnymi technickymi a organiza¢nimi piedpoklady pro jejich provedeni.
Na zacatku se vybird pozorovany pracovnik a pracovisté, detailn€ se prozkouma dana prace
a prostfedi. Operace se analyzuji a rozd€li na ukony. Nasledné se zjisti faktory,

které ovliviiuji délku operace (napft. lidsky faktor, stroje, nafadi, material atd.). Pro zdznam
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dat se vytvofi zdznamovy arch zvany jako pozorovaci list. Zde se zaznamenavaji jednotlivé
ukony a stanovi pocet méteni (Macurova et al., 2018).
Proces sbéru dat pti snimku operace probiha tak, Ze u opakujicich se operaci a jejich slozek
se méieni provadi stopkami. Zaznamenava se postupny cas, ktery plyne od samotného
zahajeni. Po dokonceni méfeni se z postupnych Casti vypocitaji doby trvani jednotlivych
ukonil. Z namétenych hodnot se nasledné¢ urci stfedni hodnoty (aritmeticky pramér, modus
nebo medidn). Béhem pocatecni analyzy s postupem operace se také zaobira nepravidelnymi
d¢ji. Jedna se naptiklad o vymeénu tupého nastroje, jejiz vyskyt nelze presné urcit. Pro tyto
jevy se urc¢i z minulych dat ¢etnost vyskytu a doba trvani. Jejich doba se promitne do celkové
spotieby Casu prace. Pro stanoveni norem je nejvhodnéj§i monitorovat pracovnika
s pruimérnym vykonem, ale pokud je cilem zlepS$it pracovni postupy, je naopak lepsi
se zamé&fit na nejvykonné¢js$iho pracovnika (Macurova et al., 2018).
Landa (2019) rozlisil druhy snimkt operace na:
e snimek priibéhu prace — tento typ snimku je typicky tim, ze v prubéhu celého méteni
zaznamenava druh Cinnosti, tak i velikost spotfeby Casu. Pouziva se predevs§im
u operaci, které maji nepredvidatelny pribeh a nepravidelny cyklus. Je mozné dany

déj operace popsat slovné, protoze jsou vétSinou dlouhé.

e chronometraz — jednd se o proces meéfeni a zaznamenavani ¢asové ndrocnosti
u opakujicich se pracovnich postupi. Umoziiuje urcit spotiebu Casu u pracovni
operace, a tim stanovit normu c¢asu na n&akou mémou jednotku
(Tiché a Kocourkova, 2017). Diky méfeni 1ze ptedem roz¢lenit operaci na jednotlivé
¢asti adoplnit pouze jejich cCasovou naroCnost. To zjednoduSuje proces
zaznamenavani dat a mohou se zachytit kratsi asové tseky. Chronometraz je mozno

jesté rozdélit na plynulou, vybérovou a obkro¢nou (Landa, 2019).

e filmovy snimek.

6.3 Systém preden stanovenych ¢asu (MTM, MOST)

Tento systém je zaloZeny na piedem danych ¢asech a funguje na zaklad¢ detailniho rozboru
pracovniho postupu a rozliSeni zdkladnich pohybl. Podstatou je rozdéleni pracovnich
¢innosti na zakladni pohybové prvky a popsat jejich charakteristiku (Macurova et al., 2018).
K zakladnim pohybovym prvkiim je pfisazen index, ktery odpovida urcité spotfebé Casu
dle naro¢nosti (Dlabac, 2015).

Kategorie pohybt, jak je uvadi Macurova et al. (2018), jsou oznac¢eny symboly, napiiklad:
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e A —horizontalni pohyb,
e B — vertikalni pohyb,

e G - ziskani kontroly,

e P —umisténi.

Pomoci dlouhodobého méteni a posouzeni fyzické i psychické zatéze plisobici na pracovnika
jsou nasledné zakladni pohyby detailn¢ popsany a ¢asové ohodnoceny, ¢imz jsou vytvoieny
standardy, které se umistuji do tabulek. Tabulky jsou vyuzivany v riznych podnicich.
V tabulce jsou pro kazdou kategorii pohybu uvedeny standarty s odliSnym charakterem,
ktery se odviji od konkrétnich podminek (naptiklad slozitost a vzdalenost pohybu, védha
materidlu atd.). Na zaklad¢ téchto podminek se z pfedem vypracovanych tabulek ptida
index. Napiiklad u kategorie A, kterd vyjadfuje horizontdlni pohyb, se index odviji
od ptekonané vzdalenosti ( A0 je pohyb ve vzdalenosti méné nebo rovno 5 cm, AS pak
pohyb ve vzdalenosti jednoho az dvou kroki k objektu) (Macurova et al., 2018).
Vyhody systémi pfedem urcenych ¢asii, jak uvadi Dlaba¢ (2015), jsou:

e Nehraje zde roli subjektivni hodnoceni vykonu, protoze se pocita se stoprocentnim

vykonem.
e Systém lze néasledné vyuzit v budoucich operaci.

e Umoznuje zefektivnit pracovni postupy, organizaci a uspofadani pracovist’.

MTM

Systémy pfedem stanovenych Castli jsou znamy uz od 40. let minulého stoleti, tedy z doby,
kdy se metody védeckého managementu rozvijely. Tehdy byl vytvofeny systétm MTM
(Methods Time Measurement) (Macurova et al., 2018).

MTM analyzuje praci v primyslu, konkrétn€ jakoukoli manualni operaci nebo zékladni
pohyby, respektive tkony clovéka, které jsou nezbytné k vykonani Cinnosti. K veSkerému
druhu pohybu taktéz piid€luje predem stanovenou ¢asovou normu, jez je urcena povahou
pohybu a podminkami, za kterych je uskute¢niovan. Sectenim vSech dob trvani pohybil
ziskame celkovy normovany ¢as. To plati pro kazdou danou praci (Mital et al., 2016).

Diky MTM dochazi ke zlepSeni logistickych operaci a stanovuje métitka v oblasti kvality
a vykonnosti. Pro pribézné zlepSovani se doporucuje kombinovat MTM s TWI (Training
within the Industry). Propojenim téchto dvou pfistupti se usiluje o minimalizaci odchylek

a urychlit dosaZeni standardni doby provedeni tkolu. Piestoze normy vychazejici z MTM
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posiluji stabilitu a zvysuji produkci, mohou omezit schopnost pruzné¢ reagovat na zmény.
MTM priedstavuje zaklad pro zdokonalovani procesti (Dzubdkova a Koptak, 2017).
Hlavni obtizi této metody je, ze vyzaduje mimoiadné podrobnou analyzu provadénych
pohybu. Je nutné specifikovat druh pohybu, naro¢nost, vzdalenosti a hmotnosti objekta atd.
Kromeé potiZi s presnou specifikaci pohybu a faktu je problémem i celkova slozitost systému
a ¢asova narocnost samotné analyzy (Dlabac, 2015). MTM normy pro pohyby vychazeji
zdat odvozenych od pracovniki z mnoha riznych odvétvi. A proto nemuseji
odpovidat dovednostem pracovnikii dané firmy, coz muze branit vnitinimu zlepSeni
(Dzubakova a Koptak, 2017).
MOST
Systémy predem stanovenych Cast se postupné vyvijeji a prosly vyraznym vyvojem. Takto
vznikl nejpouzivanéjsi systém MOST (Maynard Operation Sequence Technique), ktery byl
vyvinut v 80. letech 20. stoleti (Macurova et al., 2018). Jedna se o metodu méfeni prace,
ktera se specializuje na pohyb objektli a je jednodussi a rychlejsi nez tradicni MTM
(Zandin a Schmidt, 2021). Oproti metodé MTM se MOST zamétuje na analyzu celého sledu
¢innosti namisto zkoumani jednotlivych zékladnich pohybt. Tento sled ¢innosti je piedem
stanoven a neméni se béhem celé operace. Dulezité je, aby se analyticky dodrzoval model
posloupnosti bez jakychkoli uprav, kazdy faktor musi byt posouzen logicky a disledné
(Mital et al., 2016). Metoda usiluje o zefektivnéni logistickych operaci a stanoveni standard
efektivity. Zaroven se snazi byt uZivatelsky piivétiva s dostatecnou piesnosti pro vétsinu
situaci (Zandin a Schmidt, 2021).
Dlaba¢ (2015) uvadi, Ze pti veSkeré vyrobni ¢innosti (kromé& kreativniho mysleni) dochézi
k manipulaci s objekty. Toto pfemist'ovani se d&je:

¢ volnym pohybem (vzduchem bez omezeni),

e fizenym pohybem (po pfesné uréené trase),

e s pouzitim ru¢niho néstroje,

e s vyuzitim ru¢niho jetabu.
Jednéd se o pomérné béZnou metodu, ktera se viceméné pouziva ve vSech primyslovych
odvétvich, napiiklad v automobilovém primyslu nebo strojirenstvi. Také je vyuzitelna
ve vyrobé i v podpurnych ¢innostech. MOST ma i1 spoustu druhti. Nejpouzivanéjsi z nich je

Basic MOST, ktery se pouZziva pro normovani ¢innosti v rozsahu nékolika desitek sekund

az minut. Pracuje s pfesnosti na setin vtefiny, coZ je dostacujici pro vétSinu béznych ukont.
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Druh Mini MOST je vhodné pouzit pro operace s kratkym cyklem a Casto se opakujici. Zde
je vyzadovana presnost na tisiciny sekundy. Pfi udrzbé nebo prestavbé strojniho zatizeni se
vétsinou aplikuje Maxi MOST. Tyto Cinnosti se opakuji spise zfidka a jejich cyklus trva
kolem desitek minut. ZavéreCny druh se nazyva Admin MOST, ktery se pouziva pfi

normovani administrativnich ¢innosti (Dlabac, 2015).

6.4 Momentové pozorovani

Technika momentového pozorovani (work sampling) je statistickd metoda, kterd slouzi
k odhadu, jak se jednotlivé Cinnosti podileji na celkové pracovni nédplni (Kiran, 2020).
Vykonava se na zaklad¢ ndhodnych pozorovani ¢innosti a zaznamenavani kategorii vyuziti
Casu, aby se urcilo, jaky podil z celkové délky smény ptfipadd na jednotlivé kategorie,
a to bez pouziti Casomérnych zafizeni (Macurova et al., 2018).

Oproti metod€ snimku pracovniho dne, kterd vyzaduje sledovani a zaznamenavani kazdé
¢innosti po celou dobu jejiho trvani, je momentové pozorovani ¢asove i finan¢né vyhodné&;jsi.
Navic u metody momentového pozorovani mize jeden pozorovatel shromazd’ovat data
o n¢kolika ¢innostech soucasné, coz ji déla efektivnéjsi (Kiran, 2020). Je uzite¢na jak
pro analyzu efektivnosti procesti (napiiklad uréeni ¢asovych ztrat a méteni produktivity),
tak pro stanoveni a vyhodnocovani ¢asovych standardi (Macurova et al., 2018).

Objekty, které se mohou sledovat metodou momentového pozorovani jsou naptiklad stroje,
zaméstnanci spolecnosti, dopravni a manipulacni prostfedky atd. Osoba, ktera tyto objekty
sleduje se nazyva pozorovatel. Ridi se podle pfedem definovaného planu obchiizek
a navs$tévuje odpovidajici pracoviste, kde zaznamenava prave probihajici udalost. Momenty,
ve kterych navstéva probihd, musi byt stanoveny ndhodné&. Jestli by se tak nestalo, nelze
z dostupnych tdajt vyvodit zadny spolehlivy zavér (Macurova et al., 2018).

Tato metoda byla plvodné zaméfena na sledovani vykonnosti pracovnikli. Nyni lze
momentové pozorovani efektivné vyuzit jako nastroj k méfeni provoznich cast
a produktivity. Mimo stanoveni standardnich provoznich €asti je také uzite¢né ke stanoveni
vyrobni normy, zjistit uroven vyuziti stroji a zafizeni, analyzovat vyuziti pracovni sily
a stanovit naptiklad i pfiplatky za praci (Kiran, 2020). Na zéklad¢ zjisténych pomérovych

ukazatelll je mozné urcit Casovou délku jednotlivych ¢innosti (Macurova et al., 2018).
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II. PRAKTICKA CAST
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7 POPIS SPOLECNOSTI

Hlavni ¢innosti spole¢nosti, ve které¢ bylo vykonavano normovani, je prodej nabytkového
kovani a interiérovych doplikl. Jednd se naptiklad o razné typy pantd, uchytek, polic
aveésakt. Hlavni  skupinu zdkaznikli tvofi hobbymarkety, obchody s nabytkem
a interiérovymi doplnky. Také maji vlastni e-shop, ktery umozniuje prodej koncovym
zakaznikim.
Spolecnost X se vétSinou nezamétuje na zakazkovou ,,vyrobu® (vyroba to jen tak dany
podnik nazyva, ve skutecnosti se jedna o prebalovani), ale primarné se soustfedi na prodej
ze skladu. Skladové zasoby jsou planované na zakladé mésicnich prognoz, které poméahaji
odhadnout, kolik zbozi bude potfeba v nadchazejicich obdobich. Zasoby jsou vétSinou
planovany zhruba na tfi mésice pro zboZi od blizkych dodavatelii. AvSak u zbozi, které
se dovazi z dalekych destinaci, se pocita s del$i dodaci lhtitou, kviili tomu doba skladovani
je prodlouzena. Nakoupi dané skladové zasoby, které se déli do 3 skupin:

e 7zbozi — hotovy produkt, ktery je urceny k prodeji na trhu,

e material — vstup, uréeny pro dalsi procesy ve spolecnosti,

e vyrobek - vystup vytvofeny z materialu ur¢eny k prodeji na trhu.

Nasledné tyto polozky zaskladni a zavérem se vSe proda.

7.1 Proces s hotovym zbozim

Procesy ve firm¢ zacinaji poptavkou na produkt od strany zadkaznika, nésledné nakupni
odd¢leni popté zbozi, popt., materil (z kterého se vyrobi vyrobek) u dodavatele. Na zakladé
odsouhlasené poptavky ndkupni oddéleni posle dodavateli objednavku. Jakmile piijde zbozi,
popft., material do firmy, pfevezme si ho oddéleni ptijmu, které ho pfijme na sklad na zaklad¢
dodaciho listu, pfijem na sklad se uskute¢ni prostfednictvim piijmového skladového dokladu
(ptijemka), kterd se vygeneruje na zakladé¢ objednavky. Pouziva ji se 1 dal§i podobné
dokumenty, které pomahaji pfi fizeni procesu, jsou to:

e Piijemka — dokument, ktery slouZzi k pfijmu zbozi do skladu.

e Vydejka — dokument, ktery slouzi k vydeji zbozi ze skladu.

e Pievodka — dokument, ktery slouzi k pfevodu zbozi mezi jednotlivymi sklady.

e Vratka pfijemky — dokument, ktery slouzi k napravé chyb zjisténych pii pifijmu

zboZi.
e Vratka vydejky — dokument, ktery slouzi k vraceni zboZi, které nemélo byt vydané

a bylo vraceno zpét na sklad.
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Jakmile je pfijem vykonan, probihd néasledné kontrola kvality a mnozstvi, poté je zbozi
umisténo do urcitych regalt.

Zbozi ceka na skladé, dokud firma neobdrzi objednavku od svych zédkazniki. V okamziku,
kdy ptijde takovyto pozadavek, se aktivuje proces vyskladnéni, ktery je realizovan
dokumentem nazyvanym ,,vydejkou®“. Nasledn¢ probiha baleni, kviili ochran¢ béhem
transportu a zabalené zbozi je expedovano zakaznikovi. Cely cyklus je zavrSeny fakturaci,

po které nasleduje k penéznimu vyrovnani mezi spolecnosti X a odbératelem.

Skladovani

MNakup —— Kontrola ; ’ ‘.=< Baleni Kontrola

r

Zakaznik

Obrazek 5 Diagram procesu s hotovym zbozim

(zdroj: vlastni)
7.2 Proces prebalovani

Proces ptebalovani se fidi pomoci analyzy mési¢niho obratu a predikce poptavky v dalSich
obdobich. Urcuji mnoZstvi zbozi na sklad¢ a nutnost dal$i materidl pfebalit. Na zékladé
téchto progndz je vystavena takzvana ,,vyrobni zakdzka®“. Ve skuteCnosti se nejedna
o vyrobu, ale o vyse zminéné piebaleni, kde se nakoupeny material zabali do vlastniho baleni
a polepi etiketami. Dany podnik to tak pouze nazyva. Pomoci vyrobni zakazky se vychysta
potiebny materidl ze skladu prostfednictvim vydejky. Jednd se o podobny dokument jako
u procesu s hotovym zbozim s tim rozdilem, Ze je jinak ¢iselné oznaceny, kviili identifikaci.
Po obdrzeni dané¢ho materialu, jako jsou obaly, etikety a samotny produkt, zodpovédna
osoba, konkrétné mistr, pfipravi vzorek. Slouzi k tomu, aby findlni produkt odpovidal
stanovenym standardim. Mistr jej pfipravi pfesné podle daného kusovniku. Vytvoreny
vzorek a potfebny material jsou nasledné predany balici, ktery mtize byt zaméstnanec firmy
nebo externi pracovnik OSVC. Bali¢ vykona piebaleni produktu do obalového materialu
s odpovidajici etiketou.

Po piebaleni nasleduje kontrola kvality provedené prace a ovéfeni, zda je vSe spravné

zabalené. Pokud zbozi splituje dana kritéria, je piijato zpet do skladovacich prostora
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a vystavuje se pifijemka, opét s odliSnym ¢iselnym oznacenim nez u pfijmu s hotovym
zbozim. Timto krokem se vyrobni zakazka uzavie a pirebalené zbozi je piipraveno
k distribuci.

Skladovani

Uzavieni
vyrobni
zakazky

Vydani ze
skladu

Nachystani
vZorku

Vyrobni
zakazka

Prognizy Kontrola

Obrazek 6 Diagram procesu piebalovani

(zdroj: viastni)
7.3 Informacni systém

V dané spolecnosti hraje klicovou roli v fizeni procest uvedenych v pfedchozich kapitolach
informacni systém Altus. Je to systém, ktery obsahuje celou fadu operaci, od piijmu
a ndkupu, kusovniki a katalogového listu, ptes fizeni vyrobnich zakazek, az po zpracovani
objedndvek. Déle slouzi k ekonomickym tucelim, jako je fakturace a ucetnictvi. Firmé
pomdha a usnadiiuje spravu jednotlivych procesi, lze fici, Ze tento program se podoba
systému SAP.

Naopak pro analytické ucely nejmenovana spolec¢nost vyuziva program Excel. Primarné
tento nastroj je vyuzivan k riznym analyzdm a zpracovani ziskanych informaci. Data

z Excelu je také mozné integrovat do systému Altus.

7.4 Identifikace produktu

Identifikace veskerého zbozi, které firma nabizi, je udélana pomoci Stitkového systému.
Vsechny produkty jsou opatfené nalepovacim Stitkem, ktery obsahuje zakladni identifikaéni
udaje, jako je Cislo artiklu, jeho nazev, ¢arovy kéd, posStovni adresa firmy, e-mailové adresa
firmy, webové stranky a logo spole¢nosti. Mohou také obsahovat dodate¢né oznaceni, jako
jsou informace o recyklaci nebo riizné piktogramy, které s produktem souviseji. Také zaleZi,
do jakého statu se produkt vyvazi. Kazdy stat ma jiné legislativni normy a symboly se proto

mohou lisit.

7.5 Zpisoby baleni ve spolecnosti

Produkty, které se bali ve spolecnosti X, probihd nékolika zptsoby. Zalezi na jeho povaze

a pozadavcich. Zpisoby baleni jsou prevazné:
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1. Baleni do blistrii — K tomuto typu baleni se pouziva prithledny plastovy obal (blistr),
ktery ma rtizné velikosti. Samotny produkt se vlozi do obalu s identifika¢ni kartou
anésledné se uzavie. Zabalené produkty se poté seskupi po péti kusech a svdzou
za pomoci gumickou nebo vlozi do rychlouzaviracich sackt, v zavislosti na velikosti

blistru.

Obrazek 7 Produkt s blistrem
(zdroj: vlastni)

2. Baleni do vlastnich sacku — Zde se pouziva vlastni plastovy sacek s designem
spole¢nosti. Bali¢ tento sacek oznaci lepicim Stitkem a vlozi do né&j produkt. Poté
sacek na konci svaii svafeckou. Na zavér se produkty seskupi po péti nebo po deseti,

dle hmotnosti, a secvaknou pomoci papirového pasku.

Obrazek 8 Produkt ve vlastnim sacku

(zdroj: vlastni)
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3. Baleni vésaku, knopkii a uchytek - Sety knopkti a tichytek jsou specifické tim, ze se
musi pevné ptiSroubovat ke kartonovym kartdm. Ke kartdm se navic pfidava sacek
se Sroubky. U vésakt 1ze rozlisit tii typy baleni: prvni, kde se svazuje ke kartonovym
kartam; druhy, kde se pouzivaji malé karticky, které se prichyti stahovaci paskou;
a tfeti, kde se karty nastteluji na samotny vésak pomoci sponkovaci pistole.

4. Prebalené zboZi — U nékterych produktu dochazi k samotnému ptebaleni ze strany
dodavatell, protoZe je to cenove a casove nevyhodné nechat to délat balice. Samotny
pracovnik pouze produkt opatii Stitkem spolecnosti a zase vlozi po péti nebo deseti

do rychlouzaviraciho sacku.

Nejcastéji jsou vyuzivany zpusoby pomoci blistrl a vlastnich sacka (viz obrazek 3 a 4).
Dalsi zpiisoby baleni jsou si podobné, 1i8i se naptiklad jen tim, ze bali¢ musi ptidat

k produktu dodatecny material, jako jsou samostatné zabalené Sroubky nebo maticky.
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8 MERENI A ANALYZA CASOVE NAROCNOSTI BALENI

Normovéani prace bylo primarné realizovano, za ucelem vyhodnoceni nékladi na préci,
zejména v souvislosti s balenim jednotlivych produktii. Zavedenim tohoto postupu mélo
pomoci efektivné nacenit praci, protoze tvoii ¢ast celkovych nékladl na produkci. Samotna
spole¢nost nabizi ve svém sortimentu néco okolo 1800 riznych produkti, proto normovani

prace hralo klicovou roli pti ur¢eni Casové narocnosti baleni kazdého jednotlivého produktu.

8.1 Postup a metodika méreni

Mg¢fteni, pro ucely stanoveni pracovnich norem, bylo zpocatku realizovano na vzorku sto
produktt. Tyto produkty byly vybrany kvili jejich podilu na celkovém obratu spole¢nosti.
Tvoftily nejvétsi podil na celkovém obratu spolecnosti.

Pro samotné méteni byli vybrani dva kvalifikovani pracovnici, ktefi méli dlouhodobé
zkuSenosti s balenim produkti v daném podniku. Vybér provedl mistr vyroby, ktery me¢l
pfehled o vykonnosti jednotlivych pracovnikd. Zamérn€ byl vybrédn jeden pracovnik
s nejrychlej$im pracovnim tempem a druhy pracovnik s nejniz§im. Tato odliSnost umoznila
zachytit rozptyl ve vykonnosti a ziskat detailnéjsi pfehled o tom, kolik ¢asu baleni zabere.
Pro zajiSténi objektivity a nezavislosti méteni byla piijata dand opatfeni. Méteni probihalo
u obou pracovnikil soucasné, avSak na oddélenych pracovistich a nezévisle na sob¢. To kvili
tomu, aby nedoSlo ke soutéZivosti nebo ovliviiovani. Pracovnici na sebe navzijem
nevidéli, a proto nemohli ptizplisobit své pracovni tempo tomu druhému.

Meéfil se pouze Cisty Cas prace, coz znamena ¢as straveny balenim. Do méteného ¢asu nebyly
zahrnuty Z4dné jiné neproduktivni aktivity, jako jsou osobni prestavky, pfiprava materialu
nebo ostatni prostoje. Jestlize pracovnik nutné¢ musel svoji praci z jakéhokoliv divodu
prerusit, bylo méfeni v dany moment pozastaveno a znovu spousténo az v okamziku, kdy
byl pracovnik opét piipraven pokracovat v baleni. Timto zptisobem byl zaznamenan pouze
efektivni ¢as. Kazdy pracovnik byl méteny jinym zafizenim. Jeden byl méfen mym osobnim
mobilnim telefonem a druhy mymi osobnimi hodinkami. Tento jednoduchy systém umoznil,
aby oba pracovnici nebyli nuceni pferuSovat praci v ptipad¢, ze jeden znich musel
z jakéhokoli diivodu docasné zastavit svou ¢innost.

Celkovy ¢as méfeni byl stanoveny na hodinu a patnact minut a rozdéleny na dvé ¢asti. Prvni
¢ast, takzvané piipravna faze, se konala pfed zah4jenim samotného méteni. Pracovnici méli
k dispozici patnact minut, aby se béhem této doby sezndmili s konkrétnim balenym

produktem a dostali do svého pracovniho tempa. Vykon dosazeny béhem této ptipravné faze
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z hlediska c¢asu, ani poctu zabalenych kust, nebyl zapocitin do vyslednych dat.
Zaznamenavalo se pouze Sedesat minut, které nasledovaly po ptipravné fazi, a pocet
zabalenych kusti za tuto dobu. Méfeni bylo ukon¢eno bud’ po uplynuti stanoveného ¢asového
useku, nebo v situaci, kdy pracovnikiim dosel material potfebny k baleni. V takovém ptipadée

byl zaznamenan takovy cas, ktery odpovidal dobé&, kdy material dosel.

8.2 Sbér a zpracovani dat

Veskeré nasbirané tidaje, tedy Casy a pocty zabalenych kust u obou pracovnikt, byly peclivé
zaznamenavany do pfedem piipravené tabulky v programu Excel. Tato tabulka slouzila jako
ulozisté ziskanych dat a byla podkladem pro dal§i analyzu a vypocCet norem baleni
pro jednotlivé produkty.

Tabulka 1 Ptiklad zdznamu namétenych dat baleni

BALIC &.1 BALIC ¢&.2
Produkt Popis minuty | kusy |minuty| kusy
42679 |Soklova noha 96-150mm, plast, bila 60 319 51 320
5841 |Dveini zarazka @ 45x25mm, samolepici| 60 110 60 140

(zdroj: vlastni)

V tabulce 1 je uveden priklad stanovenych ¢asi, popt., Cast, kdy dosel material a poctu
vyprodukovanych kust pro vybrané produkty a oba sledované pracovniky. Naptiklad
pro produkt s artiklem 42679 (Soklova noha 96-150mm, plast, bila), bylo pracovnikovi
bali¢ ¢.1 naméfeno celkem 319 zabalenych kusti za stanovenych 60 minut ¢istého ¢asu prace.
Pro stejny produkt bylo u pracovnika bali¢ ¢.2 zaznamenano 320 zabalenych kusl za
51 minut, tudiz krat$i dobu, nez byl stanoveny Cas (doSel material). Druhy fadek ukazuje
data pro produkt 5841 (Dveini zarazka @ 45x25mm, samolepici). Zde bali¢ ¢.1 zpracoval
110 kusti, zatimco bali¢ ¢.2 dosdhl vykonu 140 kusi. Oba za stanoveny cas 60 minut.
Tyto zdznamy piedstavuji zplisob, jakym sbér dat pro jednotlivé produkty a pracovniky byl
vykonavan. V pfiloze P I se nach4zi kompletni tabulka s naméfenymi daty pro sledované

produkty.
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Tabulka 2 Ptiklad vypoctu casu na jeden kus

BALIC ¢.1 BALIC &.2

¢as za minut Kus ¢as za
1ks y y 1ks

Produkt Popis minuty | kusy

Soklova noha 96-150mm, plast,

42679 |pis 60 | 3190188 | 51 | 320 |0.159
5341 [Dvemi zardzka @ 45x25mm. | o | g0 0sas | 60 | 140 |0.429
samolepici

(zdroj: vlastni)

V nasledujicim kroku se v té stejné Excel tabulce zjistovalo z nasbiranych dat cas, ktery je
pottebny k vyprodukovani jednoho kusu. Byl k tomu pouzit vzorec : minuty / kusy
(viz tabulka 2). Tento vysledny vypocet poskytnul zéklad pro posouzeni a porovnani
produktivity baleni. Na piikladu v tabulce 2 se zase jedna o stejné produkty, jaké byly
uvedeny ptedem. Pro produkt 42679 (Soklova noha 96-150mm, plast, bild) byl d€lenim
(60 min / 319 ks) vypocitany vysledek pro balice ¢.1 0,188 minuty a pro balice ¢.2
0,159 minuty (51 min / 320 ks). Tento vysledek ukazuje vy$$i vykonnost druhého
pracovnika u tohoto produktu v daném méieni. U produktu oznaceného kodem 5841 (Dvetni
zarazka @ 45x25mm, samolepici), byl ¢as za kus 0,545 minuty pro balice ¢.1 (60 min /
110 ks) a 0,429 minuty pro balice ¢.2 (60 min / 140 ks). Cela tabulka s vypoctenymi daty
zase bude uvedena v pfiloze P .

V dané ptiloze P I je uveden kompletni ptehled v§ech métenych produkta. Tabulka obsahuje
pro kazdy produkt jeho identifikacni kéd a jeho slovni popis. Nasledné u kazdého ze dvou
sledovanych pracovnikll jsou zaznamenané hodnoty, které byly naméteny. Tyto hodnoty
urcuji dobu méteni a pocet kusti vyprodukovanych béhem této doby. Téz se zde pro oba
pracovniky uvadi vypocitany ¢as v minutach potfebny na zabaleni jednoho kusu, ziskany

jako podil naméteného Casu a po¢tu vyprodukovanych kust.

8.3 Analyza dat a stanoveni priimérného ¢asu

Pro kazdy naméfeny produkt byl nasledné stanoven primérny Cas na zékladé casti za jeden
kus (viz tabulka 3). K tomuto tcelu byl v Excel tabulce pouzit vzorec:

= PRUMER (¢as za 1ks BALICE ¢.1; ¢as za 1ks BALICE &.2).
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Tabulka 3 Priklad vypoctu priméru a rozsahu vykonnosti

Produkt BAéIEIC BAinIC Primér | Nejrychlejsi [ Nejpomalejsi
42679 0,188 0,159 0,174 0,159 0,188
5841 0,545 0,429 0,487 0,429 0,545

(zdroj: vlastni)

U produktu s kdédem 42679 (Soklova noha 96-150mm, plast, bila), byl vypocitan aritmeticky
primér 0,174 minut, zatimco u produktu 5841 (Dveini zarazka @ 45x25mm, samolepici) je
primér vyssi a ¢ini 0,487 minut. Tabulka 3 dale identifikuje rozsah vykonnosti pomoci
sloupcti nejrychlejsi a nejpomalejsi. Hodnota ve sloupci nejrychlejsi predstavuje nejrychlejsi
¢as na kus dosazeny jednim z pracovniki a byla zjiSténa pomoci funkce:

= MIN(¢as za 1ks BALICE &.1; ¢as za 1ks BALICE ¢&.2).
Naopak ve sloupci nejpomalejsi se jedna o nejpomalejsi Cas na kus, ktery byl stanoven
pomoci funkce:

= MAX(¢as za 1ks BALICE ¢.1; ¢as za 1ks BALICE &.2).
Podrobny a kompletni piehled vSech téchto hodnot je prezentovan v rdmci ptilohy P II

tohoto dokumentu.

8.4 Kontrolni méreni

Pro ovéteni spravnosti nasbiranych dat z méfeni vykonnosti bali¢ bylo provedeno kontrolni
méfeni. Cilem tohoto meétfeni bylo zjistit, zda bali¢i, ktefi byli méfeni, pracuji svym
pfiméfenym tempem. Naskytla se totiz obava, ze by pracovnici mohli zdmérné pracovat
pomaleji, coz by vedlo ke zkresleni vykonnostnich norem.

Kontrolni méteni bylo realizovdno na né€kolika ndhodné vybranych produktech a samotné
méfeni bylo provedeno u externiho pracovnika (OSVC), nad kterym dohlizel vedouci
ptislusného oddéleni, aby byl zajistén nezavisly pohled.

Pti sbéru dat pro kontrolni métfeni byl pouZivan totozny zpiisob jako pfi plivodnim méteni
vykonnosti zaméstnancti ve firm¢. Po dobu stanoveného €asového intervalu 60 minut byl
zaznamenavan pocet kust, které kontrolni bali¢ (OSVC) dokazal zabalit. Za pouziti téchto
udajii byl nésledné opét vypocitan Cas pottebny k zabaleni jednoho kusu produktu. Ptiklad
zdaznamu dat z kontrolniho méfeni je uveden v tabulce 4. Tyto ziskand data byla znovu

zaznamenana do tabulky v programu Excel, které je uvedena ptiloze P 1.
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Tabulka 4 Pfiklad dat z kontrolniho méfeni

BALIC kontrola
Produkt Popis minuty | kusy [d&asza lks
42679 | Soklova noha 96-150mm, plast, bila 60 360 0,167
5841 | Dveini zarazka @ 45x25mm, samolepici 60 170 0,353

(zdroj: vlastni)

Tabulka 4 ukazuje data ziskana b&hem 60minutového kontrolniho méteni pro produkt
s kddem 42679 (Soklova noha 96-150mm, plast, bila) a 5841(Dvetni zarazka @ 45x25mm,
samolepici). Byl zde zaznamenan pocet vyprodukovanych kusi pro kontrolniho balice
(OSVC) a vypoéitan ¢as na jeden kus v minutach.
Nisledng bylo provedeno porovnani vykonu kontrolniho bali¢e (OSVC) s vykony méfenych
dvou bali¢ti ve spolecnosti. Piiklad vyhodnoceni porovnani je znazornén v tabulce 5,
zatimco souhrn veSkerych porovnani pro vSechny kontrolné¢ meétené produkty lze nalézt
v ptiloze P II. Pro métené produkty tabulka uvadi casy za 1 kus dosazené bali¢i ve firmé
(BALIC &.1, BALIC &.2), jejich pramér, nejrychlejsi a nejpomale;jsi ¢as, jak jiz bylo uvedeno
v tabulce 3. Dale obsahuje ¢as dosazeny kontrolnim bali¢em (Kontrola), ktery je nasledné
pfeveden na sekundy pomoci vzorce:

(Cas za 1ks * 60)
Sloupec rozdil v sekundach je ukazatel zndzornujici rozdil mezi nejrychlejSim casem
puvodniho bali¢e a casem kontrolniho balice, pfepocteny na sekundy.

Tabulka 5 Ptiklad porovnani mezi méfenymi a kontrolnimi ¢asy

Produkt | BALIC &.1 | BALIC &.2 | Pramér | Nejrychlejsi | Nejpomalejsi | Kontrola | na sekundy | rozdil v sekundach

42679 0,188 | 0,159 0,174 0,159 0,188 | 0,167 ] 10,00 -0,438
58411 0,545 | 0,429 |0,487( 0,429 0,545 0,353 | 21,18 4,538

(zdroj: vlastni)

Tabulka 5 konkrétn€ porovnava vysledky kontrolniho métfeni s méfenimi dvou balicii
pro produkty 42679 a 5841.

Za nejoptimalnéjsi vysledek bylo povazovano, pokud se ¢as za 1 kus dosazeny kontrolnim
bali¢em pohyboval v rozmezi hodnot naméfenych u bali¢t (BALIC ¢&.1, BALIC ¢&.2)
pro dany produkt. To by se potvrdilo, ze méfeni pracovnici ve firmé pracuji svym

pfirozenym tempem, a tedy nedochdzi k zdmérnému zkresleni norem.
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Pro posouzeni, zda je vysledek vyhovujici ¢i nevyhovujici, se pouzival vypocet rozdilu.
Tento vypocet rozdilu se provadél v sekundach (viz sloupec rozdil v sekundach), kvili
snadnéjSimu vylozeni odchylky. Konkrétné byl od nejrychlejsiho casu dosazené¢ho jednim
ze dvou méfenych balich ve firm¢ odecten cas dosazeny kontrolnim balicem
a vysledek byl vynasoben 60 pro pievod na sekundy, vzorec v Excelu byl nasledovny:
(Nejrychlejsi Cas [min] — Kontrolni ¢as [min]) * 60

Pokud vysledek vypoctu vysel v zapornych hodnotach, znamenalo to, Ze kontrolni bali¢ byl
pomalejsi nez nejrychlejsi ¢as zméteny u jednoho z balici (viz produkt 42679, tabulka 5).
Takovy vysledek potvrzoval spravnost naméfenych dat ve spoleCnosti, protoze se
nepiedpokladalo, ze externi pracovnik bude rychlejsi, a naznacovalo, ze méfeni balici
ve firm¢ pravdépodobné pracovali svym obvyklym tempem. Naopak pokud vysledek
vypo¢tu vySel kladn€, vyplyvalo ztoho, zZe kontrolni bali¢ doséhl lepSiho ¢asu nez
nejrychlejsi balic. V takovém ptipadé bylo nutné posoudit velikost tohoto kladného rozdilu.
Jestlize se jednalo o rozdil pouze v fadu desetin sekundy, byl povazovan za nevyznamny.
Pfi kladném rozdilu dosahujicim nékolika sekund (napt. 5 sekund), byl hodnocen jako
problematicky (viz produkt 5841, tabulka 5). Takovy velky rozdil naznacoval,
ze zaméstnanci ve firmé béhem méfeni pracovali pod své moznosti a nasbirana data
o vykonnosti mohou byt zkreslena.

Pro ovéteni hypotézy, Ze zaméstnanci u produktii, kde byl kontrolni bali€ rychlejsi, pracovali
pod své moznosti, bylo provedeno testovaci méfeni, provedené autorem prace a vedoucim
tohoto projektu. Vysledky tohoto testu ukazovaly Ze Casy autora a vedouciho byly
srovnatelné nebo dokonce mirné€ lepsi nez ¢asy namétené u balicli ve firmé. Dané zjiSténi
bylo v rozporu s o¢ekdvanim, protoze se ptedpokladalo, Ze zaméstnanci, ktefi jsou zkuSeni
v baleni, dosédhnou lepSich vysledkii nez osoby bez této praxe. Na zékladé¢ tohoto
dodate¢ného ovéteni bylo potvrzeno, Ze u nékterych produkti mize dojit k nedostate¢nému

vykonu ze strany métenych bali¢l a zkresleni norem.

8.5 Rozsiieni méreni a analyza podobnosti produkta

Po dokonc¢eni méfeni u 100 produktli s nejvySsim obratem se v métfeni nadale pokracovalo.
Tentokrat jiz nebyl primarnim kritériem jejich obrat, ale misto toho se vybiraly produkty,
které byly aktualné pfipravené ve vyrobni zakéazce pro balie. Cilem bylo ziskat dalsi data
o Casové narocnosti dalSich polozek, které bézné€ prochazeji balicim procesem.

Jesté pred zah4jenim samotného méfeni byla provedena diikladna analyza produktd, jejimz

hlavnim zdmérem bylo identifikovat, které vyrobky jsou z hlediska baleni identické nebo
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velmi podobné. Divodem bylo vyhnout se zbytecnému opakovanému meéfeni Casil
u produktti, u nichz lze predpokladat, Ze balici operace zabere stejnou dobu a zredukovat cas
vénovany sbéru dat.

Porovnavaci analyza byla provedena pomoci dvou kli¢ovych zdroji dat z informac¢niho
systému Altus. Prvnim byl katalogovy list produkti, ktery byl exportovan do formatu Excel
pro leh¢i porovnavani. Druhym zdrojem byl kusovnik, také dostupny v Altusu,
ktery poskytoval informace o komponentech, z kterych se dany produkt sklada a jaké
obalové materialy se pouzivaji pro jeho zabaleni. V ptipadech, kdy data z Altusu nebyla
dostateéné jednoznacnd, pristoupilo se k vizualnimu porovnani jednotlivych produkti,
aby se potvrdila nebo vyvratila jejich podobnost v balicim procesu.

Vysledkem této analyzy bylo vytvofeni skupin produktl, které obsahuji bud’ totozné
produkty, nebo produkty vyzadujici stejny postup baleni. Tyto skupiny byly zaznamenany
do samostatné tabulky v Excelu, ktera je uvedena v ptiloze P III této prace.

Tyto vystupy byly néasledn¢ promitnuty do hlavni tabulky s méfenim (viz ptiloze P I).
Produkty pattici do skupin totoznych produktii byly v tabulce oznafeny cervenym
zvyraznénim a nebylo u nich provadéno nové méteni Casové narocnosti. Misto toho jim byl
pritazen c¢as baleni, ktery byl redlné naméfen u jednoho produktu z dané skupiny
(viz tabulka 6). Timto se snizil pocet nutnych méfenti.

Tabulka 6 Priklad pfifazeni ¢asu u podobnych produkti

BALIC ¢&.1 BALIC &.2

Eroduis Popis minuty | kusy Ceﬁ(:a minuty | kusy ceﬁ(:a

42679 | Soklova noha 96-150mm, plast, bila 60 |319]0,188] 51 | 320 10,159

(zdroj: vlastni)

Rozhodnuti, zda kazdy produkt vyZaduje samostatné méteni, nebo zda je mozno ptifadit ¢as
jiz zméfeného podobného produktu, zavisi na posouzeni rozdilu mezi nimi. Ptikladem
riznosti bylo, kdyz se dany produkt liSil pouze tim, ze do baleni k nému je ptfidavan
dodatecny material (maticky, Sroubky atd.). V tomto ptipadé je pfedpokladdana jina ¢asova
narocnost, a proto se vyzaduje samostatné méteni asu. U skupin produktii balenych stejnym
zpusobem, které se 1iSily pouze v detailech neovlivitujicich ¢as baleni (napt. barva, mirné
odli$né rozméry), bylo méteni provedeno pouze u jednoho zastupce ve skuping. Zjistény cas

byl nésledné ptifazen vSem variantdm v dané skupiné (viz obrazek 9).
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Obrazek 9 Produkty pro spole¢né a samostatné méfeni

(zdroj: vlastni)

Samostatné méteni Casu baleni v této druhé fazi probihalo shodnym zpiisobem, jak bylo
popséano v predchozi kapitole. Doslo vSak ke zméné délky méficiho intervalu. Z piivodniho
60minutového intervalu byl zkracen na 45 minut, v n¢kterych ptipadech az na 30 minut.

Dtivodem bylo urychlit cely proces méteni.
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9 SNIMEK PRACOVNIHO DNE BALICICH PRACOVNIKU

Po méfeni vykonnosti baleni, jehoz zdmérem bylo urcit samotny Cisty ¢as potiebny pro
baleni jednotlivych produktl za idedlnich podminek, nasledoval krok, pii kterém se provedl
snimek pracovniho dne.

Snimkovani pracovniho dne bylo realizovano na Ctyfech vybranych pracovnicich, jejichz
hlavni ¢innosti bylo baleni. Samotné pozorovani probihalo takovym zptisobem, aby o tom
dany pracovnik nevédél. Tento postup byl zvolen kvili ziskdni co nejredlnéjSich udaja
o skutecném pribehu pracovni doby, aniz by dany bali¢ byl ovlivnén timto faktorem.
Zakladnim divodem provedeni snimku pracovniho dne bylo to, Ze samotna dfive zmétena
data o Cistém Case baleni nelze jednoduse pfepocitat na vykon v ramci celé osmihodinové
pracovni smény. Pouhé vyndsobeni cCistého casu by vedlo k nepfesnym a neredlnym
normam, protoze pracovni doba zahrnuje nejen produktivni ¢as, ale i ztratové Casy, jako jsou
prestavky, €as na osobni potieby a prostoje. Proto bylo pomoci snimku pracovniho dne

dualezité analyzovat sménu balicl a zjistit podil ¢asu vénovaného produktivni ¢innosti.

9.1 Snimek pracovniho dne Pracovnika 1

Tato kapitola se vénuje datim, kterd byla ziskdna pomoci snimku pracovniho dne
na subjektu ozna¢eném jako Pracovnik 1. Zakladem pro ziskéni téchto dat bylo pozorovani
a podrobné zaznamenavani vSech ¢innosti vykonavanych pracovnikem béhem sledované
pracovni smény. Kazda jednotliva ¢innost byla zapsana takovym zptisobem, aby byl zfejmy
presny Cas jejiho zahajeni a ukoncéeni. Z téchto tidaji byla nasledné vypoctena doba trvani
ke kazdé jednotlivé €innosti. Kromé toho byla i kazd4 ¢innost oznacena konkrétnim popisem
a odpovidajicim symbolem. Cely zdznamovy arch, ktery doklada tento postup sbéru dat
a obsahuje Casové Udaje a zatfazeni jednotlivych Cinnosti pro Pracovnika 1, je uveden
v ptiloze P IV. Z téchto pocatecnich dat nasledné bylo zjisténo, kolik Casu celkem pracovnik
stravil u kazdého druhu ¢innosti. V tabulce 7 jsou shrnuty vysledné ¢asy pro Pracovnika 1
a pouZité symboly pro jednotlivé druhy ¢innosti, které jsou nasledujici:

e V —vyroba,

e PV —prace k vyrobg,

e NP — neopravnéné prostoje,

e OP - opravnéné prostoje,

e O-odchod z pracoviste,

e P —pfestavka.
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Konkrétné bylo zjisténo, ze Pracovnik 1 se vénoval vyrobé 6 hodin, 47 minut a 30 sekund.
Prace souvisejici s vyrobou zabrala 40 minut a 40 sekund. Neopravnéné prostoje trvaly
celkem 6 minut a 30 sekund, zatimco opravnéné prostoje byly zaznamenany v délce pouhych
20 sekund. Cas v kategorii odchod z pracovi§té byl zde nulovy. V tabulce lze vidét as
vyjadieny ve formatu hodin, minut a sekund, ktery je pfeveden na minuty, kvili dalsi
analyze.

Celkova doba smény Pracovnika 1 Cinila 8 hodin a 31 minut, avSak z této hodnoty byla
odectena prestavka v délce 56 minut. Diivodem tohoto vylouceni je, ze danad firma tuto
prestavku zaméstnanci neproplaci a nezapocitava se do ¢asu urc¢eného pro vykon prace.
Celkovy ¢as bez prestavky nasledné €inil 7 hodin a 35 minut.

Tabulka 7 Casova struktura smény Pracovnika 1

Zkratka Popis Cas minuty
vyroba 6:47:30] 407,50
PV | prace k vyrobé 0:40:40 40,67
neopravnéné prostoje | 0:06:30 6,50

opravnéné prostoje 0:00:20 0,33
odchod z pracovisté 0:00:00 0,00
celkovy Cas bez pre. | 7:35:00| 455,00
P piestavka 0:56:00
Celkem: 8:31:00

(zdroj: viastni)

Casy vyjadfené v minutach (viz tabulka 7) byly pfevedeny na procenta, ktera jsou pro lepsi
vizualizaci zndzornéna v kolacovém grafu na obrazku 10. Je zde zcela patrné, Ze Pracovnik
1 vénuje nejvetsi cast pracovni doby vyrobe, kterd tvotila 90 % ¢asu. Druhou nejvyrazné;si
polozkou je prace souvisejici s vyrobou, ktera ¢ini 9 % casu. Neopravnéné prostoje, které
byly vétSinou zavinéné mobilnim telefonem nebo debatou s kolegyni, tvofily pouze 1 %
Casu. Opravnéné prostoje a odchod z pracovisté byly v tomto sledovani skoro zanedbatelné
a tvofily zde 0 %. U Pracovnika 1 lze tvrdit, Ze prokazuje vysokou miru produktivniho

vyuzivani svého pracovniho ¢asu.
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Pracovnik 1

90 % 9% 1% 0% 0%
® vyroba prace kvyrobé ®neopravnéné postoje = opravnéné postoje  oodchod z pracovisté

Obrazek 10 Procentudlni struktura pracovni doby Pracovnika 1

(zdroj: vlastni)
9.2 Snimek pracovniho dne Pracovnika 2

U druhého sledovaného pracovnika, oznaceného jako Pracovnik 2, byly prostfednictvim
snimku pracovniho dne ziskany vysledky, které jsou uvedeny nize. Sbér a zpracovani téchto
dat byly shodné s postupem popsanym v predchozi kapitole u Pracovnika 1. Zaznamovy
arch vSech vykonanych c¢innosti béhem sledované smény u Pracovnika 2 je uvedeny
v ptiloze P V.

Vysledky ¢asového rozélenéni ¢innosti pro Pracovnika 2 ukazuje tabulka 8. Vyplyva zde,
ze vyrobé se pracovnik vénoval 5 hodin, 48 minut a 40 sekund. Prace souvisejici s vyrobou
zabrala 36 minut. Na neopravnéné prostoje piipadlo 10 minut, zatimco opravnéné prostoje
trvaly 24 minut a 20 sekund. V této smén¢ byl zaznamenan také odchod z pracovisté v délce
20 minut. Pfestdvka trvala 1 hodinu a 53 minut a nebyla zahrnuta do dal$i analyzy
pracovniho ¢asu. Celkovy pracovni €as €inil 9 hodin a 12 minut, po odecteni prestavky Cinil

7 hodin a 19 minut.
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Tabulka 8 Casova struktura smény Pracovnika 2

Zkratka Popis Cas minuty
vyroba 5:48:40| 348,67
prace k v{robé 0:36:00] 36,00

neopravnéné prostoje | 0:10:00 10,00

opravnéné prostoje 0:24:20 24,33
O odchod z pracoviste | 0:20:00 20,00
celkovy Cas bez pie. | 7:19:00] 439,00
P piestavka 1:53:00
Celkem: 9:12:00

(zdroj: vlastni)

Podily jednotlivych ¢asti vyjadiené v procentech pracovniho ¢asu Pracovnika 2 (bez
pfestavky) jsou znazornéné na obrazku 11. Nejvetsi ¢ast zabrala opét vyroba s podilem 79 %.
Prace k vyrobé tvoftila 8 %. Opravnéné prostoje predstavovaly 6 % €asu, odchod z pracovisté

5 % a nejmensi podil mély neopravnéné prostoje s 2 %.

Pracovnik 2
79 % 8 % 2% 6% 5%
= vyroba pracekvyrobé = neopravnéné postoje = opradvnéné postoje Oodchod z pracovisté

Obrazek 11 Procentudlni struktura pracovni doby Pracovnika 2

(zdroj: vlastni)
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9.3 Snimek pracovniho dne Pracovnika 3

Tato kapitola se zamétuje na vysledky snimkovani Pracovnika 3. Byl pouzit stejny postup
jako u ptfedchozich pracovnikli. Kompletni zdznam pribéhu smény Pracovnika 3 se nachazi
v ptiloze P VI.

Data o délce trvani jednotlivych druhti ¢innosti pro Pracovnika 3 shrnuje tabulka 9. Vyroba
trvala 5 hodin, 48 minut a 20 sekund. Prace souvisejici s vyrobou zabrala 28 minut a
30 sekund. Neopravnéné prostoje byly zaznamendany v délce 44 minut a opravnéné prostoje
trvaly 15 minut a 10 sekund. Odchod z pracovisté byl v délce 6 minut. Prestavka, kterd neni
zahrnuta do pracovniho casu, trvala 1 hodinu a 39 minut. Celkovy pracovni cas
bez ptestavky pro tohoto pracovnika dosahl 7 hodin a 22 minut, celkovy ¢as s prestavkou
¢inil 9 hodin a 1 minutu.

Tabulka 9 Casova struktura smény Pracovnika 3

Zkratka Popis Cas minuty
vyroba 5:48:20| 348,33

prace k v{robé 0:28:30] 28,50
neopravnéné prostoje | 0:44:00 44,00

opravnéné prostoje 0:15:10 15,17
odchod z pracovisté 0:06:00 6,00
celkovy Cas bez pre. | 7:22:00| 442,00
piestavka 1:39:00
Celkem: 9:01:00

| R

(zdroj: vlastni)

Grafické znézornéni procentudlniho rozdéleni pracovniho cCasu bez prestavky
pro Pracovnika 3 je uvedeno na obrazku 12. Podobné jako u pfedchoziho pracovnika, i zde
dominuje vyroba se 79 %. Neopravnéné prostoje vSak u tohoto pracovnika tvofily
vyznamnéjsi podil, konkrétné 10 %. Prace k vyrob¢ zaujimala 6 %, opravnéné prostoje 3 %

a odchod z pracovisté 1 %.
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Pracovnik 3

79 % 6 % 10 % 3% 1%
= vyroba prace kvyrobé mneopréavnéné postoje m opravnéné postoje [ odchod z pracovisté

Obrazek 12 Procentudlni struktura pracovni doby Pracovnika 3

(zdroj: vlastni)

9.4 Snimek pracovniho dne Pracovnika 4

Posledni analyzovanou sménou v ramci snimkovani byl pracovni den Pracovnika 4. Stejné

jako v ptredchozich ptipadech, i zde byla pouzita shodny postup sbéru a zpracovani dat.

Zaznamovy arch pro Pracovnika 4 1ze nalézt v piiloze P VIL

Souhrnné data pro Pracovnika 4 prezentuje tabulka 10. U tohoto pracovnika byla délka pfimé

vyroby 4 hodiny, 56 minut a 30 sekund. Prace k vyrobé trvala 54 minut a 30 sekund. Vyrazny

podil ¢asu zabraly neopravnéné prostoje, a to 1 hodinu, 33 minut a 30 sekund. Opravnéné

prostoje byly naopak minimélni, pouze 30 sekund. Odchod z pracovisté €inil 22 minut.

Prestavka trvala 1 hodinu a 26 minut. Celkovy pracovni ¢as Cinil 9 hodin a 13 minut.

Po odecteni prestavky zbyvalo u tohoto pracovnika 7 hodin a 47 minut.
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Tabulka 10 Casova struktura smény Pracovnika 4

Zkratka Popis Cas minuty
vyroba 4:56:30] 296,50
prace k v{robé 0:54:30| 54,50

neopravnéné prostoje | 1:33:30 93,50

opravnéné prostoje 0:00:30 0,50
O odchod z pracoviste | 0:22:00 22,00
celkovy ¢as bez pire. | 7:47:00] 467,00
P piestavka 1:26:00
Celkem: 9:13:00

(zdroj: vlastni)

Procentudlni vyjadieni pracovniho ¢asu Pracovnika 4 je zobrazeno na obrazku 13. Jsou zde
patrné rozdily oproti prvnim tfem pracovnikiim. Podil vyroby byl niZsi, konkrétné 63 %.
Druhou nejvyznamné;jsi kategorii byly neopravnéné prostoje s 20 %. Prace k vyrobé tvoftila
12 % a odchod z pracovisté 5 %. Opravnéné prostoje byly zanedbatelné, protoze se blizily
k 0 %.

Pracovnik 4
63 % 12 % 20% 0% 5%
= vyroba prace kvyrobé = neoprdvnéné postoje = opravnéné postoje [odchod z pracovisté

Obrazek 13 Procentualni struktura pracovni doby Pracovnika 4

(zdroj: vlastni)
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9.5 Vyhodnoceni snimki pracovniho dne

Po provedeni a vyhodnoceni snimka pracovniho dne u vSech ¢tyt sledovanych pracovnika
nasledovalo stanoveni primémé doby vénované hlavni produktivni ¢innosti, tedy samotné
vyrob¢ (balent).

Jednotlivi pracovnici vykazovali béhem sledovanych smén nasledujici podily casu

straveného vyrobni Cinnosti:

Pracovnik 1: 90 %

Pracovnik 2: 79 %

Pracovnik 3: 79 %

Pracovnik 4: 63 %

Z té&chto hodnot byl nasledné€ vypocitan aritmeticky primér, aby se ziskala celkova primérna
hodnota produktivniho ¢asu. Vysledna priimérna doba vénované produktivni ¢innosti €ini
78 % z celkové pracovni doby. Tato hodnota je klicovy tidaj, nezbytny pro upravu diive
zmétenych Cistych Casii baleni tak, aby vysledné normy zohlednovaly ¢as spotfebovany

na neproduktivni ¢innosti.
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10 STANOVENI CENY PRACE NA ZAKLADE MERENI CASU A
ANALYZY PRACOVNI DOBY

Po naméfeni Cistych casti baleni a analyze pracovni doby prostfednictvim snimkovani
nasleduje stanoveni ceny za praci spojenou s balenim jednotlivych produkti. Snimkovéni
nam odhalilo, ze pramérny podil Casu realné¢ vénovaného produktivni ¢innosti (baleni) ¢ini
78 % z celkové pracovni doby. Pro stanoveni redlné ceny nelze tuto hodnotu pfimo pouzit.
Je nezbytné ji navysit tak, aby hodnota zahrnovala i neproduktivni ¢innosti. Toto navySeni
bylo provedeno pomoci koeficientu, ktery vychazi z principu, ze naméfeny Cisty ¢as baleni
(z) ptedstavuje pouze 78 % celkového Casu (x), ktery je na dany ukon v redlnych podminkéch
potieba. Celkovy cCas (x) lze vyjadfit vztahem:
x =2z/(78/100) = z/0.78

Z toho vyplyva, ze koeficient se rovna hodnoté 1,28 (presnéji 1 / 0.78 = 1,282).
Dany koeficient 1,28 se pak pouzil k vynasobeni primérného ¢istého ¢asu baleni kazdého
produktu. Takto byla ziskana realistickd Casova potieba na zabaleni jednoho kusu véetné
béznych preruseni préce, kterd jeste¢ byla pfevedena na sekundy pro lepsi ptedstavu. Tato
vysledna ¢asova potieba (vyjadiend v minutach) se stala zdkladem pro urceni ceny prace
za zabaleni jednoho kusu. Byla vynasobena stanovenou cenou prace za minutu, ktera ¢ini
3 K¢ pro danou spolec¢nost. Timto zplisobem byla pro kazdy naméteny produkt vypoctena
celkova cena prace za zabaleni.
Tento postup vypoctu na ptikladu vybranych produkti je vyobrazen v tabulce 11. Kompletni
vysledky pro vSechny produkty jsou uvedeny v piiloze P VIII.

Tabulka 11 Ptiklad vypoctu ceny prace za baleni

Koeficient
Produkt Popis Primér 1,28 Sekundy cenal I;;ailfle 2 | cena prace
42679 Eﬁ?"va | [ 0,22 13 3 0,7 K&
5841 Dveitni z’ar’azka @ 45x25mm, 0.487 0.62 37 3 1,9 K&
samolepici

(zdroj: vlastni)

U produktu 42679 (Soklova noha 96-150mm, plast, bild) byl primérny Cisty ¢as baleni
0,174 minuty. Ten byl vynasoben koeficientem 1,28, ¢imz byl ziskan cas 0,22 minuty
(13 sekund). Tento Cas byl pak opét vyndsoben, tentokrat cenou prace za 1 minutu (3 K¢),
a vysledna cena prace tak byla stanovena na 0,7 K¢. Produkt 5841 (Dveini zardzka O

45x25mm, samolepici) naproti tomu mé¢l praimérny Cisty cas 0,487 minuty. Po pouziti
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koeficientu 1,28 vychazi ¢as 0,62 minuty (37 sekund). Cena prace na tento produkt byla
uréena vypoctem, konkrétné jako:
0,62 min * 3 K¢/ min =1,9 K¢

Tento postup, ktery spojuje méteni ¢istého baliciho ¢asu s vyuzitim pracovni doby ziskanym
pomoci snimkovani, umoznil stanovit realnou cenu za praci pro baleni produkti. Timto
zpusobem se podafilo zméfit a ur€it cenu u celkem 1374 produkti, které maji obrat. Ostatni
polozky nebyly do méfeni zahrnuty, jelikoZ negeneruji obrat a redln¢ se ani nebali. Jsou
pouze evidovany v katalogovém listu spolecnosti, a proto by jejich méfeni bylo zbytecné.
Vypocteny koeficient 1,28 lze pouzit jako podklad do budoucna k planovani naplnéni

vyrobni kapacity pro danou spolecnost.
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ZAVER
Cilem této bakalarské prace bylo stanovit normy ¢asové naro¢nosti u jednotlivych produkta

a vypocitat cenu prace za proces baleni v nejmenované spolec¢nosti. Tento kol byl splnén

pomoci kombinace n¢kolika metod méfeni prace.

V ramci praktické ¢asti bylo nejprve provedeno métfeni vykonu baleni (kusy za ¢as) u vzorku
100 produktti s nejvyssim obratem ve firmé, nasledné pak u dalSich produktt, tentokrat podle
aktualnich vyrobnich zakézek. Samotné meétfeni probihalo takovym zplisobem, ze byli
sledovéani dva interni zamé&stnanci s rozdilnym pracovnim tempem a toto bylo doplnéno
kontrolnim métenim externiho pracovnika z divodu ovéteni spravnosti nasbiranych udaja.
Analyza podobnosti byla ndgpomocnd v tom, ze umoznila zrychlit a zefektivnit sbér dat
pfifazenim jiz naméfenych casii k neméfenym produktim, které vSak byly z hlediska
zpisobu baleni totozné. Nejzasadnéj$im krokem bylo provedeni snimkii pracovniho dne
u ¢tyt pracovnik, které odhalilo, Ze primérny podil ¢asu skuteéné vénovaného produktivni
¢innosti, ¢inil 78 % z celkové pracovni doby bez zapocitani pracovnich prestavek. Na
zaklad¢ této hodnoty byl vypocitan a stanoven koeficient o hodnoté 1,28, ktery byl nasledné
vynasoben primérné namétenym Cistym ¢asem baleni u kazdého produktu. Timto zptisobem
byla ziskéna skutecnd ¢asova narocnost baleni jednoho kusu, zohlediujici béZné pieruseni
1 neproduktivni ¢as. Vynasobenim této skutecné ¢asové narocnosti stanovenou minutovou

cenou (3 K¢&/min) byla pro zmétené produkty vypocitana cena prace za jedno baleni.

Vysledky prace potvrdily, Ze pouzité kombinace metod jsou funkénim nastrojem
pro stanoveni redlnych norem ¢asu a ceny prace. Spolecnost X ziskala tak cenna data, ktera
muize vyuzit pii planovani vyrobnich kapacit. AvSak v budoucnu by bylo piinosné
pokracovat v méfeni, aby normy byly stale aktudlni a reagovaly na zmény v baleni, zru¢nost
pracovnikl nebo zvoleni jiného obalového materidlu. Analyza snimku pracovniho dne
poukdzala na rozdily vyuziti ¢asu mezi jednotlivymi zaméstnanci, coz predstavuje dalsi
potencidlni oblast pro zlepSeni pracovniho vykonu. Zjistény koeficient 1,28 ptedstavuje

prakticky nastroj pro odhad realné ¢asové naro€nosti 1 u nové zavadénych produkti.

Zavérem lze fict, Ze metoda normovani pfinesla spole¢nosti dosud chybéjici objektivni
zaklad pro stanoveni ndkladii na praci, umozZnila stanovit konkrétni ¢asovou narocnost

procesu baleni a zaroven zjistila vyuziti casu jednotlivymi pracovniky béhem smény.
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PRILOHA P I: NAMERENA DATA NAROCNOSTI BALENI
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Nameéiena data naro¢nosti baleni jednotlivych produktu
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Vysledky naméfenych ¢asu a kontrolnich ¢asu baleni jednotlivych produktu
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PRILOHA P III: SKUPINY STEJNYCH PRODUKTU

Skupiny stejnych produktt
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PRILOHA P IV: ZAZNAMOVY ARCH PRACOVNIKA 1

Cislo | Start Konec [ Minut/Sekund Cinnost Symbol
1 7:01:00 prichod
2 7:01:00|  7:03:00 0:02:00 | piiprava na vyrobu PV
3 7:03:00 7:22:00 0:19:00 | vyroba artiklu 92195 -
4 7:22:00 7:23:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni) -
5 7:23:00| 7:23:30 0:00:30 | odneseni vyrobkii na paletu PV
6 7:23:30 7:26:00 0:02:30 | pfiprava na vyrobu PV
7 7:26:00|  7:54:00 0:28:00 | vyroba artiklu 7523 -
8 7:54:00| 7:54:30 0:00:30 | odneseni vyrobkii na paletu PV
9 7:54:30| 8:01:00 0:06:30 | piiprava na vyrobu PV
10 8:01:00 |  8:30:00 0:29:00 | vyroba artiklu 80146 H
11 8:30:00 |  8:47:00 0:17:00 | prestavka P
12 8:47:00|  9:12:00 0:25:00 | vyroba artiklu 80146 -
13 9:12:00|  9:13:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni) -
14 9:13:00|  9:47:00 0:34:00 | vyroba artiklu 80146
15 9:47:00 9:48:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni) -
16 9:48:00| 10:54:00 1:06:00 | vyroba artiklu 80146 -
17 10:54:00 | 10:54:10 0:00:10 | prostoj (piti)
18 10:54:10| 11:31:00 0:36:50 | vyroba artiklu 80146
19 | 11:31:00] 12:00:00 0:29:00 | obid P |
20 12:00:00| 12:01:00 0:01:00 | prostoj (mobil)
21 12:01:00 | 12:24:00 0:23:00 | vyroba artiklu 80146
22 12:24:00 | 12:24:40 0:00:40 | doplnéni materidlu (sacky)
23 12:24:40 | 12:57:00 0:32:20 | vyroba artiklu 80146
24 12:57:00| 12:59:00 0:02:00 | po¢itani kust
25 12:59:00| 13:01:00 0:02:00 | baleni do krabice
26 13:01:00| 13:03:00 0:02:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
27 13:03:00| 13:04:00 0:01:00 | odneseni vyrobkii na paletu PV
28 13:04:00| 13:14:00 0:10:00 | prestavka P
29 13:14:00| 13:19:00 0:05:00 | priprava na vyrobu
30 13:19:00 | 14:00:00 0:41:00 | vyroba artiklu 90547
31 14:00:00| 14:00:10 0:00:10 | prostoj(piti)
32 14:00:10| 14:02:00 0:01:50 ] vyroba artiklu 90547
33 14:02:00| 14:02:30 0:00:30 | prostoj(mobil)
34 14:02:30 | 14:11:00 0:08:30 | vyroba artiklu 90547
35 14:11:00| 14:12:00 0:01:00 | doplnéni materialu (sacky)
36 14:12:00 | 14:17:00 0:05:00 | vyroba artiklu 90547
37 14:17:00| 14:18:00 0:01:00 | baleni do krabice




38 14:18:00 | 14:19:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
39 14:19:00 | 14:20:00 0:01:00 | odneseni vyrobkii na paletu PV
40 14:20:00 | 14:22:00 0:02:00 | pfiprava na vyrobu PV
41 14:22:00| 14:51:00 0:29:00 | vyroba artiklu 90547 -
42 14:51:00 | 14:52:00 0:01:00 | odneseni vyrobkii na paletu PV
43 14:52:00| 14:53:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
44 14:53:00 | 14:53:30 0:00:30 | tklid pracoviste

45 14:53:30| 14:59:00 0:05:30 | pfiprava na vyrobu

46 14:59:00| 15:00:00 0:01:00 ] prostoj (mobil)

47 15:00:00| 15:07:00 0:07:00 | vyroba artiklu 50499

438 15:07:00 | 15:08:00 0:01:00 ] prostoj (mobil)

49 15:08:00 | 15:30:00 0:22:00 | vyroba artiklu 50499

50 15:30:00 | 15:31:00 0:01:00 | baleni do krabice

51 15:32:00| 15:33:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
52 15:33:00 odchod




PRILOHA P V: ZAZNAMOVY ARCH PRACOVNIKA 2

Cislo| Start | Konec |Minut/Sekund Cinnost Symbol
1 5:22:00 prichod
2 5:22:00| 5:59:00 0:37:00 | pirestavka P
3 5:59:00| 6:00:00 0:01:00 ] pfiprava vyroby PV
4 6:00:00 | 6:24:00 0:24:00 | vyroba H
5 6:24:00| 6:24:30 0:00:30 | doplnéni materialu PV
6 6:24:30| 6:36:00 0:11:30] vyroba
7 6:36:00 | 6:37:00 0:01:00] prostoj (debata s kolegyni)
8 6:37:00| 6:50:00 0:13:00] vyroba
9 | 6:50:00] 6:56:00 0:06:00 | doplnéni materidlu (sacky) | pv |
10 6:56:00| 7:01:00 0:05:00 ] odchod z pracovisteé ‘ 0) \
11 7:01:00 7:02:00 0:01:00 | vyroba
12 7:02:00| 7:03:00 0:01:00 ] prostoj (debata s kolegyni) -
13 7:03:00| 7:15:00 0:12:00] vyroba -
14 | 7:15:00| 7:16:00 0:01:00 | Gklid pracovisté PV
15 | 7:16:00| 7:17:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
16 | 7:17:00| 7:18:00 0:01:00 | odneseni vyrobki na paletu PV
17 | 7:18:00| 7:19:00 0:01:00 | pfiprava vyroby PV
18 7:19:00| 7:24:00 0:05:00] vyroba
19 | 7:24:00| 7:25:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru
20 7:25:00| 7:25:30 0:00:30 | prostoj (mobil)
21 7:25:30| 7:26:00 0:00:30] odneseni vyrobki na paletu
22 | 7:26:00| 7:30:00 0:04:00 | pfiprava vyroby PV
23 7:30:00| 7:50:00 0:20:00 | vyroba
24 7:50:00| 7:51:00 0:01:00 | prostoj (feSeni problému -§patny material)
25 7:51:00 | 7:54:00 0:03:00] vyroba
26 7:54:00| 8:11:00 0:17:00 | prostoj (feSeni problému -Spatny material)
27 8:11:00| 8:13:00 0:02:00 | odchod z pracoviste 0]
28 8:13:00| 8:14:00 0:01:00 | baleni do krabice PV
29 | 8:14:00| 8:15:00 0:01:00 | vklid pracovisté PV
30 8:15:00| 8:21:00 0:06:00 | prostoj (feSeni problému -$§patny material) -
31 8:21:00| 8:22:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru PV
32 | 8:22:00| 8:25:00 0:03:00 | tklid pracovisté PV
33 8:25:00| 8:26:00 0:01:00 ] pfiprava vyroby PV
34 8:26:00| 8:30:00 0:04:00] vyroba
35 8:30:00| 8:52:00 0:22:00 | prestavka
36 8:52:00| 9:04:00 0:12:00] vyroba
37 | 9:04:00] 9:04:30 0:00:30 | doplnéni materialu (sacky) PV




38 9:04:30| 9:18:00 0:13:30] vyroba _
39 9:18:00| 9:19:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)

40 9:19:00| 9:32:00 0:13:00] vyroba

41 9:32:00| 9:35:00 0:03:00 | prostoj (debata s kolegyni)

42 9:35:00| 9:40:00 0:05:00 | vyroba

43 | 9:40:00| 9:41:00 0:01:00 | doplnéni materilu (sacky)
44 9:41:00| 9:42:00 0:01:00 ] vyroba ‘

45 9:42:00| 9:43:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)

46 | 9:43:00] 9:56:00 0:13:00 | vyroba H
47 9:56:00 | 10:02:00 0:06:00 | odchod z pracovisté 0)

48 110:02:0010:03:00 0:01:00 | baleni do krabice | PV |
49 110:03:00{10:03:10 0:00:10 | prostoj (piti)

50 ]10:03:10]10:23:00 0:19:50 ] vyroba

51 ]10:23:00(10:23:30 0:00:30 | doplnéni materialu (sacky) PV
52 110:23:30(10:39:00 0:15:30] vyroba

53 110:39:0010:39:10 0:00:10 | prostoj (piti)

54 110:39:10|10:50:00 0:10:50 | vyroba

55 110:50:00|10:51:00 0:01:00 ] prostoj (debata s kolegyni)

56 110:51:00|10:54:00 0:03:00 | vyroba

57 110:54:00(10:54:30 0:00:30 | doplnéni materialu (sacky) PV
58 110:54:30[11:23:00 0:28:30] vyroba ‘

59 |11:23:0011:24:00 0:01:00 ] odchod z pracoviste n
60 ]11:24:00]11:26:00 0:02:00 | vyroba ‘

61 |11:26:00]12:01:00 0:35:00 | obed n
62 ]12:01:00]12:02:00 0:01:00 ] vyroba

63 112:02:00|12:03:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni) ‘

64 ]12:03:00]12:35:00 0:32:00 ] vyroba ‘

65 112:35:00|12:36:00 0:01:00 ] odchod z pracoviste n
66 ]12:36:00]12:45:00 0:09:00 | vyroba ‘

67 112:45:00|12:47:00 0:02:00 ] odchod z pracoviste n
68 ]12:47:00]12:59:00 0:12:00 ] vyroba

69 |12:59:00] 13:18:00 0:19:00 | prestivka | p |
70 |13:18:00]13:30:00 0:12:00 ] vyroba ‘

71 113:30:00|13:30:30 0:00:30 | prostoj (mobil)

72 113:30:30(13:31:00 0:00:30 | zapsani do vyrobniho papiru PV
73 |13:31:00]13:33:00 0:02:00 | odneseni vyrobkii na paletu PV
74 113:33:0013:36:00 0:03:00 ] odchod z pracoviste O

75 ]13:36:00]13:38:00 0:02:00 | piiprava vyroby PV
76 113:38:00(14:17:00 0:39:00 | vyroba H
77 114:17:00|14:17:30 0:00:30 | baleni do krabice PV




78 114:17:30|14:19:00 0:01:30 zapsani do vyrobniho papiru PV
79 114:19:00]14:20:00 0:01:00 | odneseni vyrobki na paletu PV
80 ]14:20:00|14:21:00 0:01:00 | ptiprava vyroby PV
81 ]14:21:00 | 14:34:00 0:13:00] vyroba F
82 ]14:34:00 odchod




PRILOHA P VI: ZAZNAMOVY ARCH PRACOVNIKA 3

Cislo| Start Konec | Minut/Sekund Cinnost Symbol
1 5:28:00 prichod

2 5:28:00 5:48:00 0:20:00 | ptestavka P

3 5:48:00| 5:51:00 0:03:00 | zaskladnéni vyroby PV

4 5:51:00 6:02:00 0:11:00 | ptiprava vyroby PV

5 6:02:00 6:16:00 0:14:00 | vyroba I-
6 6:16:00 6:17:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)

7 6:17:00 6:20:00 0:03:00 | vyroba

8 6:20:00 6:21:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

9 6:21:00 6:23:00 0:02:00 | vyroba I-
10 | 6:23:00] 6:24:00 0:01:00 | doplnéni materilu (sacky)
11 6:24:00 6:25:00 0:01:00 | vyroba

12 6:25:00 6:26:00 0:01:00 ] prostoj (debata s kolegyni) I-
13 6:26:00 6:31:00 0:05:00 | vyroba -
14 6:31:00 6:33:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)

15 6:33:00 6:49:00 0:16:00 | vyroba I-
16 6:49:00 6:50:00 0:01:00 | prostoj (jidlo) -
17 6:50:00 6:57:00 0:07:00 | vyroba

18 6:57:00 7:00:00 0:03:00 | prostoj (mobil) ‘

19 7:00:00 7:04:00 0:04:00 | vyroba ‘

20 7:04:00 7:05:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru
21 7:05:00 7:06:00 0:01:00 | prostoj (obouvani bot) ‘

22 7:06:00| 7:08:00 0:02:00 | zaskladnéni vyroby PV
23 7:08:00 7:14:00 0:06:00 | odchod z pracoviste O

24 7:14:00|  7:16:00 0:02:00 | ptiprava vyroby PV
25 7:16:00 7:18:00 0:02:00 | vyroba

26 7:18:00 7:19:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)

27 7:19:00| 7:21:00 0:02:00 | tklid pracovisté PV
28 7:21:00| 7:21:30 0:00:30 | pfiprava vyroby PV
29 7:21:30 7:32:00 0:10:30 ] vyroba

30 7:32:00 7:33:00 0:01:00 ] prostoj (mobil)

31 7:33:00 8:01:00 0:28:00 | vyroba

32 8:01:00 8:03:00 0:02:00 | prostoj (ptiprava kavy)

33 8:03:00 8:06:00 0:03:00 | vyroba

34 8:06:00 8:08:00 0:02:00 | prostoj (pfiprava kavy)

35 8:08:00|  8:10:00 0:02:00 | vyroba

36 8:10:00 8:12:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)

37 8:12:00 8:29:00 0:17:00 ] vyroba




38 8:29:00 8:53:00 0:24:00 | ptrestavka ‘ P \
39 8:53:00 8:54:00 0:01:00 | vyroba

40 8:54:00 8:55:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

41 8:55:00 8:59:00 0:04:00 | vyroba

42 8:59:00 9:00:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

43 9:00:00 9:23:00 0:23:00 | vyroba

44 9:23:00 9:24:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

45 9:24:00 9:31:00 0:07:00 | vyroba

46 9:31:00|  9:32:00 0:01:00 ] prostoj (mobil)

47 9:32:00| 9:42:00 0:10:00 | vyroba

48 9:42:00 9:44:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)
49 9:44:00 9:54:00 0:10:00 ] vyroba

50 9:54:00| 9:55:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)
51 9:55:00| 10:25:00 0:30:00 | vyroba

52 10:25:00| 10:25:10 0:00:10 ] prostoj (piti)

53 10:25:10| 10:32:00 0:06:50 | vyroba

54 10:32:00| 10:34:00 0:02:00 | prostoj (mobil)

55 10:34:00| 10:41:00 0:07:00] vyroba

56 10:41:00| 10:43:00 0:02:00 | prostoj (mobil)

57 10:43:00| 10:56:00 0:13:00 | vyroba

58 10:56:00| 10:57:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

59 10:57:00| 11:13:00 0:16:00 | vyroba

60 11:13:00| 11:14:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

61 11:14:00| 11:23:00 0:09:00 | vyroba

62 11:23:00| 11:25:00 0:02:00 | baleni do krabice PV
63 11:25:00] 12:01:00 0:36:00] obed P
64 12:01:00| 12:04:00 0:03:00] vyroba

65 12:04:00| 12:05:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

66 12:05:00| 12:33:00 0:28:00 | vyroba

67 12:33:00| 12:34:00 0:01:00 ] prostoj (mobil)

68 12:34:00| 12:35:00 0:01:00 | uklid pracovisteé

69 12:35:00| 12:36:00 0:01:00 | ptiprava vyroby

70 12:36:00| 12:38:00 0:02:00 ] vyroba

71 12:38:00| 12:40:00 0:02:00 ] prostoj (debata s kolegyni)
72 12:40:00| 12:44:00 0:04:00 | vyroba

73 12:44:00| 12:46:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)
74 12:46:00| 13:00:00 0:14:00 | vyroba

75 13:00:00| 13:19:00 0:19:00 | prestavka

76 13:19:00| 13:24:00 0:05:00] vyroba

77 13:24:00| 13:39:00 0:15:00 | prostoje (zametani skladu)




78 13:39:00| 13:41:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)
79 13:41:00| 13:44:00 0:03:00 | vyroba

80 13:44:00 | 13:46:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)
81 13:46:00| 14:14:00 0:28:00 | vyroba

82 14:14:00| 14:16:00 0:02:00 | baleni do krabice

83 14:16:00 | 14:18:00 0:02:00 | prostoj (debata s kolegyni)
84 14:18:00| 14:24:00 0:06:00 | vyroba

85 14:24:00 | 14:25:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)
86 14:25:00| 14:29:00 0:04:00 | vyroba

87 14:29:00 odchod




PRILOHA P VII: ZAZNAMOVY ARCH PRACOVNIKA 4

Cislo| Start Konec |Minut/Sekund Cinnost Symbol
1 5:43:00
2 5:43:00 6:00:00 0:17:00 | ptrestavka P
3 6:00:00| 6:02:00 0:02:00 | baleni do krabice PV
4 6:02:00|  6:04:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
5 6:04:00| 6:05:00 0:01:00 | odneseni vyroby na paletu PV
6 6:05:00|  6:06:00 0:01:00 | pfiprava vyroby PV
7 6:06:00 6:07:00 0:01:00 | vyroba -
8 6:07:00 6:09:00 0:02:00 | prostoj (mobil)
9 6:09:00 6:10:00 0:01:00 ] vyroba -
10 6:10:00| 6:11:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
11 6:11:00 6:13:00 0:02:00 | vyroba
12 6:13:00| 6:15:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
13 6:15:00 6:19:00 0:04:00] vyroba -
14 6:19:00 6:21:00 0:02:00 | prostoje(mobil a debata s kolegyni)
15 6:21:00 6:22:00 0:01:00] vyroba -
16 6:22:00| 6:23:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
17 6:23:00 6:29:00 0:06:00 | vyroba
18 6:29:00| 6:30:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)
19 6:30:00 6:34:00 0:04:00] vyroba
20 6:34:00|  6:36:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)
21 6:36:00 6:37:00 0:01:00| vyroba
22 6:37:00| 6:38:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)
23 6:38:00 6:42:00 0:04:00 | vyroba
24 6:42:00| 6:45:00 0:03:00 | prostoje (mobil)
25 6:45:00 6:50:00 0:05:00 ] vyroba
26 6:50:00| 6:52:00 0:02:00 | prostoj (mobil)
27 6:52:00|  6:54:00 0:02:00 | baleni do krabice PV
28 6:54:00|  6:54:30 0:00:30] odneseni na paletu PV
29 6:54:30|  6:55:00 0:00:30 | prostoj (mobil)
30 6:55:00|  6:56:00 0:01:00 | ptiprava na vyrobu
31 6:56:00 6:57:00 0:01:00] vyroba
32 6:57:00|  6:59:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)
33 6:59:00 7:04:00 0:05:00 | vyroba
34 7:04:00| 7:05:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)
35 7:05:00 7:08:00 0:03:00 | vyroba
36 7:08:00| 7:09:00 0:01:00 ] prostoj (debata s kolegyni)
37 7:09:00 7:15:00 0:06:00] vyroba




38 7:15:00 7:16:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
39 7:16:00 7:19:00 0:03:00 | vyroba

40 7:19:00|  7:21:00 0:02:00 | prostoje (mobil)

41 7:21:00 7:28:00 0:07:00 | vyroba

42 7:28:00| 7:31:00 0:03:00 | baleni do krabice PV
43 7:31:00 7:32:00 0:01:00 | vyroba

44 7:32:00 7:33:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

45 7:33:00 7:36:00 0:03:00 | vyroba

46 7:36:00 7:37:00 0:01:00 | prostoj (debata s kolegyni)

47 7:37:00 7:39:00 0:02:00 | vyroba

48 7:39:00 7:43:00 0:04:00 | prostoje (debata s kolegyni)

49 7:43:00 7:46:00 0:03:00 | vyroba

50 7:46:00 7:47:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

51 7:47:00 7:55:00 0:08:00 | vyroba

52 7:55:00 7:56:00 0:01:00 ] prostoj (chystani nadobi)

53 7:56:00 7:58:00 0:02:00 | vyroba

54 7:58:00 7:59:00 0:01:00 | odchod z pracovisté 0)

55 7:59:00 8:01:00 0:02:00 | vyroba

56 8:01:00 8:05:00 0:04:00 | prostoje (debata s kolegyni)

57 8:05:00 8:07:00 0:02:00 | vyroba

58 8:07:00 8:08:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

59 8:08:00 8:12:00 0:04:00 | vyroba

60 8:12:00 8:14:00 0:02:00 | prostoje (mobil)

61 8:14:00 8:18:00 0:04:00 | odchod z pracovisteé n
62 8:18:00 8:19:00 0:01:00 | vyroba

63 8:19:00 8:20:00 0:01:00 | baleni do krabice
64 8:20:00 8:21:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

65 8:21:00| 8:22:00 0:01:00 | odneseni na paletu PV
66 8:22:00|  8:23:00 0:01:00 | ptiprava na vyrobu PV

67 8:23:00 8:29:00 0:06:00 | vyroba

68 8:29:00 8:30:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

69 | 8:30:00| 8:47:00 0:17:00 | prestavka P |
70 8:47:00 8:48:00 0:01:00 ] vyroba

71 8:48:00|  8:49:00 0:01:00 | prostoje(debata s kolegyni)

72 8:49:00 8:50:00 0:01:00 | vyroba

73 8:50:00 8:52:00 0:02:00 | prostoje (mobil)

74 8:52:00 8:52:30 0:00:30 ] vyroba

75 8:52:30|  8:53:00 0:00:30 | doplnéni materialu (sacky)

76 8:53:00 8:57:00 0:04:00 | vyroba

77 8:57:00 8:59:00 0:02:00 | odchod z pracovisté




78 8:59:00]  9:00:00 0:01:00 | vyroba -
79 9:00:00 9:00:30 0:00:30 | baleni do krabice

80 9:00:30]  9:01:00 0:00:30 | odneseni na paletu

81 9:01:00 9:02:00 0:01:00| ptiprava na vyrobu

82 9:02:00 9:02:30 0:00:30 | vyroba -
83 9:02:30]  9:04:00 0:01:30] odchod z pracoviste

84 9:04:00 9:12:00 0:08:00 | prostoj (debata s kolegou)

85 9:12:00 9:16:00 0:04:00 | vyroba

86 9:16:00| 9:16:10 0:00:10 ] prostoje (piti) -
87 9:16:10|  9:20:00 0:03:50 vyroba

88 9:20:00 9:21:00 0:01:00 | baleni do krabice

89 9:21:00| 9:21:30 0:00:30] odneseni na paletu

90 9:21:30|  9:24:00 0:02:30] zaskladnéni vyrobku

91 9:24:00 9:25:00 0:01:00 | uklid pracovisté

92 9:25:00| 9:26:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

93 9:26:00| 9:27:00 0:01:00 | ptiprava na vyrobu -
94 9:27:00 9:37:00 0:10:00 | vyroba

95 9:37:.00| 9:38:00 0:01:00 | prostoj (mobil) -
96 9:38:00|  9:40:00 0:02:00 | vyroba

97 9:40:00 9:41:00 0:01:00 | baleni do krabice

98 9:41:00| 9:41:30 0:00:30] odneseni na paletu

99 9:41:30|  9:43:00 0:01:30] odchod z pracoviste

100 9:43:00 9:44:00 0:01:00 | ptiprava na vyrobu

101 9:44:00 9:50:00 0:06:00 | vyroba

102 9:50:00| 9:51:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

103 9:51:00 9:53:00 0:02:00 | vyroba

104 9:53:00| 9:56:00 0:03:00 | prostoje (debata s kolegyni)

105 9:56:00 9:57:00 0:01:00 | baleni do krabice

106 9:57:00| 9:57:30 0:00:30] odneseni na paletu

107 9:57:30 9:58:00 0:00:30| ptiprava na vyrobu

108 9:58:00| 10:02:00 0:04:00 | vyroba

109 | 10:02:00| 10:03:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

110 10:03:00| 10:06:00 0:03:00] vyroba

111 10:06:00| 10:07:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

112 10:07:00| 10:11:00 0:04:00 | vyroba

113 | 10:11:00| 10:11:30 0:00:30 | baleni do krabice PV
114 | 10:11:30| 10:12:00 0:00:30 ] odneseni na paletu PV
115 | 10:12:00| 10:14:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni) -
116 | 10:14:00| 10:15:00 0:01:00 | zaskladnéni vyroby PV
117 | 10:15:00| 10:18:00 0:03:00 | pfiprava na vyrobu PV




118 10:18:00| 10:19:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni) H
119 | 10:19:00| 10:24:00 0:05:00 | pfiprava na vyrobu PV
120 10:24:00| 10:44:00 0:20:00 | vyroba

121 10:44:00| 10:46:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)

122 10:46:00| 10:47:00 0:01:00 | vyroba

123 10:47:00| 10:52:00 0:05:00 | odchod z pracoviste O
124 | 10:52:00| 10:52:30 0:00:30 | baleni do krabice PV
125 | 10:52:30| 10:54:00 0:01:30 | pfiprava na vyrobu PV
126 | 10:54:00| 10:55:00 0:01:00 | zaskladnéni vyrobku PV
127 | 10:55:00| 10:57:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni) H
128 | 10:57:00| 10:57:30 0:00:30 | pfiprava na vyrobu PV
129 10:57:30| 10:59:00 0:01:30] vyroba

130 | 10:59:00| 11:00:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

131 11:00:00| 11:10:00 0:10:00 | vyroba

132 11:10:00| 11:11:00 0:01:00 | odchod z pracovisteé

133 11:11:00| 11:16:00 0:05:00 | vyroba

134 11:16:00| 11:17:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

135 | 11:17:00| 11:18:00 0:01:00 | baleni do krabice PV
136 | 11:18:00| 11:19:00 0:01:00 | pfiprava vyroby PV
137 | 11:19:00| 11:19:30 0:00:30 | odloZeni na paletu PV
138 | 11:19:30| 11:20:00 0:00:30 | pfiprava na vyrobu PV
139 | 11:20:00| 11:21:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)

140 11:21:00| 11:29:00 0:08:00 | vyroba

141 11:29:00| 12:01:00 0:32:00 | obed

142 12:01:00| 12:17:00 0:16:00 | vyroba

143 12:17:00| 12:19:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)

144 | 12:19:00| 12:20:00 0:01:00 | baleni do krabice

145 12:20:00| 12:20:30 0:00:30 ] odneseni na paletu

146 12:20:30| 12:21:00 0:00:30 | ptiprava na vyrobu

147 | 12:21:00| 12:21:10 0:00:10 | prostoj (piti)

148 12:21:10| 12:27:00 0:05:50 | vyroba

149 | 12:27:00| 12:28:00 0:01:00 | prostoj (mobil)

150 12:28:00| 12:42:00 0:14:00 | vyroba

151 12:42:00 | 12:43:00 0:01:00 | prostoje (mobil)

152 12:43:00| 12:44:00 0:01:00 | ptiprava na vyrobu

153 12:44.00| 12:46:00 0:02:00 | vyroba

154 | 12:46:00| 12:47:00 0:01:00 | prostoje (mobil)

155 12:47:00| 13:02:00 0:15:00 | vyroba

156 13:02:00| 13:22:00 0:20:00 | prestavka

157 13:22:00| 13:30:00 0:08:00 | vyroba




158 13:30:00| 13:31:00 0:01:00 | baleni do krabice

159 13:31:00| 13:31:30 0:00:30 | odneseni na paletu

160 13:31:30] 13:32:00 0:00:30| ptiprava na vyrobu

161 13:32:00| 13:32:10 0:00:10 | prostoj (piti)

162 13:32:10| 13:34:00 0:01:50 | vyroba

163 13:34:00| 13:36:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)
164 | 13:36:00| 13:38:00 0:02:00 | vyroba

165 13:38:00| 13:40:00 0:02:00 | prostoje (nicnedélani)

166 13:40:00| 13:42:00 0:02:00 | vyroba

167 13:42:00| 13:43:00 0:01:00 | prostoje (mobil)

168 13:43:00| 13:59:00 0:16:00 | vyroba

169 13:59:00| 14:02:00 0:03:00 | prostoje (mobil)

170 14:02:00| 14:03:00 0:01:00 | baleni do krabice

171 14:03:00 | 14:03:30 0:00:30 | odneseni na paletu | PV |
172 14:03:30| 14:09:00 0:05:30] vyroba

173 14:09:00| 14:10:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)
174 14:10:00| 14:14:00 0:04:00 | vyroba

175 | 14:14:00| 14:16:00 0:02:00 | prostoje (debata s kolegyni)
176 14:16:00| 14:22:00 0:06:00 | vyroba

177 14:22:00| 14:23:00 0:01:00 | prostoje (debata s kolegyni)
178 14:23:00| 14:30:00 0:07:00] vyroba

179 14:30:00| 14:31:00 0:01:00 | baleni do krabice

180 | 14:31:00| 14:35:00 0:04:00 | prostoje (debata s kolegyni a mobil)
181 14:35:00| 14:42:00 0:07:00] vyroba

182 14:42:00| 14:43:00 0:01:00 | zapsani do vyrobniho papiru
183 14:43:00| 14:47:00 0:04:00 | vyroba

184 | 14:47:00| 14:53:00 0:06:00 | odchod z pracoviste

185 14:53:00| 14:56:00 0:03:00 | uklid pracoviste

186 14:56:00 odchod




PRILOHA P VIII: VYPOCET CENY PRACE ZA BALENI
JEDNOTLIVYCH PRODUKTU

Vypodet ceny prace za baleni jednotlivych produktu
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