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Anotace

Tato diplomova prace se vénuje znaceni a zplsoblm zjistovani spotfeby ¢asu z rliznych
hledisek. Dale se zabyva divody normovani prace a legislativou platnou v Ceské republice, ktera
ma vliv na normovani prace. Ve spolupraci se spolecnosti Sopo s.r.o. byl na zdkladé analyzy
soucasného stavu zplUsobu normovani prace vypracovan navrh, diky némuz je mozné objektivné
zjistit spotfebu ¢asu a ndsledné provést optimalizaci, kterd povede ke zvySeni produkce. Na zavér
je uveden katalog davkovych a sménovych c¢asli, diky nimZ je mozné vytvaret normy rychleji

a presnéji.

Klicova slova
znadeni spotrfeby ¢asu, zjistovani spotieby ¢asu, normovani prace, legislativa, postup urceni

normy casu, katalog davkovych a sménovych ¢asl



Anotation

This diploma thesis deals with the marking and methods of determining the
consumption of time from various points of view. It also deals with the reasons for
standardization of work and the legislation valid in the Czech Republic, which has an impact on
the standardization of work. In cooperation with Sopo s.r.o., based on an analysis of the current
status of the work standardization method, a proposal has been developed that makes it
possible to objectively determine the time consumption and subsequently to perform
optimization that will lead to increased production. Finally, there is a catalog of batch and shift

times that make it possible to create standards faster and more accurately.

Key words
time consumption marking, time consumption survey, standardizing work, legislation, Standard

procedure for determining the time, catalog of times
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1 Uvod

Cilem této diplomové prdce je navrh systému a stanoveni predpisu pro normovani prace
pro spoleénost Sopo s.r.o. sidlici v Modleticich. Téma této diplomové prace je velice aktualni,
nebot v soucasné dobé je vytvaren velky tlak na vyrobce z hlediska snizovani nakladd na vyrobu.
Tyto naklady Ize mimo jiné sniZit i presnym urcenim vyrobnich ¢asl a tim zamezeni ¢asovym
ztrdtdm. Stanoveni predpisu pro normovani prace lze vyuzit nejen pro spole¢nost Sopo s.r.o., ale
také pro dalsi podniky, jejich vyroba se pohybuje v oblasti kusové nebo malosériové vyroby.

V prvni, Gvodni ¢asti, bude stru¢né popsana spole¢nost Sopo s.r.o. a druh vyroby, kterou
se zabyva. Ddle bude popsan vztah normovani prace k vyrobnimu procesu. V ndsledujicich
kapitoldch budou rozvedena znadeni a déleni spotfeby ¢asu z riznych hledisek. Jednak z hlediska
pracovnika a ekonomiky préce a jednak z hlediska vyrobniho zafizeni. Nasledovat bude popis
toho, jakymi zpUsoby lze zjistovat spotfebu casu. Vice se budu zabyvat metodou snimku
pracovniho dne a metodou chronometrdze. Tyto metody patfi mezi nejvice pouzivané a maji
dostacujici vypovidaci hodnotu. Ndasledovat bude kapitola k samotnému normovani prace.
V navaznosti na téchto kapitolach budou zpracovany dullezité body uréené legislativou, které se
primo tykaji problematiky normovani prace. Druhy provozu se lisi rlznymi podminkami, které
nemusi byt nejvhodnéjsi pro zdravi ¢lovéka. Proto bude toto téma zpracovano tak, aby poskytlo
urcity prehled o povinnostech zaméstnavatele a ndrocich zaméstnance pfi praci ve zdravi
Skodlivych provozech. Po prozkoumani vsech dilezitych zaleZitosti potrfebnych k danému
tématu bude uvedena kapitola analyzujici sou¢asny stav ve spole¢nosti Sopo s.r.o. jak z pohledu
samotného zplsobu normovani prace, tak i pohledu na pracovisté. Také bude provedena
analyza systému, jakym se zjistuje v soucasnosti spotfeba ¢asu a jak se uréuje norma. Na zakladé
této analyzy bude provedeno zhodnoceni a ndvrh metodiky normovani prace. Bude navrzeno,
jakymi metodami a jakym postupem lze urcit normu spotieby c¢asu. Dale bude popsano, jak
vhodné optimalizovat normu casu tak, aby bylo mozné vyrabét vice kusl vyrobkd za sménu.
Mimo jiné bude zpracovan navrh katalogu ddvkovych c¢asl a navrh katalogu sménovych cas,
ktery umozni pfesnéji normovat praci. Na zavér bude zpracovan predpis, na jehoz zakladé bude
mozné krok po kroku stanovit pfesnou normu. V ramci pfilohy budou uvedeny formulare slouzZici

ke stanoveni normy a vysvétleni k jednotlivym zaleZitostem.



2 Predstaveni spolecnosti Sopo

Tato kapitola je vénovana predstaveni profilu spolecnosti Sopo s.r.o. a jejimu vyrobnimu
programu. Spolec¢nost Sopo (obr. 2.1) se zaméfuje na navijeni a vyrobu stator( a rotord od
malych aZ po velké série, které lze pouZit do vsech druhll elektromotor(i. Nejmodernéjsi
technologické vybaveni, odbornost zaméstnancl na nejvyssi Urovni a Uzka specializace na

navijeni zajistuje spolehlivé plnéni pozadavkd zadkaznikd jak z hlediska kvality, termind, ale také

ceny.

Obr. 2.1 Spolecnost Sopo [1]

Historie spole¢nosti Sopo saha do roku 1993, kdy byla zaloZena v gardZi rodinného domu
nynéjsiho majitele v Modleticich, za ucelem servisu elektromotor(. Od roku 1999 se tato firma
vénuje vyrobé elektromotord a patfi mezi nejlepsi ve svém oboru. V dnesni dobé pokryva svymi
vyrobky trh po celém svété. V Evropé patii mezi hlavni dodavatele (asi 30 vyznamnych
evropskych zékaznikd), cilem podniku je stat se Evropskou jednic¢kou v oblasti navijeni. | to je
ddvod k neustalému zlepsovani ve vsech aspektech, jako napf. neustélé investice do novych
technologii, vlastni vyvoj a vyroba jak technologii, tak i novych pfipravk(. Mimo jiné je zde
odpovidajici kvalita vyrobk(, ktera je fizena systémem managementu kvality EN 1ISO 9001.

Skupina SOPO se sklada ze tfi samostatnych pravnich subjekt(l, pric¢emz kazdy z nich ma

na starost urcitou ¢ast cinnosti, které je tfeba zajistit. Prvni ¢ast je SOPO s.r.0., kterd zajistuje

dodavky dilG pro zakazniky a vyvoj technologii. Druhou ¢ast tvofi SOPO-SERVIS s.r.o., jehoZ
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ukolem je prodej elektrickych spotiebicl a servis zakaznikm v Ceské republice. Posledni ¢ast je

SOPO INVEST s.r.o., coZ je vlastnik a spravce investic a nemovitosti celé skupiny. Skupina SOPO

ma po CR ¢tyii pobocky, mezi které patfi Modletice, Nebovidy, Bystfice nad Pernitejnem

a Jedovnice.

Ukazky jednotlivych typl vyrobk( predstavuje obrazek 2.2. Je zde priklad civek, rotoru,

statoru a segmentovych vinuti. Vyrobky spolec¢nosti Sopo slouZi k pohonu elektrokol, kolobézek,

motorek, vétrnych elektraren, vrtacdek, vyrobnich linek automobilek, pracek, vysavacl

a v neposledni fadé treba i zavodnich aut. [1]

Civky

Statory

Rotory

Obr. 2.2 Ukdzky vyrobku spolec¢nosti Sopo [2]
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Detailni informace k vyrobé zachycuje nasledujici tabulka 2.1, kde jsou stru¢né popsany
moznosti navijeni, druhy pouZiti a dalsi specifikace, které nalezi jednotlivym vyrobkdm. Navijeni

se provadi strojné, skladani potom ruéné.

Tab. 2.1 Specifika vyrobk( podniku Sopo s.r.o. [2]

Vyrobek Navijeni Dalsi informace
samonosné
vinuti na kostfick
Civk kruhovymi vodici inuti na iadr Y
v $0,15-2,5mm vinufinajagro -
béZzny nebo samospékaci drat
navijeni nékolika civek v Fadé
, - béZné, specidlni, extrémni podminky pouziti
kruhovymi vodici s drazkovymi nebo hackovymi komutator
Vinuté rotory % 0,09-2,5mm L, Y L, y , y
e 2polové, 4pdlové, vicepdlové
paralelnimi draty . ]
@ Zelez je 20 — 150 mm
lepeni magneta
Rotory P ‘y &
- bandaz
s magnety Y L
vyvaZovani
bézné, specialni, extrémni podminky pouziti
kruhovymi vodici Slové ZFI) 6lové, vice élovz viceotZéiové specialni
Statory $0,15-1,4 mm poTove, Apolove, vicepalove, v P
o navijeni rovnych i Sikmych drazek
paralelnimi draty . .
¢ Zelez je 50 — 250 mm
vysoky faktor plnéni
neomezené mnozstvi paralelnich dratd
i navijeni celé faze s odizolovanymi prechody
Segmentové o v ‘y
e wevs s . navijeni rovnych i Sikmych drazek
vinuti (vnéjsii | kruhovymi vodici S
- mezifazova izolace
vnitini) 0,15-0,9 mm o . . .
, navijeni do paketl z volné sloZenych plech( (bez
s kompaktnim . o
nutnosti spoj(i)
paketem L, L.
papirova nebo plastova izolace paketu
vinuti na kostricky
zastrik paketu fluidizaci
vysoky faktor plnéni
B neomezené mnozstvi paralelnich dratd
Segmentové f e goes . L,
A ;. - navijeni celé faze s odizolovanymi pfechody
vinuti se kruhovymi vodici er o
L mezifazova izolace
samostatnymi | ¢ 0,15—-2,5mm o L.
segmenty papirova nebo plastova izolace segmentu
zastrik segmentu fluidizaci nebo plastem
vinuti na kostricky
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3 Vyrobni proces ve vztahu k normovani prace

Vyrobni proces je celek urcujici technologické, manipulacni, kontrolni a Ffidici ¢innosti,
ktery vede ke zméné tvaru, rozmér, sloZeni, jakosti a spojeni vychozich materiall a polotovar(
z hlediska pozadovanych podminek.

Strojirensky vyrobni proces se lisi podle toho, zda k nému ptistupujeme z hlediska vztahu
k vyrobku nebo vyrobnimu programu anebo z hlediska charakteru realizovanych ¢innosti ve
vyrobnim postupu. Z hlediska vztahu k vyrobku se déli vyrobni proces na hlavni, pomocny
a obsluzny. Hlavni vyrobni proces spociva v ¢innostech, které pfimo souvisi s vlastni vyrobou,
ktera je pozadovana zdkaznikem. Pomocny vyrobni proces se oproti tomu zabyva takovou
vyrobou, kterd nejde smérem k zdkaznikovi. Vétsinou se jedna o rizné pfipravky nebo pomocné
nastroje. Do treti skupiny — obsluzny neboli vedlejsi vyrobni proces patfi spotieby energii
a sluzeb, které se spotfebovavaji nebo vykonavaji béhem premistovani materialu, expedice, atd.

Pokud pfistoupime k vyrobnimu procesu z hlediska vztahu k vyrobnimu programu,
potom tento proces délime na hlavni, doplfikovy a ptidruzenou vyrobu. Hlavni obsahuje zakladni
vyrobni program, kdezto doplnikovy vyuZivd volnych vyrobnich ploch, strojii a materialQ
k zefektivnéni jejich vyuziti. Pfidruzena vyroba se pouzivd proto, aby mohl byt vyuzit odpadni
material.

Tretim rozdélenim muzZe byt dle charakteru realizovanych ¢innosti ve vyrobnim postupu,
ato natechnologicky a pracovni proces. Technologicky proces zahrnuje urcité ¢innosti rozdélené
podle jednotlivych technologii, které maji pfedepsany sled a diky kterym ziska vyrobek finaIni
tvar, rozmeéry, strukturu, apod., bez ohledu anebo s ohledem na pracovni proces. Naproti tomu
pracovni proces obsahuje cinnosti, které musi byt vykonany za pomoci pracovnich prostiedka.

Déleni vyrobniho procesu shrnuje obrdzek 3.1. 3, 4, 10]

N -[ Hlavni

— Vztah k vyrobku —-[ Pomocny
- L Obsluzny
: - o ) -{ Hlavni
Strojirensky vyrobni | | Vztah k charakteru ]

proces cinnosti _{ Doplitkovy
‘ Technologicky
Charakter realizovanych procei u

—  Cinnosti ve vyrobnim
postupu

Pracovni proces

Obr. 3.1 Déleni strojirenského vyrobniho procesu [3, 4]
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At uz se jedna o jakykoli druh vyrobniho procesu, je zadouci, aby vsechny provadéné
¢innosti na sebe pokud mozino navazovaly, aby pracovnici neméli mezi jednotlivymi dkony
prodlevy a cely proces byl zoptimalizovan. Existuje mnoho zplsobl a prostfedkd, jak lze
optimalizovaného stavu docilit. Jednim z nich je normovani prace, ke kterému lze pfistoupit az
po presném urceni vyrobnich a nevyrobnich casd. O tom, jaké jsou druhy spotreb cas(,

pojednavaji nasledujici kapitoly. [11, 16]
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4 Znaceni a déleni spotreby casu

V této kapitole se zabyvam znacenim c¢asll v technické dokumentaci, druhy a zpUsoby
déleni ¢asU. Pfesné a spravné znaceni spotfeby ¢asu je nezbytné pro dalsi zpracovani zjisténych
dat, nebot chybné pfifazené ¢asové udaje zkresluji informace a dochazi k mylnym zavérim pfi
konecném zpracovani. Pfi déleni ¢asl se zaméruji na rozdil mezi spotfebou casu z hlediska
pracovnika a z hlediska vyrobniho zafizeni. Dale popisuji a vysvétluji rizné druhy casu a jejich

vyznam.

4.1 Znaceni ¢asu a spotieby casu v technické dokumentaci

Znaceni c¢asl pismeny a Cisly se fidi ustalenymi pravidly, kterd je tfeba dodrZovat, aby
zUstal vSeobecny prehled o tom, co které znaceni vyjadfuje. MoZnosti jsou uvedeny

v nasledujicich tabulkdch 4.1 a 4.2.

Tab. 4.1 Znaceni cast pismeny [4, 12]

Zakladni znak Pocatecni pismeno

¢as smény nebo druh ¢asu na sménu -

norma ¢asu na slozku prace -

- Cas pfimo umérny poctu jednotek

- ¢as umérny poctu zpracovavanych jednotek

- ¢as pfimo umérny poctu odpracovanych smén

- ¢as osobnich ztrat

- Cas technicko—organizacnich ztrat

- Cas ztrat zplGsobenych vyssi moci

- ¢as normovatelny

N|Z|m|m|O|o|®|>]|~]|

- Cas ztratovy

V tabulce 4.1 jsou uvedeny dva zakladni znaky, které stoji vidy na zacatku oznaceni a déli
vSechny Casy na dvé ¢asti. Bud' je ¢as oznacen T, potom se jedna o ¢as smény nebo druh ¢asu na
sménu, tedy o jakysi souhrnny ¢as. Ve druhém pfipadé t, jde o normu ¢asu na slozku prace. Ta
oznacuje jednotlivé druhy casl. Za témito zdkladnimi znaky je uvaddéno v dolnim indexu
pocatecni pismeno, které se pise velkym tiskacim pismem, na rozdil vSak od zakladniho znaku
neni psano kurzivou, ale stojatym pismem. Tento index se pouZiva od pismene A po F, dale
N a Z, podle toho, o jaky druh ¢asu se jedna. BliZ§i vyznamy jednotlivych pismen uvadi tabulka

4.1.
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Tab. 4.2 Znaceni ¢asl Cisly [4, 12]

Cislice na 1. misté Cislice na 2. misté Cislice na 3. misté
Uhrn Casu prace a ¢asu obecné . ‘o
0 . o Uhrn ¢asl -
nutnych prestavek
1 ¢as prace ¢as za klidu Cas prace pravidelné
2 ¢as obecné nutnych prestavek Cas za chodu (nezavisly) Cas prace nepravidelné

3 | ¢as podminecné nutnych prestavek |cas fizeného chodu (strojné rucni) -

4 ¢as chodu - -
5 Cas klidu - -
6 Cas interference - -

Tabulka 4.2 popisuje vyznam cisel, kterd se uvadi jako dolni index za velkym tiskacim pismenem
a jeho velikost je stejna jako u pismene. MlzZe se jednat azZ o tfi Cisla (vyjimecné ¢tyfi) jdouci za
sebou, pficemz kazdé z nich ma presné dany vyznam. V tabulce jsou zapsany konkrétni vyznamy
jednotlivych oznacdeni. Kombinaci rGznych cisel ziskdme konkrétni oznaceni casl, které je
vyhodné pro prehlednost v technické dokumentaci.

V nasledujici tabulce je zndzornén celkovy prehled pouzivanych casd. Tyto Casy jsou
rozdéleny do skupin podle toho, zda se jednd o ¢as jednotkovy, davkovy, sménovy, atd.

Konkrétni vyznamy jednotlivych ¢asll jsou uvedeny nize v této kapitole.

Tab. 4.3 Souhrn znaceni a jeho vyznam [4, 5, 6]

Vyznam Oznacenil

- ta1
pravidelné ta101
nepravidelné ta102
odstranéni drobnych poruch ta103
vymeéna nastrojl a naradi ta104
uklid stroje béhem zmény vyroby ta 105
uklid pracovisté béhem zmény vyroby ta 106
) pfemistovani nastroje, stroje béhem zmény th 107

prace vyroby
Jednotkovy Cas za klidu ta111
za chodu ta121
strojné rucni ta131
nepravidelna vyména otupenych nastroja ta 1001
nepravidelné ostfeni a Uprava nastrojl ta 1002
malé Upravy na stroji

a pomuckach A 1003

obecné nutnych prestavek - 2
na oddech ta 201
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osobnich potreb ta 202
na svacinu ta 203
na oddech — za klidu ta211
na oddech —za chodu ta221
L. i - ta3
p°dm;‘£‘;:éeszk’t“VCh za klidu ths1
za chodu tas2
strojni - Tas
- ts1
zajisténi pracovnich podkladd ts 1001
prostudovani pracovnich podkladud ts 1002
zajisténi nastrojq, pripravkd, materidlu ts 1003
) nastaveni stroje, nastroje, pfipravku ts 1004
prace vice prace, kontrola 1. kusu ts 1005
Davkovy Cas odstrojovani, uklid pracovisté ts 1006
odevzdani vyrobni davky ts 1007
vraceni nastroje, pracovnich podkladi ts 1008
vypsani ukolového listu tB 1009
obecné nutnych prestavek - ts2
podminecné nutnych i tos
prestavek
- tca
pfichod na pracovisté tc 1001
pfiprava pracovisté na za¢atku smény tc 1002
, uklid pracovisté na konci smény tc1003
prace pfedani smény tc 1004
Sménovy Cas zapis denni prace tc 1005
pracovni rozhovory tc 1006
mazani stroji béhem smény tc 1007
obecné nutnych prestavek - tc
podminecné nutnych i tea
prestavek
- - To
- To1
pozdni prichod na pracovisté Tonu
predcéasny odchod z pracovisté To12
5 zavinénych zbytecné osobni prestavky To13
Cas osobnich soukromé rozhovory To1a
ztrat opravy vlastni chybné odvedené prace Tois
zbytecné pochlizky Tos
- To2
nezavinénych pracovni porady To22
kratkodobé lékarské oSetrfeni To23
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Te

- Te1
chyba v konstrukci Ten
chyba v materidlu Te12

, , chyba v ndstroji Te1s
vice prace — —x
zmetek z jiného pracovisté Te1a
chybny postup Te1s
. ) chyba ve stroji Te16
Cas tec_hnvch,(o— chyba u dodavatele Te 17
organizacnich
ztrat - Teo
na pracovni podklady Te21
na materidl Te22
na opravu Te23
cekani na dopravu Te2a
na sefizeni Te2s
na nastroje Te 26
na instruktaz Te27
na energii Te 28
Cas ztrat
zpUsobenych - - Tr
vys$si moci
Normovatelny
cas i i &
Ztratovy Cas - - Tz
Cas prace - - T1
Cas obecné
nutnych - - T2
prestavek
Cas podmineéné
nutnych - - T3
prestavek
Cas chodu - - ta
Cas klidu - - ts
Cas interference - - ts
Naméreny ¢as " pr?ce . - T'l
obecné nutnych prestavek - T2
Cas smény - - T's
Norma Casu
vyrobniho - - tma
zarizeni
Casova pfirazka - - ke
zaméstnanosti - U1
ztratového Casu - U>
zbytecné spotieby ¢asu i U
Podil zavinéné délnikem 3
zbytecné spotieby c¢asu
zpUsobené technickymi - Us
a organizacnimi nedostatky
odstranénim ztrat zavinénych i K
MozZné zvyseni délnikem "
produktivity odstranénim technicko- i K
prace organizacnich ztrat P2
celkové procento - ko
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4.2 Déleni spotreby casu z hlediska pracovnika a ekonomiky
prace

Tento druh tfidéni bere v Uvahu hlavné nutné a zbytecné spotreby ¢asu (viz obr. 4.1).
Nutnd spotreba ¢asu je takova, kterad je potieba k vykonu urcené prace, pocitdme s plnym
vyuzitim strojl a zafizeni, vhodnou organizaci prace a s Casem nutnych prestavek. Tyto spotreby
Casu lze normovat, ostatni jsou ztratové. Kazdy z téchto ¢asi miZeme rozdélit na jednotkovy,

davkovy nebo sménovy.

Spotieba
casu
Ty T,
nutna zbytecna
Nutné ., ’ -
pro praci prestavky Prestavky Ztty v praci
| I
T, T
podminecné 3 ;
nutné obecné nutné

Obr. 4.1 Spotreba casu [4]

Clenéni ¢asli ve sméné se pouziva k ziskdni prehledu o organizaci prace a moznostech
jejiho zlepseni. Cas smény T miZeme rozélenit na Ty — ¢as normovatelny a T; — ¢as ztratovy,
pricemz ¢as normovatelny zahrnuje vSechny druhy ¢asl (71 — ¢as prace, T> — ¢as obecné nutnych
prestavek a T; — ¢as podminecné nutnych prestavek). Plati nasledujici vztahy:

Ti=3tam+ter+ta béhem smény, (41)

tzn., Cas prace se rovna sumé souctu jednotkového, davkového a sménového ¢asu prace.

Ta1 = Star béhem smény, (4.2)
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tzn., jednotkovy Cas prace se rovna sumeé souctu jednotlivych jednotkovych ¢asi. Ale norma ¢asu

na slozku prace se rovna sménovému ¢asu prace.

Taa=ta (4.3)

Dale se pouziva oznaceni Tao1 pro ¢as na oddech, T»o, pro ¢as osobnich potfeb a T3 pro

prestdvky na svacinu. VSechny tyto tfi ¢asy jsou Casy obecné nutnych prestavek. [4]

4.2.1 Normovatelné casy

Normovatelné Casy lze rozdélit na ¢asy prdce, obecné nutnych prestavek a podminecné

v/ v

nutnych prestavek. Dalsi ¢lenéni je popsdno nize.

TN
normovatelné casy

T, Ts odmrl’;eéné
ra’Ace obecné nutnych P nutnvich
P prestavek nutny
prestavek

p

Obr. 4.2 Déleni normovatelnych cast

Jednotkovy Cas prdce znacime ta1 a uréujeme jim dobu, kterd je vyhrazena pfimo na
zadanou praci. Patii sem jak opakované ukony jako tfeba upinani nebo kontrola kazdého kusu,
ale také nepravidelné Ukony spojené s vyménou opotiebenych nastrojli apod.

Ddvkovy c¢as prdce oznacCujeme ts; a urCujeme jim dobu, ktera je uréena samotnou
vyrobou, ale také pfipravou na praci jako je nastaveni stroje, zajiSténi pripravk( a naradi, véetné
odevzdani celé hotové davky.

Sménovy Cas prdce znaceny tc urCuje Cas, ktery je potfebny na pfipravu pracovniho

mista pred a po skonceni smény (napf. uklid), pfipadné predani nasledujici sméné.
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Dalsi ¢lenéni mGze byt na zdkladé toho, zda se jedna o strojni praci. Potom rozliSujeme

¢as za klidu a za chodu vyrobniho zafizeni (viz obr. 4.3).

Cas prace u
strojnich praci

Cas za klidu
stroje

—I—/ - 4
N

Cas zavisly Cas nezavisly

Cas za chodu
stroje

—
< Y ., Prace za
Cas Cas fizeného _

e v v . automatického
strojnérucni chodu
chodu

S

Obr. 4.3 Cas prdce u strojnich praci [4]

Jednotkovy ¢as obecné nutnych prestdvek ta; je tim vétsi, ¢im je vétsi pocet jednotek,
které vyrabime. Patfi sem povinné prestavky, které jsou uréeny typem provozu (namahava
prace, jednostranné zamérena prace, zdravotni prestavky v Skodlivém prostredi, apod.).

Ddvkovy ¢as obecné nutnych prestdvek tgs; vyjadiuje podobné zalezZitosti jako ¢as ta; s tim
rozdilem, Ze zde je davkovy Cas pfimo Umérny poctu ddvek a nezalezi na velikosti davky.

Smeénovy cas obecné nutnych prestdvek tc, pocita s prestavkami na osobni volno jako je
svatina nebo na oddech (v provozech, kde je prace vykonavana na plynulych montaznich
linkach).

Cas podminecné nutnych pfestdvek zavisi na druhu podniku a jeho zafizeni. Jednotkova
podminecné nutnd prestavka tas mize byt napt. ¢ekani na dokonceni cyklu CNC soustruhu.
Davkova podminecné nutnd prestdvka tss miZe vyjadiovat ¢ekani na dodani novych nastrojd po
preostieni. Sménova podminecné nutnd prestdvka tc; mlze pocitat se zahfatim stroje na

zaCatku smény. [4]
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Ve wvyrobnich dokumentech pfifazujeme normu casu kvyrdbéné jednotce.

K jednotkovému casu ta pripocitame pfirazku k., kterou vypocitdme nasledujicim zplsobem:

Ta+Tp+Tc
Ta+Tp

ke = (4.4)

Norma jednotkového casu vztazeného na sménu je: tac = k¢ * ta. Norma davkového casu

vztazeného na sménu je: tgc = kc * tg. Pro jednotkovy ¢as plati schéma:

tA
jednotkovy
cas
l
I I 1
t vtAz . t‘.‘-" -
r;’uce obecné nutnych podmineéné
P prestavek nutnych prestavek
1
| 1 | I_I_I
tA 101 tA 102 tA 201 tA 31 tA 32
pravidelna nepravidelna na oddech za klidu za chodu
l
I I 1 —L—
t tA 121 tA 131 t tA 221
R za strojné LAl za
za klidu o a za klidu
chodu rucni chodu

Obr. 4.4 RozloZeni jednotkového casu [4]

ta101 — Cas pravidelné jednotkové prace (plati pro kazdy vyrabény kus)
ta102 — €as nepravidelné jednotkové prace (souvisi pfimo s vyrabénym kusem, ale je nepravidelny
— napf. vymeéna bfitové desticky)
ta111— Cas jednotkové prace za klidu (as na operace, pti nichz stroj stoji — napf. upinani, kontrola
pfimo u stroje po odepnuti, atd.)
ta 121 — Cas jednotkové prace za chodu (¢as, béhem kterého stroj bézi — napf. vizualni kontrola
béhem obrabéni, kontrola predeslého kusu, apod.)
ta131 — Cas jednotkové prace strojné rucni (Cas obrabéni, pfi kterém stroj vykonava hlavni fezny
pohyb a posuv koname ru¢né — napf. rotace obrobku strojem a ruéni obrabéni na soustruhu)
ta201 — €as jednotkovy obecné nutnych pfestavek — na oddech

— za klidu (ta 211) - vyskytuje se tam, kde neni stroj pIné automaticky (tas)
a vyZaduje ucast zaméstnance.

- za chodu (ta221) — najdeme ho u strojli s pIné automatickych, kde neni

potieba prima aktivita zaméstnance, tudiz ma zéroven ¢as k oddechu
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tas — Cas podminecné nutnych prestdvek (obsahuje dobu chodu stroje, béhem které
zaméstnanec nemlzZe pracovat, protoZe ¢eka na dokoncéeni operace strojem)

které jsou vykondvany strojem a jsou potfebné k vykonani uréeného procesu). Je vysledkem
souctu ¢asu jednotkové prace za chodu (ta121), jednotkového ¢asu obecné nutnych prestavek za

chodu (ta221) a ¢asu podmineéné nutnych pfestavek za chodu (tas;) viz Obr. 4.5. [4]

tAS
jednotkovy strojni cas

t tA 221 tA 32
. 2T jednotkovy ¢as obecné ¢as podmineéné
cas jednotkové prace za . L. § Y .
chodu nutnych prestavek za nutnych prestavek za

chodu chodu

Obr. 4.5 RozloZeni jednotkového strojniho Casu [4]

4.2.2 Ztratové Casy

T; — ztradtovy cas zapocitavame proto, aby vznikly rezervy ve vyrobnim procesu a tim
i rezervy v produktivité zaméstnancl. Ztraty vznikaji na zakladé schopnosti prace jednotlivych
pracovnikd, technicko - organiza¢nimi pri¢inami (vypovidaji o stavu technické pfipravy vyroby
a organizace prace na pracovisti nebo na navazujicich pracovistich) nebo nepredpokladanymi

situacemi. VSechny tyto ztraty mizeme délit dle nasledujiciho schématu. [4]

casové ztraty

Tp T. T,
osobni technicko-organizacni

pS

4 | | TEZ
T, T,?2 o ) Ty ) cekani
zavinéné nezavinene vice prace - technické diivody
- nepfritomnost ) Iv(réEkOf:Iobé ) st’r o] . (p’czrutfhy strojd,
-~ osetreni - nastroj naradi)
na pracovisti . - nevyrobni - pfipravek na - organizacni
"R AL porady obrabéni (¢ekani na stroj,

nastroj, material)

Obr. 4.6 Casové ztraty [4]
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4.3 Déleni spotieby €asu z hlediska vyrobniho zarizeni

Pokud délame rozbor spotieby ¢asu z pohledu vyrobniho zafizeni, je zasadni déleni
podle toho, zda je stroj v klidu nebo v chodu. P¥i praci délnika, obsluhujiciho vice stroji zaroven
pocitdme cas interference, pti kterém stroj ¢ekd na obsluhu. Déleni ¢asu vyrobniho zafizeni
ukazuje nasledujici obrazek 4.7, pticemz norma c¢asu vyrobniho zatizeni tma je souctem casu

chodu, ¢asu klidu a ¢asu interference jak je zndzornéno v rovnici 4.5.

ta=ta+ts+ s (4.5)
th
cas vyrobniho
zarizeni
t, ts t;
¢as chodu cas klidu Cas interference
Cas hlavniho Cas pomocného
chodu chodu
Cas Cas fizeného
automatického chodu (strojné
chodu rucniho)

Obr. 4.7 Rozdeéleni ¢asu vyrobniho zarizeni [4]

Cas hlavniho chodu vyjadiuje ¢innosti jako napf. otoéeni polotovaru nebo odstrafiovani tfisek ze
stroje. Mezi Cinnosti patfici do ¢asu pomocného chodu patfi chod naprdzdno, presouvani
polotovaru nebo nastrojd apod. [4]

V této kapitole jsem uvedla nékolik tabulek s prehledy rozdéleni druhl casl, jak
normovatelnych, tak nenormovatelnych, dale pravidla, kterymi se tidi popisy ¢asll. Zde bylo
cilem ziskat prehled o rGzném ¢lenéni ¢asové spotieby prace. Diky tomu Ize dale presné urcit
jednotlivé tkony a Cinnosti a zjistit tak procentudlni zastoupeni. To ndm poslouzi k naslednému

vyhodnoceni a uréeni napravnych opatreni k lepsi vyuZitelnosti vyrobnich ¢asu a zatizeni.
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5 Zjistovani spotfeby ¢asu

V predchozi kapitole jsem popsala druhy a vyznamy spotfeb ¢asu. Tato kapitola je
vénovdana popisu méreni spotfeby €asu a jeho vhodné analyze. Je naprosto nutné, aby méreni
¢asu probéhlo s nejvyssi moznou presnosti, kterou ndm méfici zarizeni a schopnosti umoznuji.
Pokud dokdzeme sprdvné urcit druh casu, ale casové zdznamy maji velkou odchylku od
skute€nych hodnot, jsou vysledky zkreslené a vysledné feSeni neni pfili§ objektivni. Pfimé
metody méreni pomoci casomérného pfistroje lze znazornit tak, jako v nasledujicim schématu

na obr. 5.1. Cervené jsou oramovany body, kterymi se déle budu zabyvat.

Kontinualni casové

studie
/
Snimek prabéhu
prace
Plynula J
Snimek operace ~[ Chronometraz Vybérova J
Obkrocna ]
Metody pfimého h
méreni spotfeby —  Filmovy snimek

Casu

— Jednotlivce ]

™

— Hromadny
Snimek pracovniho

dne i
— Skupiny

1

— Vlastni

Snimek
dvoustranného
pozorovani

Obr. 5.1 Metody prfimého méreni spotreby casu [5]
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Kontinudlni ¢asové studie jsou takové, béhem kterych nepretrzité méfime vsechny vyskytujici se
¢asy. Snimek operace studuje jednotlivou operaci nebo pracovni cyklus. Naproti tomu snimek
pracovniho dne sleduje vyuZiti pracovni doby, ndvaznost operaci, uspofddani pracovisté a druhy
¢asovych ztrat. Redlné je bézné, Ze snimky operaci a pracovniho dne se prolinaji, nebot pracovni
cyklus mUze trvat stejné dlouho, jako jedna pracovni sména. Snimek dvoustranného pozorovani
sleduje jak pracovni proces, tak i technologicky proces. Dlvodem ke zkoumani spotfeby prace
v operaci je to, abychom byli schopni dobfe zorganizovat praci v rdmci pracovisté a nasledné
vytvaret normativy. Podle zplsobu vyroby, zda se jedna o malosériovou nebo velkosériovou,
rozliSujeme dva druhy snimkd. V pripadé, Ze se jedna o velkosériovou vyrobu, pfi které se prace
béhem operace cyklicky opakuje stale stejné, pouZiva se chronometraz. Pokud se rGzné ukony
béhem vyroby mohou promeénovat a jde o malosériovou vyrobu, potom se pouzivd snimek
pridbéhu prace. Dale se budu podrobnéji zabyvat snimkem pracovniho dne jednotlivce,

skupinovym snimkem pracovniho dne a druhy chronometrazi. [4, 5]

5.1 Snimek pracovniho dne

Spotiebu ¢asu ve sméné analyzujeme béhem sledovani pracovni smény a zaméfrujeme
se bud' na hledisko snimku prace, pracovnika, pracovniho dne, pracovniho prostfedku nebo
predmétu vyroby. Pokud se zaméfime na pracovnika, mlZeme pouZit snimky pracovniho dne
bud’ jednotlivce, pracovni skupiny, vlastni snimky nebo snimky mistrd nebo jinych vedoucich

pracovnikd.

5.1.1 Snimek pracovniho dne jednotlivce

PFi zkoumani pracovniho dne jednotlivce sledujeme a zaznamendavdme béhem celé
pracovni smény vSechny Ccinnosti, které dany jednotlivec vykonava. Nevynechdvame
v zdznamech ani prestavky nebo rlGzné tempo prace, které mize byt v pribéhu pracovni doby
proménné. Postup ziskavani snimku je nasledujici.

Do prvni ¢asti fadime pfipravu na rozbor prace a spotifebu ¢asu. V zasadé jde o to,
abychom méli jasnou predstavu o cili, kterého chceme dosahnout. Ddle uréujeme, na kterém
pracovisti a se kterymi pracovniky budeme snimek pofizovat, kolik méreni mame v planu
provést, jak budeme data analyzovat a pozdéji navrhovat zlepSeni. Nesmime zapomenout

zaznamenat ani informace tykajici se dilny, zaméstnance, vykonavané prace, stroju, zafizeni,
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pripravkd, nastrojl, organizaci, oprav, Uprav nastaveni stroji a mnoho dalsiho. Ten, ktery
snimkovani provadi, musi znat podrobné vykonavanou prdci na pracovisti, jez zkouma a musi
byt schopen s pracovniky spolupracovat, aby byla zjisténa data korektni. Pokud provadime
analyzu, abychom zjistili pravy stav véci, je nutné vybrat rlzna pracovisté s rlznymi Urovnémi
vykonu prace (jak ta na vys$si Urovni, tak i ta, na nizsi Urovni). Jestlize chceme na zakladé
zjisténych dat normovat ¢as na praci, je nutné, aby pracovnik vychazel a fidil se presné
technickou dokumentaci, ktera je mu pridélena a kterou by se mél ridit v bézném provozu.
Shrneme-li tedy postup pfi snimkovani, vypadal by ndsledovné. Pfiprava na rozbor, nasleduje
pozorovani a zaznam pofizenych hodnot, dale rozbor zjisténych skutecnosti a na zdvér navrhy
na zlepseni.

Samotné snimkovani probiha tak, Ze pracovnik, ktery bude zaznamenavat informace, se
dostavi pred za¢atkem smény na pracovisté a vybere si misto, ze kterého dobfe uvidi na délnika
a vSechny jeho cinnosti béhem dne. Zaroven by nemél délnika nijak rozptylovat svou
pfitomnosti. Jakmile zacne sména, zaznamenava veskeré cinnosti i preruseni ¢innosti do
pfipraveného archu a ¢as zaokrouhluje na minuty. Pfipraveny arch by mél obsahovat postupny
¢as béhem smény, déle jednotlivy Cas, ktery je dany rozdilem postupnych ¢asli dvou po sobé
nasledujicich zapist, strucny popis ¢innosti, ke které se zaznam vaze a oznaceni, o jaky cas se
jedna (napft. Tg), pficemz prvni a posledni zaznam bude odpovidat zacatku a konci smény. Dalsi
moznost, jak lze provést snimkovani, je pomoci kamer. Vyhodou tohoto postupu je to, zZe
mulzZeme provadénou cinnost pozorovat nékolikrat za sebou a kromé toho, lze presnéji
zaznamenat Cas, cozZ je dlleZité pfi zjiStovani vyuZiti drahého zafizeni apod. Dnes lze vyuZit
software napf. Prisma WORKBALANCE nebo Prisma OEE pfiemz prvni uvedeny pfiklad je
schopen analyzovat videa a zkoumat efektivitu pfi manualnich pracich a druhy z uvedenych
software analyzuje produktivitu vyrobnich zafizeni. Timto zplsobem lze Zzjistit velikost
a mnozstvi ztratovych ¢asU. Priklad formulafe vhodného pro snimkovani pracovniho dne je v tab.

5.1. [15]
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Tab. 5.1 Hlavicka pozorovaciho listu pro snimek pracovniho dne

POZOROVACI LIST C...... PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE| Strana...../.....

[Firma: Stroj: |Rok:

Stredisko: [Material: |Datum:

[Pracovisté: [Davka: |Den:

Sména: Vyrobek: [Eas:

[Pracovnik: |[Operace: \Vypracoval:

|Poznémky:
vlf’ofadi. Cas Dél’ka’ Oz?aéeni Popis Cinnosti Poznamky
¢innosti od Do trvani casu

Kazdy snimek, ktery jsme béhem pracovni smény ziskali, musime ndsledné zpracovat

a provést rozbor s vyhodnocenim. VSechny casy stejného druhu se sectou a vysledkem bude

tabulka, jejiz priklad je znazornén v tab. 5.2. Normalni spotifeba je ur¢ena vSemi Casy, které Ize

normovat, tedy kromé ztratovych.

Tab. 5.2 Priklad skutecné a normdlni spotreby casu [4]

Oznaceni . Skutecna spotieba Normalni spotieba
. Druh ¢asu - -
casu minuty % minuty %
Ta jednotkova prace 360 75 420 87,5
Ts davkova prace - - - -
Tc sménova prace 30 6,25 30 6,25
T piestavky 40 8,5 30 6,25
To osobni ztraty délnika 15 3 - -
Te technicko-organizaéni ztraty 35 7,25 - -
Tr ztraty vyssi moci - - - -
Celkem 480 100 480 100
V dasledku ziskanych hodnot mZzeme vypocditat rizné ukazatele.
1) Vyutziti ¢asu smény praci a prestavkami (neboli soucinitel zaméstnanosti)
U, = T%STZ #1100 = TAHEHICT2 4 40, (5.1)

kde

T'1 je naméreny Cas prace

T’ je naméreny Cas obecné nutnych prestdvek

T’s je ¢as smény.
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2) Podil ztratového casu

_ Tp+Tg+(T';-T,)
= T

U, * 100, (5.2)

kde T, je normativ ¢asu obecné nutnych prestavek (10 osobni potfeby, 15 svacina).

3) Podil zbytec¢né spotieby casu zavinény délnikem

_ Tp+(T'2—T2) "
s

Us 100. (5.3)
4) Podil zbytec¢né spotreby zplsobené technickymi a organizacnimi nedostatky

Uy=U,—Us; = %* 100. (5.4)

5) Mozné zvyseni produktivity prace odstranénim ztrat zavinénych délnikem

_ Tp+(T'2—T,)
kp1 = TeTpy—To—(T's-T5) * 100. (5.5)
6) Mozné zvyseni produktivity prace odstranénim technicko-organizacnich ztrat

_ Tg "
Ts—Tp—Tg—(T'2—T2)

ko 100. (5.6)

7) Celkové procento mozného zvyseni produktivity prace

kp = kpl + kpz. (57)

Pokud vypocitame celkové procento mozného zvyseni produktivity prace napf. o 15 %, tak plati,
Ze ve skuteénosti bude realné mozné zvyseni produktivity prace pfiblizné tfetinové, tzn. 5 %,

pficemz to plati bez jakychkoli investic zlepSujicich produktivitu prace. [4, 14]

5.1.2 Autosnimek pracovniho dne jednotlivce

Stejnym zplisobem funguje autosnimek pracovniho dne. Zde dochazi k jedinému rozdilu
a tim je to, Ze zaméstnanec zaznamendva Udaje samostatné bez dozoru dalsi osoby. Pfi tomto
zpUsobu se vyskytuje riziko, Ze zaméstnanec nepopiSe vsechny c¢innosti nebo jejich casové urceni
nebude odpovidat realité. Dlvodem m{iZe byt nepozornost nebo zamér pracovnika vyhradit si

na urcity druh ¢innosti vétsi ¢asovou rezervu.
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5.1.3 Snimek pracovniho dne skupiny

V tomto pfipadé snimkovani vypada tak, Ze pracovnik, ktery snimky pofizuje, pravidelné
obchazi pfedem vybrané pracovniky a stroje a zaznamenava jejich okamzitou ¢innost a stav do
zdznamového archu. Do toho se zapisuje pouze postupny ¢as a misto popisu prace se
zaznamendvaji jen znacky (napf. A — jednotkova prace, D — ztraty délnika). Cetnost navitév
jednotlivych pracovist je ur¢ena poctem pracovist, ktera pracovnik obchazi. Pokud se jedna
0 3 — 6 pracovist, pak je interval obchlzky jedna minuta, pokud je pracovist 7 — 12, potom je
interval 2 minuty. Pfi vyhodnocovani snimkll se soustfedime na pocty vyskytd urcitych casi
a urcity ¢as je dan soucdinem poctu vyskytl a velikosti intervalu obchlzky. Pokud je D = 6

a interval obchlzky je 2 minuty, potom Tp =6 * 2 = 12 min. [4, 13, 14]

5.2 Chronometraz

PFi zkoumani metodou chronometraze jde o zjistovani, zda jsou vSechny Ukony délnika
nezbytné a zda maji dostatecny vyznam nevyjimaje rozloZeni a usporadani pracovniho prostoru.
Béhem chronometraze postupujeme tak, Ze si nejprve pfipravime snimkovani, nasledné
sledujeme vykondvanou praci a méfrime spotiebu ¢asu. Nakonec pfipravime rozbor vyhodnoceni
zaznamu a ndméty ke zlepsSeni organizace prace. Provadéni stejné prace zkoumame nékolikrat,
abychom zaznamenali pfipadnou kolisavost casové fady. Pozdéji diky nékolikerému méreni
zjistime soucinitel rozpéti

k, = imex (5.8)

tmin

kde tmax — maximalni naméreny cas,
tmin — NejkratSi naméreny cas.

V tomto vztahu plati, Ze ¢im je objem vyroby vétsi, tim je rozdil v ¢asech a zaroven soucinitel
mensi. Zaroven plati, Ze pokud pouZijeme k ¢asovému zaznamenavani spotieby prace napfr.
kamerovy zdznam, je odecet Casu pfiblizné desetkrat presnéjsi, nez pfi pouZiti stopek
a podobného zafizeni.

RozliSujeme tfi druhy chronometrazi, pficemz kazda z nich je popsdna déle. Pro priklad
uvadim tabulku 5.3, kterou Ize vyuzit k zdznamu chronometraZe. V horni ¢asti tabulky se vypini
do hlavi¢ky udaje o firmé, vyrobku, pracovnikovi apod. Déle se zaznamenavaji konkrétni ¢innosti

a nékolikerym pozorovanim zaznamendvame cCasové Udaje zacatku a konce této Cinnosti. Konec
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predchdzejici ¢Cinnosti musi vidy navazovat na zacatek Cinnosti nasledujici. Dale je zde prostor

pro zjisténi primérnych hodnot. [4]

Tab. 5.3 Pozorovaci list pro chronometraz

POZOROVACI LIST C. ..... PRO CHRONOMETRAZ Strana ..... /.....
|Firma: Stroj: Rok:

Stiedisko: |Material: Datum:

|Pracovisté: Vyrobek: Den:

Sména: Operace: Cas:

|Pracovnik: Pocet kust: \Vypracoval:

|Poznémky: Z - zacatek &innosti, U — ukonéeni &innosti, € — ¢as ¢innosti, K = tmax / tmin
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5.2.1 Plynula chronometraz

Metoda plynulé chronometraze spociva v kontinualnim pozorovani a zaznamenavani
¢asu pro vSechny ¢innosti, které operace obsahuje. Tato metoda ma nalezne vyuZiti predevsim
v sériové a hromadné vyrobé, u kterych je predem pevné urcena posloupnost jednotlivych

¢innosti. Tyto ¢innosti se opakuji v pravidelnych cyklech. [5, 13]

5.2.2 Vybérova chronometraz

Metoda vybérové chronometrdze se od plynulé lisi tim, Ze zkoumame a zaznamenavame
pouze urcité ukony nebo cinnosti, které nas prednostné zajimaji. Neni pro nas tedy podstatnd
celd operace, ale jen jeji vybrané ¢asti. Vétsinou jde pouze o zjistovani za¢atkd a koncd urcitych

¢innosti. [5, 13]

5.2.3 Obkrocna chronometraz

Tato metoda je vyuzivdna predevsim v téch pripadech, kde pracovnik vykonava rychle
za sebou nékolik Ukonl a postupné méreni ¢asu by zpUsobovalo pfilisSné zkresleni zaznamu.
Proto se vyuziva takové méreni, pfi kterém se konaji napf. ¢tyfi ¢innosti (a, b, ¢, d) a vytvofime
si z nich Ctyfi skupiny po tfech:

A=a+b+c

B=d+a+b

C=c+d+a

D=b+c+d.

Pak plati, Ze ¢as cyklu operace S=a + b + c + d. Zaroven plati, Zze
3S=A+B+C+D,

potom casy jednotlivych ¢innosti jsou:

a=5S-Db
b=S-C
c=5S-B
d=S-A.

Casovy zaznam zapisujeme odli$né od predeslych chronometraZi a to tak, 7e béhem pozorovani

zapisujeme jak velikost, tak i druh spotfeby Casu. Tato metoda se pouziva jen v krajnich
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pfipadech. Dochazi zde k velkému zkresleni informaci. Presto, je to v urcitych ptipadech jediné
mozné feSeni méreni. [4, 5]

V této kapitole, kterd se zabyva zplUsoby, jak Ize zjistovat spotfebu ¢asu jsem vypracovala
prehled dvou, pro tuto praci nejdllezitéjsich, zplsobl. Tim je snimkovani dne a pfriklad
chronometraze. Zpracovala jsem rdzné druhy chronometrazi s vysvétlenim, ktery druh se hodi
do jakého typu vyroby a v jakych pripadech je nejvhodnéjsi i s ohledem na jejich nevyhody, ke
kterym patii napr. zkreslenost méreni, ale je-li takovy zpUsob jako jediny mozny, musime z néj

vychdzet i pres jeho nedostatky.
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6 Normovani prace

Normovani prdce se pouziva proto, aby byl vyrobni proces efektivni. V urcité dobé se od
normovani obecné upustilo, coz mélo neblahy vliv na dalsi pokrac¢ovani podnik({i. Normovani
prace, stejné tak, jako napf. planovani je dlleZitou soucasti prosperujiciho podniku. Lze tak plné
vyuZivat kapacit stroja a snizit vyrobni naklady pfi minimalnich investicich. V tomto odvétvi se
vyZaduje pokud moZno co nejvétsi presnost predepsanych udaji a neustald kontrola
a ovérovani, ze proces pfi dodrzovani normy skute¢né funguje efektivné. Aby bylo mozné praci
spravné normovat, je daleZité znat vSechny druhy ¢as(, které se b&éhem pracovni smény mohou
vyskytovat. Ddle musime byt schopni vybrat nejvhodnéjsi typ metody pro analyzu soucasného
stavu a nasledné spravné vyhodnotit ziskané hodnoty. Pfedposlednim krokem je navrh feseni
pro zlepSeni stavajici situace a vytvoreni normativl pro dané stfedisko. Na zavér je nutné provést

ovéreni v praxi, Ze vypracovany normativ skutec¢né vyhovuje pozadavkim podniku. Toto shrnuje

obr. 6.1.

eZnalost druht casu
1

eSpravné znaceni ¢innosti a ¢ast v technické dokumentaci (analyza)
2

*Vhodny vybér metody méreni
3

eSpravné vyhodnoceni zjisténych skutecnosti
4

eNavrh mozného reseni a vytvoreni normativ(
5

eKontrola vytvoteného ndvrhu
6

Obr. 6.1 Postup procesu pfi tvorbé normativi
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6.1 Casové normativy

Casové normativy naleii vidy konkrétni ¢asti Ukonu a stedisku a jsou uréeny nékolika

faktory. PouZivaji se dva druhy normativi a to prvotni neboli zakladni a odvozené (obr. 6.2).

Casové normativy

Prvotni Odvozené

(zakladni) (sdruzené)

Obr. 6.2 Rozdéleni ¢asovych normativi

Prvotni jsou ziskany po nékolikerém méreni, oproti normativim odvozenym neboli sdruZzenym,
které vychazeji ze zakladnich. Prvotni normativy se mohou vztahovat bud k jednotlivym
¢innostem, nebo k pracovnim pohybim. Vsechny vytvofené normativy plati jen pro urcité
pracovni naplné, které jsou predem urcené, nelze je prenést na jiné stiedisko nebo do jiného
podniku, protoZe usporadani vyroby, stroje, druh vyroby nebo schopnosti zaméstnanc( se vidy

lisi. [4, 17]

6.2 Vlivy vstupujici do tvorby ¢asovych normativi

Pfi tvorbé casovych normativll je tfeba dbat na to, aby byly zohlednény vsechny

vstupujici faktory a tim byl normativ co nejpresnéjsi. Je tfeba brat v ivahu nasledujici body.

eFyzické moznosti pracovnikt

(=3 Q
~— ~

eZkusenosti pracovniki

L

()

Bl

-~

e\/zdélani pracovnik(

e\/yrobni stroje a zafizeni

eRozmisténi vyrobnich strojl a zafizeni

eRozmisténi a kvalita nastrojG a pripravk

e\/yrobni postup

e|egislativni omezeni (napr. z hlediska zatéze, prestavek)

eSménnost provozu

Obr. 6.3 Sledované skutecnosti pri tvorbé normativi
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Na zdkladé prehledu na obr. 6.3 je mozné sestavit normativ. Pod pojmem fyzické moZnosti
pracovnikl se rozumi rozdéleni, zda praci vykonava muz, Zena, mladistvy, apod., nebo zda je
dotycny spravné pfifazen k urcité praci (napf. na zakladé zrucnosti nebo rychlosti). Vykonnost
pracovnikl se mize lisit v zavislosti na dobé, po kterou tuto praci vykonavaji. Predpoklada se, ze
pokud budou na pracovisti pouze zaméstnanci s urcitou praxi, budou pracovat rychleji a bez
chyb, na rozdil od zaméstnancd, ktefi se teprve zaucuji. Podobné je to se vzdélanim pracovnikd.
Pokud budou pracovnici jen zaskoleni na urcitou praci, nemusi mit pro podnik takovy uzitek jako
ti, ktefi jsou v prislusSném oboru vyuceni (popf. maji stfedni Skolu nebo jiné odpovidajici
vzdélani). Dale zaleZi na vyrobnich strojich a zafizenich, kterd jsou pro vyrobu k dispozici. Bereme
v Uvahu jak poruchovost stroja, tak jejich stupern automatizace nebo Ucelovost. Jednoucelové
stroje mohou mit vétsi vykony a tim zkratit vyrobni ¢asy. DlleZitym aspektem je také rozmisténi
strojl, které pracovnik obsluhuje. V pfipadé, Zze budou stroje blizko sebe a obsluha bude muset
udélat jen napf. dva kroky, aby obslouzila druhy stroj, bude nevyrobni ¢as pfechodu mezi stroji
mnohem kratsi, nez v ptipadé, Ze stroje budou rozmistény kazdy na jiné strané mistnosti. Zde
Ize usetfit nékolik sekund, coZ se na prvni pohled nemusi jevit jako zasadni, ale pfi vynasobeni
tohoto ¢asu produkci za sménu, tyden, mésic nebo rok, miZzeme se dostat k vysoké Uspore Casu
a tim k navyseni vyroby, co? je cilem kazdého podniku. Stejné funguje i rozmisténi nastrojl
a pfipravk( a to, v jakém jsou stavu. Pokud je potieba nastroje neustale ménit z divodu ostreni
nebo vymény, narlstaji nevyrobni ¢asy a to urcité neni nas zamér. Dalsim bodem je vyrobni
postup, zde zalezi na spravné zvolenych krocich, které musime pfi tvorbé normativi dodrzovat
a v jejich dlsledku volit prestavky apod. V neposledni fadé bereme v ivahu sménnost provozu
a omezeni z hlediska legislativy. Tato omezeni pfedepisuji hlukova omezeni, praSna omezeni,
atd. Legislativni ¢asti je vymezena nésledujici kapitola.

Na zakladé konkrétnich sesbiranych dat Ize vytvorit metodiku tvorby normativ(, které

se budu vénovat v niZze uvedenych kapitolach na zakladé vybraného strediska v podniku.
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7 Legislativa v souvislosti s normovanim prace

Nasledujici ¢ast vénuji normovani prace z hlediska legislativnich omezeni v Ceské

republice (obr. 7.1). Zaméftuji se predevsim na povinné pracovni prestavky, které jsou nezbytné

pro zachovani zdravi zaméstnancl a potazmo i dobre odvedené prace. Co se tykd prestavky na

jidlo a oddech, vyjadfuje se § 88 a §89 Zakoniku prace 262/2006 Sb. O dalSich povinnych

prestavkach, napf. z dlivodu velké prasnosti nebo hlu¢nosti na pracovisti, hovori Nafizeni vlady

¢. 361/2007 Sh.

Legislativni vymezeni
povinnych prestavek

Zakonik prace

Narizeni vlady
262/2006 Sb. ¢.361/2007 Sh.

Obr. 7.1 Legislativa vymezujici prestdavky

7.1 Zakonik prace 262/2006 Sb.

7.1.1 §88,§89

Prestavky v praci na jidlo a oddech se dle § 88 nezapocitavaji do pracovni doby a nelze

je poskytovat na zacdtku nebo konci pracovni smény. Doby jejich trvani shrnuje nasledujici

tabulka 7.1. Pokud ma zaméstnanec pravo na bezpecnostni prestavku, pak je prestavka

zapocitdvana do pracovni doby. V pfipadé, Ze je tato prestdvka ve stejnou dobu, jako je

prestavka v praci na jidlo a oddech, potom se zapocitava do pracovni doby. [7]

Tab. 7.1 Doby trvani prestdavek v prdci [7]

Minimalni doba trvani

Maximalni doba nepretrzité Délka . . A

. . . . . . alespon jedné

prace, po které nasleduje prestavky .. -

" prestavky (pfi

prestavka celkem o,
rozdéleni prestavek)

Zaméstnanec 6 hod 30 min 15 min
Mladistvy zaméstnanec 4,5 hod 30 min 15 min
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7.2 Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb.

Nafizenivlady ¢. 361/2007 Sb. mimo jiné upravuje i Casové prestavky béhem prace, které
jsou nezbytné pro zachovani zdravi zaméstnancl vykonavajicich praci, kterd neprobihd za

standardnich podminek. Na obr. 7.2 je rozdéleni paragrafl, kterym se dale vénuiji.

Hlava |
— Clenéni rizikovych faktort pracovnich —[ §2
podminek, jejich zjistovani a hodnoceni |
h A
Hlava Ill §9
—  Podminky ochrany zdravi p¥i praci
s chemickymi faktory a prachem | §10
A
L m
-[ §24
s
Hlava IV |
Podminky ochrany zdravi pfi praci _-[ §25a
L s fyzickou zatézi )
Nafizeni vlady ¢. 361/2007 _| _[ §28
Sb.
T w
L w
Hlava V ‘ -[ §31
Podminky ochrany zdravi pti praci
| s psychickou zatézi ) _[ §33
Hlava VI ‘ §34
— Podminky ochrany zdravi pfi praci se
zrakovou zatézi ) §35
Hlava Vii ‘
—  Podminky ochrany zdravi p¥i praci _[ §39
s biologickymi ciniteli J

e
\
N

Obr. 7.2 Rozdéleni pouZitych paragrafi
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7.2.1 Hlava | Clenéni rizikovych faktorG pracovnich podminek, jejich
zjistovani a hodnoceni

Zakladni ¢lenéni rizikovych faktor( pracovnich podminek popisuje §2. Pokud neni mozné
identifikovat rizikové faktory pomoci Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sh., potom je tfeba se fidit
pfislusnou éeskou technickou normou. Ostatni rizikové faktory upravuji, zjistuji a hodnoti

zvlastni pravni predpisy. Clenéni je shrnuto na obr. 7.3. [8]

)
Rizikové
faktory )

Mikroklimatické Chemické Biologické c vy ,
. v . Fyzicka zatéz Ostatni
podminky faktory Cinitele J J
L, - -
| Latkya L Celkova L Hiuk
smési
- @/ -
— .
Zatéz Lokalni .
chladem —  Olovo svalova Vibrace
- savy R —
zatéz
— S S
Neionizujici
—  Prach Pracovni zareni
- |
polohy
.- - 4
— S
— Karcinogen ke
geny Ruéni zateni
- -
manipulace
_— s bfemeny T
- lonizujici
— Mutageny e
zareni
-
ATy
Latky
— toxické pro
reprodukci |
0
—  Azbest
-

Obr. 7.3 Zdkladni clenéni rizikovych faktori [8]

7.2.2 Hlava lll Podminky ochrany zdravi pfi praci s chemickymi faktory
a prachem

§ 9 Hygienické limity, zpusob zjistovani a hodnoceni fika, Zze hygienicky limit je uréen
pfipustnym expozi¢nim limitem chemické latky nebo jeji koncentraci (v pfipadé limitu prachu se
jedna pouze o expozic¢ni limit). Pfipustny expozi¢ni limit je takovy, ktery nezpUlsobi celoZivotné
zadné poskozeni a to pti praci zaméstnance 8hodinové pracovni doby, 5 dni v tydnu. Pocita se,
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Ze zaméstnanec neprevysi pfi praci primérnou plicni ventilaci 20 I/min béhem 8hodinové
smény. Koncentrace chemické latky ¢i prachu nesmi prekrocit 1/3 pfipustnych limitl (pokud
zdrojem neni samotny technologicky proces). ,Nejvyssi pripustna koncentrace je takova
koncentrace chemické latky, které mohou byt zaméstnanci exponovani nepretrzité po kratkou
dobu, aniz by pocitovali drazdéni oci nebo dychacich cest nebo bylo ohrozeno jejich zdravi
a spolehlivost vykonu prace.”

Hodnoceni zdravotniho rizika popisuje § 10. Pro zaméstnance, ktery je v kontaktu
s chemickou latkou, smési nebo prachem, plati hodnoceni zdravotniho rizika uvedené

v prehledu na obr. 7.4.

-
a) ezjisténi pritomnosti chemické latky, smési nebo prachu na pracovisti
~
—
b) ezjisténi nebezpecnych vlastnosti chemické latky, smési nebo prachu, které mohou
) mit vliv na zdravi zaméstnance
_ _
0 evyuZziti Udajl z bezpeénostniho listu a z dalSich zdrojl tykajicich se chemické
) bezpecnosti
—
d) ezjiSténi Urovné, typu a trvani expozice
-
—
el epopis technologickych a pracovnich operaci s chemickou latkou, smési nebo
spojenych s vyvinem prachu
-
f) evyuZiti dat o pripustnych expozicnich limitech, nejvyssich pripustnych
koncentracich nebo o monitorovani expozice z dostupnych zdroja
-
-
) eposouzeni Ucinku opatreni, ktera byla ptijata k ochrané zdravi zaméstnance pfi
g praci
-
-
h) evyuZziti zavéru z jiz provedenych lékafskych prohlidek a vysetreni, vyuziti zavérl z
mimoradnych udalosti a dalSich informaci z dostupnych zdroju
g
—
i) epodminky, za nichZ muze v disledku mimoradné udalosti dojit k nadmérné
expozici chemickeé latce nebo smési
e

Obr. 7.4 Hodnoceni zdravotniho rizika [8]

7.2.3 Hlava IV Podminky ochrany zdravi pri praci s fyzickou zatézi

Vymezeni celkové fyzické zatéze popisuje § 22. ,Za celkovou fyzickou zatéz se povazuje
zatéz pri dynamické fyzické praci vykondvané velkymi svalovymi skupinami, pfi které je
zatéZovano vice nez 50 % svalové hmoty.” Hygienicky limit, zjiStovani a hodnoceni celkové
fyzické zatéze upravuje také § 22. , Celkova fyzicka zatéz se posuzuje z hlediska energetické
narocnosti prace pomoci hodnot energetického vydeje vyjadienych v netto hodnotach a pomoci

hodnot srdecni frekvence.” [8] Rozdéleni ukazuje obr. 7.5.
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N
Hygienické limity celkové
fyzické zatéze

Energeticky vydej

— Primérny sménovy

— Sménovy pripustny

— Minutovy pfipustny

Pripustné hodnoty srdecni '
frekvence v primérné

sméné

Obr. 7.5 Hygienické limity celkové fyzické zdtéZe [8]

Pfipustné limity se uréuji na zakladé prdmérné smény (8 hodin, obvyklé podminky), pficemz

existuje-li sména o jiné casové délce, limity se nenavysuji. Pokud jde vSak o sménu trvajici

12 hodin, primérné hodnoty energetického vydeje mohou byt navyseny, ne vsak o vice nez

20 %. Dale zalezZi na pohlavi zaméstnance a jeho véku. Pokud je zaméstndn mladistvy, pfipustné

hodnoty srdecni frekvence se nestanovuji.

§24 VVymezeni lokdlni svalové zatéze uvadi, Ze se jednd o ,,zatéZz malych svalovych skupin

pfi vykonu prace koncetinami.” Hygienické limity upresiiuje §25, viz obr. 7.6 a ddle tab. 7.2 uvadi

prehled hodnot primérnych hygienickych limitd.

Hygienické limity pro |
vymezeni lokdlni —
svalové zatéze

{
{

{

Vynakladané svalové |

sily

Pocty pohybt

Pracovni polohy
koncetin

Rukou

(sménovy)

Predlokti

(sménové)

Drobnych svalti rukou

(minutové ve sméné)

Prsta

(minutové ve sméné)

Staticka slozka

(prdmérna sména 8 hod) |

Dynamicka slozka

(prdmérna sména 8 hod) |

Obr. 7.6 Rozdeleni hygienickych limit( pro vymezeni lokdlIni svalové zdtéze [8]
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Tab. 7.2 Prehled hodnot primérnych hygienickych limitt [8]

O sl T Prevazujici Hodnota
Pramérny hygienicky limit . . % F ..
" Yy hygleniciy fimt slozka prace o max limitu
Pocet vypakla,danych ,sv:fﬂovych sil pti sméné 8 hod dynamicka 55-70 600 krat
a vynakladané svalové sile 1x za sec
PouZita svalova sila jako pravidelna sou&ast vykonu dynamicka 70 nestanovuje
prace statickd 45 se
Lokalni svalova zatéz ruky a predlokti pfi sméné 8
okalni svalova zatéz ruky a predlokti pfi sméné i viz piiloha & 2
hod
i 3 110 pohyb
Primérné minutové pocty drobnych svall ruky a za minutu
prstd pfi prdmérné sménové hodnoté 6 90 pohybU za

minutu

§ 25a Minimalni opatieni k ochrané zdravi pfi praci s celkovou fyzickou a lokalni svalovou
zatézi rikd, ze ,Prace spojend s celkovou fyzickou zatézi a lokalni svalovou zatézi, prekracujici
hygienické limity, musi byt pferusovana bezpecnostnimi pfestadvkami v trvani 5 az 10 minut po
kazdych 2 hodinach od zapoceti vykonu prace nebo musi byt zajisténo stridani ¢innosti nebo
zaméstnancd.” [8] Podle § 28 Vymezeni ruéni manipulace s bremenem se manipulaci rozumi

body uvedené na obr. 7.7.

—[ Pfepravovani

Noseni

Zvedani

Pokladani

L N N N N N

Ruéni manipulace Strkani
s bremenem ]
jednim nebo vice .. )
U X . Tahan
zaméstnanci) | Y
.
Posunovani

—{ Pfemistovani

{ Zvedani zZivého
bremene

{ Pfenaseni Zivého
bfemene

Obr. 7.7 Rozdeéleni rucni manipulace s bfemenem [8]
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Pfi téchto cinnostech muZe dojit k onemocnéni nebo poskozeni patere kvili jednostranné

nadmeérné zatézi.

§ 29 Hodnoceni zdravotniho rizika, hygienické limity, blizsi poZadavky na zplsob

organizace prdace a pracovni postupy a informace k ochrané zdravi uvadi nasledujici skute¢nosti

(viz tab. 7.3).

Tab. 7.3 Hodnoceni zdravotniho rizika pri ru¢ni manipulaci [8]

bfemena (sména 8 hod)

Hodnoceni zdravotniho rizika pfi ruéni manipulaci Muz Zena
obcasné prendseni
2vedani >0 ke 20ke
, . %asté pfenaent
Posouzeni hmotnosti caste pre,na,sem 30 kg 15 kg
zvedani
prace vsgde — rucni 5 kg 3 kg
manipulace
. ioul .
Posouzeni kumulativni hmotnosti rucne manipulovana 10 000 kg 6 500 kg

Posouzeni vynakladaného energetického vydeje

Posouzeni srde¢ni frekvence

Vyhodnoceni pracovnich podminek, pti kterych dochazi k manipulaci

,ObcCasnym zveddnim a pfenasenim bfemene se rozumi zvedani a prendseni bfemene

neptesahujici souhrnné 30 minut v primérné osmihodinové sméné. Castym zvedanim

a prenasenim bfemene se rozumi zvedani a pfenaseni bremene presahujici souhrnné 30 minut

v primérné osmihodinové sméné. Uvedend celkova doba prendseni a zvedani bfemene

v primérné osmihodinové sméné je primérnym hygienickym limitem.“ [8]

Hmotnost prenasenych bfemen pro téhotné a kojici Zeny, matky do konce 9. mésice po porodu

a mladistvé upravuje zvlastni pravni predpis. Tab. 7.4 uvadi pfipustné hygienické limity pro

tlacné a tazné sily pfi manipulaci pomoci jednoduchého bezmotorového prostfedku.

Tab. 7.4 Pripustny hygienicky limit pro tlacné a tazné sily pri manipulaci s bremenem pomoci

jednoduchého bezmotorového prostredku [8]

Tlacna sila

Taznassila

Muzi

310N

280 N

Zeny

250N

220N
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§ 30 Minimalni opatteni k ochrané zdravi pfi praci, blizsi hygienické poZadavky na

Vv

pracovisté, blizsi pozadavky na pracovni postupy uvadi ndsledujici pozadavky na znalost

zaméstnance pred zahdjenim manipulace s bfemenem (obr. 7.8).

N
a) epresné udaje hmotnosti
J
Y
b) evlastnosti bremene
——
) eumisténi tézisté bremene
_
-
d) enejtézsi strana bfemene
g
T
e) espravné uchopeni
- v
-
f) espravné zachazeni
-
N . . y y , C
emozné zdravotni riziko pro zaméstnance (poskozeni bederni patere pfi
g) otaceni trupu, prudkém pohybu bfemene, pfi vratkém postoji, pti zvysené
| fyzické namaze nebo pri excentrickém umisténi tézisté bremene)
- g
-
h) emozné riziko spojené s nedostatky (ztéZujici manipulaci - prostor, nerovny,
‘ kluzky, vratky povrch, mirkoklimatické podminky)
— 7
Ty
i) *mozné riziko spojené se stavy, které zvysuji riziko poskozeni patere vlivem
‘ dlouho trvajici fyzické prace, kratkého odpocinku
4

Obr. 7.8 PoZadavky na znalost zaméstnance pred zahdjenim manipulace s bremenem [8]

»Prace spojend s ru¢ni manipulaci s bfemenem prekracujici stanovené hygienické limity musi byt
prerusovana bezpecnostnimi prestdvkami v trvani 5 az 10 minut po kazdych 2 hodinach od

, v

zapoceti vykonu prace nebo musi byt zajisténo stfidani ¢innosti nebo zaméstnanc(l.” [8]
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7.2.4 Hlava V Podminky ochrany zdravi pfi praci s psychickou zatézi

§ 31 Vymezenim psychické zatéze se zabyva § 31. Na nasledujicim obrazku 7.9 je

znazornéno rozdéleni. [8]

Pohybova (opakuji se
jednoduché pohybové
maualni ukony)

— Spojena s monotonii

Ukolova (maly pocet

Ve vynuceném pracovnim a proménlivost dkold)

tempu
N ,_/‘
Prace s psychickou zatézi — -
| V tfisménném nebo
/| nepfetriitém pracovnim

rezimu

s

- ~

— Vykonavana v nocni dobé

s

Obr. 7.9 Rozdeéleni prdce s psychickou zatézi [8]

§ 33 upresiuje, Ze prace spojené s monotonii, ve vynuceném pracovnim tempu, musi

byt prerusovany bezpecnostnimi prestavkami 5 az 10 minut po kazdych 2 hodinach od zapoceti

vykonu prace nebo musi byt zajisténo stfidani ¢innosti nebo zaméstnanc(.” [8]
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7.2.5 Hlava VI Podminky ochrany zdravi pfi praci se zrakovou zatézi

§ 34 Vymezeni zrakové zatéze predstavuje nasledujici rozdéleni 7.10.

Prace se zrakovou
zatézi

ks

{Spojena’ s narocnosti na

rozliseni detaill

)

Vykonavana za
zvlastnich svételnych
podminek )

s ool
Spojena s pouzivanim |
zvétsovacich pfistroju,

— sledovanim monitora

N

nebo zobrazovacich
jednotek

Spojena
s neodstranitelnym
osliiovanim )

Velikost

Detail

Rychlost pohybu

Jasovy kontrast

Barevny kontrast

Uréena barva svétla

Neodstranitelné
kolisani jasu

Obr. 7.10 Rozdéleni prdce se zrakovou zdtéZi [8]

§ 35 Minimalni opatfeni k ochrané zdravi pfi praci se vyjadfuje ve smyslu povinnych

bezpecnostnich prestavek tak, Ze pokud na zaméstnance plsobi néktery z vyse uvedenych vliv(,

ma narok na 5 az 10 minut prestavky kazdé 2 hodiny nebo musi byt zajisténo stfidani

zaméstnancd. [8]
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7.2.6 Hlava VIl Podminky ochrany zdravi pfi praci s biologickymi Ciniteli

V § 39 Zarazeni bezpecnostnich prestavek je uvedeno, Ze pokud zaméstnanec musi
nepretrzité pouzivat pfi praci ochranné pom’cky, které mu ztézuji pohyb, dychani, vidéni apod.,
ma narok na bezpecnostni prestavku, béhem které si mize pomucky odlozit. ,,Po dobu trvani
bezpeénostnich prestdvek nesmi byt zaméstnanec v Zadném udseku smény exponovan
rizikovému faktoru prekracujicimu hygienicky limit.“ Pfesné casové urfeni bezpecnostnich

prestdvek je zapsdno v tab. 7.5. [8]

Tab. 7.5 Casové urceni bezpecnostnich prestdvek [8]

Prestavka Po jaké dobé Doba trvani [min]
Prvni max. po 2 hodinach nepfetrzité prace min. 15
Nésledujici max. po 2 hodlnavch ntva}:)'retvmt(la prace od ukonceni min. 10
predeslé prestavky
Posledni nejpozdéji 1 hodinu prfed ukoncéenim smény min. 10

Tato kapitola se vénuje vybranym paragrafim z legislativniho omezeni jak z hlediska
zakona, tak i narizenivlady. Pfehledné jsem zpracovala soupisy, rozdéleni a tabulky, které ukazuji
povinnosti, kterymi se musi zaméstnavatel fidit, aby nedoslo k poskozeni zdravi pracovnika
a mohl tak v podniku pIné zastavat svou prdci. Ziskané poznatky dale vyuziji v dalSich kapitolach,

které jsou vénovany samotnému normovani a metodice normovani prace.
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8 Analyza stavajiciho stavu

Tuto kapitolu vénuji analyze soucasného stavu ve spoleénosti Sopo z hlediska zjistovani
spotfeb ¢asu u vyrobku ve fazi vyvoje a vyroby. Ddle porovnavam pracovisté vyvoje a vyroby
zrliznych hledisek. Také budu analyzovat, jakym zplsobem jsou nyni stanovovany
normovatelné casy a jak probiha samotna vyroba statord, prficemZ mé budou zajimat predevsim

¢innosti, které se zde provadéji.

8.1 Pracovisté vyvoje a vyroby

Obé pracovisté, jak vyvoje, tak vyroby jsou zatizeny shodné. K dispozici jsou stejné
stroje, ndstroje, pripravky a potfebné naradi. Toto oddéleni je pochopitelné mensi nez samotna
vyroba a tak je materidl soustfedén na jinych mistech nebo pro néj zaméstnanci vyvoje chodi na
oddéleni vyroby. Pozdéji, pfi uréovani normovatelnych c¢asl tyto ztratové casy nejsou
zapocitavany, nebot pracovisté vyvoje a vyroby se nenachazeji v bezprostfedni blizkosti.

Z hlediska pracovnikll jsou zde pochopitelné rozdily. Na oddéleni vyvoje jsou
zameéstnanci, ktefi dokazi vyvinout rychlé tempo pfi praci nejen pfi ¢innostech, které se ¢asto
opakuji, ale pravé vtakovych ptipadech, kde se cinnosti casto méni. Kvyhoddm téchto
zaméstnancu patfi to, Ze se lehce prizpUsobi nové vyrabénym (vyvijenym) vyrobkdm. Tato jejich
vyhoda se miZe negativné projevit pti zaznamendvani vyrobnich ¢asd, nebot jejich tempo prace
je zpravidla rychlejsi, nez u pracovniki ve vyrobé.

Mezi vyhody zaméstnancli vyroby patfi to, Ze pracuji v podstaté na principu
manufaktury. Néktefi provadéji pouze navijeni (strojné), néktefi sestavuji segmenty statorl
(ruéné) nebo bali hotové vyrobky (ru¢né). Napfr. ti, ktefi délaji navijeni pomoci stroje, také
vkladaji izolace, buzirky apod. Nejde tedy pouze o jednu ¢innost, které se dany pracovnik vénuje,
presto se lze vSechny tyto Cinnosti naucdit a zautomatizovat si je tak, aby byla prace vykonavana
v rychlém tempu.

Na oddéleni vyvoje dochazi k tomu, Ze jeden zaméstnanec se vénuje celému vyrobku
sam nebo je prace provadéna ve dvou lidech. Naproti tomu na oddéleni vyroby se na produktu
podili a 7 zaméstnancd. Cim vice zaméstnanc( se na vyrobé podili, tim je vétsi rozpéti rychlosti

prace a individualnich moznosti jednoho kazdého zaméstnance. [9]
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8.2 Spotieba casu a ¢innosti pfi vyrobé statora

V této casti uvadim prehled c¢innosti, které se vyskytuji pfi vyrobé statord, které jsem
vybrala z dlivodu jejich nejvyssiho zastoupeni ve vyrobé co do podétu vyrdbénych kusl za
posledni pololeti. V tabulce bude uveden sled operaci od zacatku vyroby statorl aZ po zabaleni
hotového vyrobku a ptiklad ¢asového fondu, ktery slouZi jako norma pro vyrobu.

Celd vyroba od zacatku do konce probiha nasledujicim zplsobem. Prvni operace je
navijeni civek na segment statoru. Na obr. 8.1 je vidét, jak vypada polotovar po dokonceni na
pracovisti navijeni. Médény drat je navinuty na segment statoru, ktery je od dratu oddélen

izolaci.

Obr. 8.1 Segmenty statoru [1]

Pfed zapocetim prace musi byt dopraven drat ze skladu na pracovisté a nastaven stroj. Vzhledem
k tomu, Ze drat je doddvan v baleni, které miize vazit az 50 kg a navijeni provadéji pouze Zeny,
tak dovazi drat na pracovisté zaméstnanec (muz), ktery na tuto dobu prerusi vlastni praci, coz
neni idealni. Nastaveni stroje spociva v upnuti ptislusSného nastroje a tuto praci provadi mistr
vyroby. K dispozici jsou na vSech pracovistich technické dokumentace, kde je predepsano jak
presné se ma pfi praci postupovat. V privodce je uveden seznam materialQ, které budou pfi
vyrobé potreba. Tyto materidly se nachdzeji uskladnéné v policich vzdalenych cca 20 m od
pracovisté. Pracovnice si pak samostatné nastavi program na navijecim stroji, provilece drat
strojem a mUzZe zacit navijet. Nejprve do nastroje upevni statorové segmenty, nastroj se
segmenty upevni do stroje, vloZi drazkové izolace a spusti navijeni médéného dratu, které je
preruseno vZdy po navinuti jednoho ze segmentid. BEhem preruseni se mezi segmenty umisti na
drat buzirka a pracovnice opét spusti program navijeni. Timto zplsobem navine tfi segmenty,
vyjme nastroj ze stroje, po rozebrani nastroje uvolni navinuté segmenty a vloZi je do pfipravené

prepravky. B€hem navijeni je tfeba kontrolovat, zda nedochazi drat ze zasobniku. Drat nelze
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nijak navazovat, proto musi vystacit vidy na vSechny tfi ¢asti segmentu. Na obr. 8.2 je ukdzka
navijeni Ctyf segmentd, Vyrobek mnou vybrany se sklada vidy ze tfi segmentd, ale princip je

stale stejny.

Obr. 8.2 Navijeni civek na segment statoru [1]

Po navinuti celé davky pracovnice zapisi hotovou praci do privodky a mistr vyroby nebo jiny
pracovnik, ktery opét prerusi svou vlastni praci, odnese ddvku na dalsi operaci. Hotova vyrobni
davka se mezi vSem pracovisti prevazi na voziccich, kromé tohoto prvniho pracovisté. Zde se
segmenty ukladaji do malych beden, které jsou pro Zeny na prepravovani pfilis tézké. Proto jim
vypomahaji zaméstnanci z jinych pracovist.

Na nasledujicim pracovisti je opét kdispozici vyrobni technickd dokumentace
k prostudovani. Od mistra nebo jiného pracovnika je pfipravena prepravka se segmenty. Zde si
pracovnice musi opatfit z polic, které jsou nedaleko pracovisté, rtzné druhy buZirek, formu
(pomoci jiz se sklada stator) a ocelové stahovaci krouzky, které jsou ve skladu vzdaleném cca
25 m. Potom mohou sloZit stator a polohu segment( zafixovat dvéma stahovacimi krouzky.
Odsttihaji prebytec¢né casti dratl a stator umisti na vozik. PrlibéZné si pracovnice uklizeji
pracovisté od zbytk( dratl. Po dokonceni davky vypisi pravodku, odvezou vozicek na dalsi
operaci a prepravku, ve které byla pfipravena prace, zpét k navijecim strojiim.

Dalsi operace je spoj krimpovanim (obr. 8.3). Zde pracovnik pfi pfichodu na pracovisté
musi nejprve zapnout krimpovaci stroj, aby se zahtal. Podle vyrobni dokumentace si stroj nastavi
a urci vysku krimpu podle prlméru dratu, ktery je navinuty. Tyto poméry (vyska krimpu
k priméru dratu) jsou zaznamenany tabulkové v dokumentaci, ktera je umisténa u stroje. Z polic

umisténych u pracovisté si pripravi tfi druhy kabell a krimpovaci spojku. Ta miZe byt také
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nékolika druhd. Spravny druh se uréi dle tloustky a po¢tu spojovanych dratd. Béhem krimpovani
se oddéluje drat, ktery je tfeba v prlbéhu vyroby davky uklizet. Prvni t¥i kusy z kazdé davky se
musi zméfit mikrometrem, zda je vySka zalisu dle poZadovanych specifikaci. Namérené hodnoty

se zapisSi do pfipraveného archu.

Obr. 8.3 Spoj krimpovdnim [1]

Po dokonceni davky se opét vypise privodka a vyrobni davka se odveze na dalsi operaci. Na
konci smény je tfeba vycistit stroj. Dalsi dikladnéjsi ¢isténi se provadi vidy na konci tydne, kdy
se stroj kromé vycisténi stlatenym vzduchem také promaze.

Dalsi operace je izolovani spojek lepenkou a buZirkou. Pracovnik si prostuduje vyrobni
dokumentaci, na zakladé které zjisti, ktery typ buZirek bude potfebovat a opatfi si je z police
u pracovisté. Dale musi mit lepenku, ktera mlze byt dvoji Sife (podle druhu vyrobku). Spoje po
krimpovani se oblepi lepenkou a pres lepenku se nasadi buZirka. Po dokonéeni davky se vypise
pravodka a odveze se na operaci bandazovani.

Pracovnici tohoto pracovisté provadéji soucasné dvé operace najednou a to
banddzovani obou cel vinuti statoru rucni (obr. 8.4) a tvarovani vinuti findlni ruc¢ni. Pred
zahajenim prdace si musi pfipravit buZirky a tepelné pojistky, které jsou v polici na pracovisti. Na
tvarovani se pouziva tvarovaci kolik a stahovaci kleSté. Tésné pred tvarovdnim se pomoci
Sroubovdku vytvoti prostor pro tepelnou pojistku a ta se umisti mezi vinuti do bandaze na presné
uréené misto. Po ukonceni davky a vypise privodka pro obé operace najednou a odveze se na

posledni pracovisté.
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Obr. 8.4 Ukdzka banddZe cel vinuti statoru [1]

Na tomto pracovisti zaméstnanec na zacatku smény zapne stroj na elektrickou kontrolu
a pripravi si posuvné méritko. Podle prostudované dokumentace vizudlné zkontroluje a preméri
posuvnym méfitkem rozméry bandaze a prdmeér statoru. Tyto hodnoty musi leZet v urcitém
rozmezi hodnot, daném vykresovou dokumentaci. Po vizualni kontrole a proméreni se vlozi
stator do stroje na elektrickou kontrolu. Vtomto stroji se pfedem navoli program, ktery
odpovida konkrétnimu druhu vyrobku. Méfi se zde odpory dratl, funkénost tepelné pojistky
a mnoho dalsiho. Pokud stator vyhovuje viem pozadavk(im, vytiskne se ze stroje Stitek
s identifikacnimi Udaji, ktery se lepi na jeden konkrétni kabel. Takto oznaceny stator se vklada
do pfipravené bedny. KdyzZ je bedna pIna (zpravidla se jedna o celou davku), vypise se pravodka,
na bednu se pfipevni listek zakazky, bedna se uzavie a odveze do vystupniho skladu k expedici.
V pfipadé, Ze stroj oznami chybu pfi nékteré ze zkousek, musi pracovnik zanalyzovat, o jakou
chybu se jednd a urcit, zda je opravitelna, ¢i nikoli. V pfipadé, Ze se jedna o zmetek, ktery je
opravitelny, vrati se do vyroby a bedna s davkou se uzavie aZ po dokonceni oprav. Pokud je
zmetek neopravitelny, musi se vyrobit novy kus.

Vidy na konci smény si vSichni pracovnici uklidi pracovni prostor a zapisi si do
podnikového systému IFS pocet kusll a druhy vyrobkd, které vyrobili. Na zakladé téchto
odvedenych kusU se pocita kazdému mzda - pocet kusu se nasobi koeficientem, ktery ma kazdy
vyrobek pridéleny. Vyse koeficientu se odrazi od ¢asové narocnosti vyroby, ktera je urcena Casy

vyrobnimi i nevyrobnimi, coz neni idealni.
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Tab. 8.1 Sled operaci pri vyrobé statoru

v

C. op.

Nazev operace

10

Navijeni civek na segment statoru

20

Skladani segmentového statoru

30

Spoj krimpovanim

40

Izolovani spojek lepenkou a buZirkou

50

Banddazovani obou cel vinuti statoru rucni

60

Tvarovani vinuti finalni ruéni

70

Kontrola finalni vizualni

80

Kontrola finalni elektricka

90

Baleni vyrobku

999

Vystupni kontrola

V tab. 8.1 je uveden sled operaci, které na sebe pfi vyrobé statoru navazuji. Kazdé

operaci pfislusi jeden souhrnny c¢as. V tomto case, ktery je uvadén jako jednotkovy cas prace,

jsou ale zahrnuty i ddvkové a sménové Casy a také ¢asy obecné nutnych prestdvek a podminecné

nutnych prestavek. Ddle jsou popsany jednotlivé ¢innosti, které jsou shrnuty vidy do jednoho

casu.

Tab. 8.2 Cinnosti provddéné béhem vyroby

<. . Druh
Operace Cinnosti .
casu
prostudovani vyrobni dokumentace t8 1002
zajisténi buzirek t8 1003
Cekdni na drat te22
¢ekdni na nastaveni stroje teas
Op. 10 p -
nastaveni programu stroje ts 1004
., vyména dratu ve stroji ta 1001
Navijeni civek na — , : -
navinuti zacatku dratu do nastroje ta101
segment statoru IR P
¢ekani béhem navijeni ta121
zapsani do priivodky t8 1009
uklid pracovisté na konci smény tc 1003
zapsani odvedené prdce za cely den na konci smény tc 1005
prostudovani vyrobni dokumentace t8 1002
zajisténi buzirek, forem ts 1003
zajisténi stahovaka ts 1003
Op. 20 T
sloZeni statoru ta101
. vyneseni odpadu (odstfizky dratd ts 1006
Skladani y ’p . ( y Y )
, odevzdani prazdné bedny tB 1008
segmentového nid vodk :
zapsani do privo
statoru psani do pravodxy 1009
odvezeni davky na dalsi operaci tB 1007
uklid pracovisté na konci smény tc 1003
zapsani odvedené préce za cely den na konci smény tc 1005
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zapnuti krimpovaciho stroje kvali zahfati na zac¢atku

smény tc 1002
prostudovani vyrobni dokumentace t8 1002
zajisténi kabeld ts 1003
nastaveni krimpovaciho stroje na zdkladé dokumentu o 6 1000
vysce zalisu krimpu
Op. 30 provedeni krimp ta101
na prvnich tfech kusech v davce méreni vysky krimpu t8 1005
Spoj zapsani naméfenych hodnot t8 1005
krimpovanim vyneseni odpadu (odstfizky dratu) t 1006
zapsani do privodky ts 1009
odvezeni davky na dalsi operaci ts 1007
uklid pracovisté na konci smény tc 1003
zapsani odvedené préce za cely den na konci smény tc 1005
¢iSténi stroje na konci smény tc 1003
CiSténi stroje na konci tydne tc 1003
zajisténi buzirek, lepenky t8 1003
Op. 40 izolovani ta101
lzolovni spojek zap,séll'n' do prl‘]vovcfky . t8 1009
lepenkou (l)d\./ezenl dayvk\f na dalsi .opervau t8 1007
2 budirkou uklid pracovisté na konci smény tc 1003
zapsani odvedené prace za cely den na konci smény tc 1005
prostudovani technické dokumentace t8 1002
Op. 50, 60 zajisténi tepelné pojistky t8 1003
nachystani naradi (Sroubovak, stahovaci klesté, tvarovaci 5 1003
BanddazZovani kolik)
obou cel vinuti bandaZovani ta101
statoru ruéni tvarovani vinuti ta101
zapsani do pravodky t8 1009
Tvarovani vinuti odvezeni davky na dalsi operaci ts 1007
finalni rucni Uklid pracovité na konci smény tc 1003
zapsani odvedené préce za cely den na konci smény tc 1005
prostudovani technické dokumentace ts 1002
nachystani posuvného méritka t8 1003
zapnuti stroje na elektrickou kontrolu tc 1002
nastaveni stroje a programu ts 1004
nachystani prepravni bedny t8 1003
Op. 70, 80, 30 vizualni kontrola a preméreni vyrobku dle technické
o dokumentace tator
Kontr.ola, f|r?aln| upnuti vyrobku do stroje ta101
vizudlni méreni stroje ta121
o, vyhodnoceni méreni ta101
Kontrola finalni . -
elektricks ?n.alyza zr?etku ta102
zapis do priivodky t8 1009
Balen vjrobku nalepeni $titku a vloZeni do bedny ta1o1
vypsani listku zakdzky t8 1009
uzavieni bedny ts 101
odvezeni davky t8 1007
uklid pracovisté na konci smény tc 1003
zapsani odvedené préce za cely den na konci smény tc 1005
Op. 999 administrativni zalezZitosti — provadi vedouci ta01

Vystupni kontrola

54



V tabulce 8.2 jsou popsany vSechny c¢innosti, které zaméstnanci béhem vyroby
vykondvaji. Jsou tak zapocitany soucasné vyrobni ¢asy s nevyrobnimi (ztratovymi). Do tfetiho
sloupce jsem prifadila podrobné oznaceni jednotlivych casi, které bude slouZit k dalSimu
zpracovani. Operace 50 a 60 jsem zapsala do tabulky spolecné (podobné jako operace 70, 80
a 90), nebot probihaji na jednom pracovisti, ¢innosti provadi jeden zaméstnanec a u kazdého
kusu provede v okamzité ndvaznosti operaci ndsledujici. Tedy v pfipadé operaci 70 — 90 stator
projde vizudIni kontrolou, nasledné elektrickou kontrolou a déle uz se neodkladd zpét na vozik,
ale rovnou do bedny, ve které bude cela ddvka expedovana. Pokud dojde k tomu, Ze zaméstnanci
jsou s praci hotovi dfive, nez pozaduje sou¢asna norma, nebo jim naopak prdace trva delsi dobu,
je nemozné zjistit, zda se skutecny cas vyroby od predepsaného lisi v case vyrobnim nebo
nevyrobnim, jestli vznikaji ztraty cekanim, uklidem pracovisté nebo dalSimi cinnostmi.

Optimalizace je v takovém pfipadé takika nemozna.

8.3 Analyza ur¢ovani normovatelnych casti

Cas na vyrobu je uréovan oddélenim vyvoje a dale potvrzovan vyrobou. Vyvojafi béhem
nékolikerého navijeni a sestavovani sleduji ¢as, za ktery jsou schopni vyrobek vyrobit. Zpocatku
zabere hodné casu nastaveni presnych parametrl stroje a systém pouZivani pripravkd. Diky
zruénosti zaméstnancl se postupné ¢as optimalizuje aZ k ¢asu, ktery je prijatelny z hlediska toho,
jaky ¢as byl na vyrobu primarné odhadnuty. Zpravidla dochazi k tomu, Ze vyvojafi mohou vyrobit
kus za kratsi Cas, ale vzhledem k tomu, Ze vyvoj proved! jeden zaméstnanec (nebo dva), jehoz
zruénost a rychlost prace je velka, nelze tento Cas povazovat za normu, kterou by bylo schopno
oddéleni vyroby splnit. Proto se zde ¢as na vyrobu nasobi koeficientem, ktery by mél vytvorit
redlnou hodnotu &asu, byva to napf. 10 %. Cas je stanoven na zakladé autosnimku dne, kdy
ovsem Cas neni méfen presné dle provadénych Cinnosti a zaznamenavam, tak jak by bylo
vhodné, ale na konci smény se podle poctu vyrobenych kusli stanovi odhadem. Tento zpUsob je
velice nepresny a skryvaji se v ném i nevyrobni ¢asy, které nejsou presné uréené a jsou tedy
zpétné neovéritelné.

Zameéstnanci vyroby jsou placeni Ukolové, jejich plat se tedy odrdzi v odvedené praci.
Kazdy vyrobek (kus) ma urcitou predepsanou dobu vyroby. Pokud zaméstnanec odvede urdity
pocet kusl, vynasobi se doba vyroby daného kusu koeficientem (napf. 1,9) a déle poctem
vyrobenych kus(. Pfedepsana spotieba Casu je tedy velice duleZitd nejen z hlediska nakladd na
vyrobu z pohledu zdkaznika, ale také z pohledu zaméstnance. Pokud bude doba vyroby uréena

nepresné, dojde k podhodnoceni nebo preplaceni zaméstnanct, coZ je pochopitelné nezadouci
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jev vidy pro jednu ze stran. Na oddéleni vyroby je velmi slabd zpétna vazba z pohledu ¢asové
narocnosti vyroby. Jedna se prakticky pouze o to, Ze se (podobné jako na oddéleni vyvoje) vydéli
pocet vyrobenych kusl za den dobou smény a zjisti se, jakd byla ¢asova spotfeba na dané
vyrobky. Vysledkem je bud odvedeny nedostatecny pocet hotovych vyrobkd, nebo, v méné
Castych pripadech, vétsi pocet odvedenych vyrobk(. Na zadkladé takové zpétné vazby je nemoziné
zjistit, napf. zda byla vyroba zpozdéna z dlivodu malé casové dotace z hlediska jednotkového
¢asu prace nebo jiného - davkového, sménového, apod. Ddvkové a sménové casy jsou
pripocitany k jednotkovym casiim formou prirazky. Tato prirdzka je ovsem stejna pro odlisné
vyrobky, i pro odliSna pracovisté. Proto dochazi k tomu, Ze jedno pracovisté ve vétsiné pripadu
plni normy jen stéZi (nebo normy vibec nenaplni) a jiné pracovisté miva ¢asovou rezervu.
Vzhledem k tomu, Ze zaméstnanci jsou placeni na zakladé odpracované prace a hodnota prace
je uréena ¢asovou narocnosti vyroby, je nezadouci, aby pracovnici, ktefi maji ¢asovou rezervu,
byli schopni vyrobit vice kusd za sménu a tim byli vice odménovani nez pracovnici jinych

pracovist. [9]

8.4 Norma casu a naklady na vyrobu

Uréeni naklad( na vyrobu prochazi urcitymi fazemi a ovliviiuje ho nékolik faktord.
Jednim z nejdulezitéjsich je spotfeba Casu. Ve spolecnosti Sopo se naklady urcuji bud na
oddéleni vyroby, nebo na oddéleni vyvoje. ZaleZi na tom, zda se jednd o zdkaznika, se kterym jiz
byla navazana spoluprace a jeho poZadavky jsou velice podobné predeslym zakazkam.
V takovém ptipadé se vSe odehrava na oddéleni vyroby. V opaéném pripadé, je-li zakaznik novy,
nebo zakdazka zcela odlisnd od predeslych, vie za¢ind na oddéleni vyvoje. Druhy pfipad je ten,
kterym se budu déle zabyvat, nebot zde je nejvice rezerv a prostoru pro zlepSeni. Nasleduje
schéma postupu urceni naklad(i na vyrobek (obr. 8.5), ktery zacina na oddéleni vyvoje a konci
oddélenim vyroby. Cervené jsou vyznaceny body, pfi kterych vstupuje normovani prace do
tvorby ndkladl na vyrobek. Takovy postup stanoveni nakladl je odpovidajici a postacujici pro
zdkaznika. Ten ma postupné v nakladech rozdélenou cenu za materidl, praci, atd. a detailné;jsi
rozpis by pro ného byl nepotifebny. Ovsem z hlediska spole¢nosti Sopo je zde detail spotieby
¢asu dllezity, at uz kvlli moznému snizeni ¢ast v disledku optimalizace a tim i sniZzeni nakladd

a ceny vyrobku nebo kvili moznosti vyssiho zisku.
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i eNavrh projektu ]
5 eStanoveni naklada typu C

3 *Diskuze

4 eVyroba prvnich vzorkl a uréeni normy ¢asu

5 eStanoveni nakladd typu B }
6 eVyroba nulté zakazky ovéreni, prava normy ¢asu

7 eStanoveni naklada typu A ]
3 eVyroba }

Obr. 8.5 Body, pri kterych ovlivriuje normovani prdce naklady na vyrobek

Prvni faze obsahuje navrh projektu od zdkaznika. Ten vétSinou doda vykres, poZadavky
na material a dalsi nezbytné Udaje, které jsou soucasti specifikaci a poZzadavku.

Nasleduje druhd faze, béhem které probéhne hruba kalkulace. Odhadem se stanovi
naklady typu C na zakladé vlastnich zkusSenosti z predeslé vyroby. Bere se zde v potaz druh
vyrobku, jeho sloZitost, velikost, material, vyrobni postup, narocnost vyroby, fixni naklady, apod.
Detailni popis rozdéleni naklad( neni pro moji praci podstatny, proto se jim jiz dale nezabyvam.
Béhem této faze vstupuje normovani prace do celého procesu na zakladé uréitych podobnosti.
Pokud jsou tedy dlouhodobé nepfesné urcovany normovatelné casy, mulze jiz zde dojit
k uréitému zkresleni, které ovsem neni zasadni, nebot se jedna o jakysi nastin ¢asové spotreby.

Ve tfeti fazi nasleduje diskuze nad stanovenymi naklady a urci se, zda je zakazka pro
podnik lukrativni. Patfi sem napf. i to, zda bude nutna néjaka investice do specialniho zafizeni,
nebo zda je podnik schopen vyrobek vyrobit pomoci stdvajiciho zafizeni, kolik by staly pfipadné
nové pripravky, kolik kust zakazka obsahuje, atd. Tyto vyhotovené néaklady se ovéfi u zakaznika,
zda s nimi souhlasi, ¢i nikoli. Lze po dohodé kupf. zménit typ dratu a dalsi zalezZitosti, které
mohou vyrazné ovliviiovat konec¢nou cenu vyrobku a v nékterych pripadech nemusi mit vliv na
pozadavky, které jsou na vyrobek kladeny.

Pokud zakaznik i podnik uzaviou dohodu, na oddéleni vyvoje se pristoupi ke ¢tvrté fazi,
ktera obsahuje vyrobu prvnich vzork(. Dochazi k vyrobé prvnich dil(i a postupné ke stanoveni
presnéjsich ¢asd vyroby a presného mnozstvi materidlu. PouZivd se speciadlni formular, do
kterého se zaznamenavaji Udaje o vsech vstupech, vystupech a postupech béhem jedné faze

projektu. Zapisuji se informace o mnoiZstvi izolaci (drazkovych, uzavienych, prokladovych),
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navijeni (druh dratu, pocet zavit(, SarZe dratu), vyvodl a buZirek, zapojovani a dalsich. Ke
kazdému zdznamu se uvadi typ pouZitého postupu, pocty nebo hmotnosti polotovart. Vsechny
tyto Gdaje pomahaji pfi sestavovani nakladl z hlediska materidlu, cozZ je dalsi, pata faze. BEhem
Ctvrté faze dochazi ke zpresnéni spotreby ¢asu, coz je nutny krok. Zde dochazi k uréeni casové
spotreby tak, jak je popsano v kapitole 5.3 uvedené vyse. MUiZe dojit ke zkresleni v zavislosti na
delSich nevyrobnich ¢asech, nez se kterymi se bézné pocitd nebo mohou vznikat i jiné casové
ztraty, které jsou nasledné do normy zapocitany, avsak nejsou nijak oznaceny.

Naklady typu B se mohou lisit od nakladl typu C bud smérem nahoru, nebo dold.
V pfipadé, Ze po zpresnéni ¢ast vyroby a nakladd dojde ke zvySeni ceny, je tfeba vSe opét
projednat se zdkaznikem. Tato moznost neni Zadana, ale vzdy se ji nelze vyhnout. Zadkaznik ma
k dispozici rozpis nakladt jak z hlediska materidlu, tak ¢asu na vyrobu a dalsich poloZek. Pfipadné
zvyseni nakladl se mGze tykat polozky materialu (kdyZ napf. dojde ke zdrazeni médéného dratu).
V takovych ptipadech je narlst nakladd vétsinou pro zakaznika pochopitelny a necini mu vétsi
potize navyseni odsouhlasit. Pokud zdkaznik schvali i ndklady na vyrobu typu B, pak uzZ se
pfistupuje k dalsi fazi.

V Sesté fazi se jedna o vyrobu nulté zakazky nikoli uz na oddéleni vyvoje, ale na oddéleni
vyroby. Jde predevSim o ovéreni vyrobnich ¢asl a tim i konecné ceny. Cely proces se tedy
presune do vyroby, kde by mélo vSe probihat stejné jako na oddéleni vyvoje. K ovéreni mlze
slouZzit rdzny pocet kust vyrobkl, od pouhych nékolika kust aZ po nékolik davek, které mohou
obsahovat desitky kusU. ZaleZi na velikosti budouci zakazky. Pokud se planuje, Ze se ro¢né vyrobi
napf. 20 kusU, bude nulta zakazka k ovéfeni mnohem mensi, nez kdyby zakazka méla byt v poctu
stovek nebo tisich kusG rocné. PFi této posledni fazi dochazi k nékolika problémdm, které
zpUsobuji navyseni cen vyrobk(. O tom, jak se naplfiuje ¢asova norma, svédci opét jen pocet
vyrobenych kus(i b€hem smény, nebo v pfipadé mensiho poctu vyrabénych kusli, dany pocet
vyrobeny béhem nulté zakazky.

Na zakladé uskutecnéni nulté zakazky, ktera projde vyrobou, se urci finalni naklady na
vyrobek a vysledna cena je predlozena zdkaznikovi ke konec¢nému schvaleni. Po schvaleni
zdkaznikem nasleduje posledni faze a to je samotna vyroba.

Pro priklad uvadim nasledujici tabulku (tab. 8.3), kde je uvedeno, jak se od sebe mohou
lisit naklady typu C, které jsou odhadované na samém zacatku, od naklad( typu B, které jsou
presnéjsi diky proceslim na oddéleni vyvoje, od nakladd typu A, které jsou konecné a ovérené

vyrobou.
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Tab. 8.3 Priklad rozdilu ¢ast na vyrobu béhem postupného stanovovdni normy [9]

Typ nakladl, béhem kvterych se urcuje spotieba B e el e e e
casu
C 29,2 min
B 29,6 min
A 27,5 min
Procentualni zména ve spotiebé ¢asu od Cdo A 5,8 %

Na tomto prikladu mlzeme vidét, Ze od prvotniho navrhu spotfeby casu az po findlni —
skute€nou spottfebu ¢asu na vyrobek, doslo ke snizeni ¢asové naro¢nosti vyroby o 1,7 min, coz
v tomto pfipadé cini 5,8 %. Pfi porovnani vsech takto tvorenych casli dochazi k rozdilim
casovych hodnot (pfi stanoveni nakladd typu C az A) priimérné do 10%, v nékterych pfipadech

se stane, Ze rozdil se pohybuje i okolo 40%. [9]

8.5 Analyza pf¥icin rozdili spotieby casu

Davodu, proc se vyrobek na oddéleni vyvoje vyrobi rychleji nez na oddéleni vyroby je
nékolik. Jednak tento fakt mohou zpUsobovat rozdilné schopnosti zaméstnancl a jednak
nespravny zplsob uréeni ¢asové normy a slouceni viech druhd ¢asl do jednoho jednotkového.
nez zaméstnanci ve vyrobé. Naopak ve vyrobé byvaji lidé schopnéjsi pfi praci, ktera se opakuje.
Vytvofi si urcity systém a pak uz pracuji v rychlém tempu. Proto, pokud dostanou novou vyrobu,
mUzZe jim ze zacatku urcitou dobu trvat, neZ si vytvori systém, zautomatizuji se jim pohyby
a prace jim pljde rychleji. S timto faktorem lze pocitat a netvofri velky problém, stejné jako novy
zaméstnanec, kdyZ se zaucuje. Zaucovani mulze trvat i nékolik mésicli, proto je tfeba mit ve
vyrobé ¢asové i finanéni rezervy praveé pro tyto pripady.

Vétsim problémem je, pokud ani po urcité dobé nespliiuje vyroba normu ¢asu. Tento

fakt mGze byt pravé odrazem toho, Ze je norma ¢asu urcena nespravnym zpUsobem.
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8.6 Analyza legislativnich narizeni

Tuto Cast vénuji analyze, které body zakoniku prace 262/2006 Sb. a Natizeni vilady
¢. 361/2007 Sb. jsou v podniku na oddéleni vyroby poZadovany a zdali jsou vsechny
uskutec¢rovany.

§ 88 a §89 zakoniku prace 262/2006 Sb. vymezuje prestavky na jidlo a oddech. Tato
prestavka ¢ini u dospélého zaméstnance celkem 30 minut. Pokud je rozdélena na vice pfestavek,
musi alespon jedna z nich trvat minimdlné 15 minut. Prvni prestdvka musi nasledovat po
maximalné 6hodinach nepretrzité prace (u mladistvych zaméstnanc(, po 4,5 hodinach). Tato
podminka je v podniku splnéna. Prestavka je rozdélena na dvé: 1x 10 minut na svacinu
a 1x 20 minut na obéd. Kromé téchto povinnych prestavek podnik nabizi zaméstnanclim jesté
3x béhem smény kratkou pauzu na koureni, kterd se pochopitelné nezapocitdvd do pracovni
doby, avSak zaméstnanci ji maji k dispozici.

Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., hlava lll Podminky ochrany zdravi pfi praci s chemickymi
faktory a prachem urcuje, Ze expozi¢ni limit je takovy, ktery neplsobi zaméstnanci po celou dobu
jeho Zivota Zadnou Ujmu na zdravi. Toto plati pfi takové praci, pfi které je zaméstnanec vystaven
neptiznivym podminkach béhem 8hodinové pracovni doby a zadroven 5 dni v tydnu. Tento
pozadavek podnik spliiuje, nebot nedochazi ke kontaktu zaméstnancl s chemickymi faktory, ani
s prachem, natoz s prachem, ktery je nezbytny pro technologicky proces.

Hlava IV urcuje podminky, které ochrani zaméstnance pred Ujmou na zdravi z hlediska
fyzické zatéze. Omezujici limity jsou stanoveny na zakladé 8hodinové pracovni doby, za béZznych
pracovnich podminek. Urcuje se hygienicky limit celkové fyzické zatéze a lokalni svalové zatéze.
Pokud je tento limit prekrocen, musi se pfi praci stfidat nékolik zaméstnancl, nebo musi byt
prace prerusena kazdé dvé hodiny na 5 — 10 minut. V tomto konkrétnim pFipadé v podniku
nedochazi k prekracovani pripustnych limitd (viz tab. 6.2) a proto je tento bod z hlediska
legislativy spInén a vyhovuje. Také co se tykd rizika p¥i ruéni manipulaci, vée vyhovuje. Zeny, ani
muZi nejsou vystaveni vy$sim kumulativnim hmotnostem, ani pfi obasném nebo &astém
zveddani brfemene. Pfesné maximalni pfipustné hodnoty jsou uvedeny v tab. 6.3. Co se tyka
obcasného zvedani bremene, muzi nakladaji svinuty drat na paletovy vozik. Hmotnosti téchto
dratd se lisi, nepresahuji vsak 50 kg.

Obsahem hlavy V je zajisténi ochrany zdravi pti praci s psychickou zatézi. Tou se rozumi
prace v nepretrzitém nebo tfisménném provozu, prace vykondvana v noci, ve vynuceném tempu
nebo jakkoli monoténni. Pokud provoz splfiuje nékterou z téchto moznosti, je tfeba zavést kazdé
2 hodiny 5 — 10minutovou prestavku nebo zajistit stfidani zaméstnancl. Zde je tfeba vzit

v Uvahu, Ze se do jisté miry jedna o monotdnni praci, avSak tempo zaméstnancd je zcela urceno
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samotnymi zameéstnanci. Néktefi jsou schopni pracovat mnohem rychleji, nez je uréeno
jednotkovym c¢asem prace a proto si mohou dovolit délat v praci ob¢asné pauzy a zaméstnanci,
ktefi pracuji pomaleji, nejsou zatizeni velkym pracovnim tempem, tudiz o monotdnni praci nelze
mluvit, nebot prace je dostate¢né rozlozena v Case.

Hlava VI vymezuje, co vSechno je povazovano za zrakovou zatéz pfi prdci. Patfi sem
prace, kterd vyZzaduje soustfedéni se na drobné detaily (z hlediska velikosti, rychlosti pohybu,
jasu, barevnosti, apod.), dale prace, ktera se kona za zvlastnich svételnych podminek, jako napfr.
urcitd barevnost svétla. Do této kategorie patfi i prace se zvétSovacimi zafizenimi, monitory
a prace s neodstranitelnym oslnénim. Vmém pfipadé se zadné ztéchto zatéii nemusime
obavat, nebot prace probiha za odpovidajiciho oslnéni, neni tfeba sledovat zddné monitory, ani
zvétsSovaci pfistroje, ani nic dalSiho. BEhem navijeni sice dochazi k rychlému pohybu stroje, ale
neni tfeba béhem navijeni nic sledovat, protoZe stroj je nastaven na urcity pocet otacek a poté
se zastavi automaticky. Z toho hlediska opét podminky vyhovuji a neni tfeba jakkoli upravovat
nebo prizplsobovat bezpecnostni prestavky, které by v takovém pripadé Cinily opét 5 — 10 min
po 2 hodinach nepretrzité prace.

Hlava VIl predepisuje podminky, za jakych je trfeba zajistit ochranu zdravi pfi praci
s biologickymi Cciniteli. Jednd se takové pripady, kdy je povinnost zaméstnance pouzivat
je povinnosti zaméstnance zajistit prvni bezpecnostni prestavku maximalné po 2 hodinach prace,
ktera bude trvat nejméné 15 minut. Dalsi prestavky jsou po max. 2 hodindch nepretrzité prace
a trvaji minimalné 10 minut. Posledni pfestavka trva 10 minut a je zafazena do pracovni smény
maximalné hodinu pfed koncem smény. Béhem prestavek musi mit pracovnik moznost si
bezpecnostni pomuicky sundat. V mém pripadé zadné podobné pomucky, které by jakkoli
omezovaly zaméstnance, nejsou potieba a proto ani neni mozné tyto prestavky vyZadovat.

Nasledujici tabulka 8.4 shrnuje pozadavky z hlediska legislativy a ukazuje, Ze podnik
vSechny pozadavky spliiuje a neni tfeba pfistupovat k Zadnym napravnym opatienim nebo

ztizovat jiné prestavky kromé prestavek na jidlo a oddech.
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Tab. 8.4 Legislativni poZadavky a spolecnost Sopo

Plnéni
Povinnost vymezena legislativou Legislativni pozadavek pozadavki
podnikem

po 6hodinach (resp. 4,5 u mladistvych)
Pfestavky na jidlo a oddech nepretrzité prace, minimalné 1x 15 minut, ano
doba prestavek celkem je 30 minut

Ochrana zdravi pfi praci s chemickymi nedojde k poskozeni zdravi ani pfi vystaveni

chemikdliim a prachu po dobu 8 hodin, 5 dni ano
faktory a prachem ,
v tydnu
Ochrana celkova fyzicka a prace spojena s celkovou nebo lokalni ano
zdravi pfi praci | lokalni svalova zatéz fyzickou zatézi, prekracujici limity musi byt
s fyzickou " . rozdélena pfestavkami (5 — 10 minut) kazdé
cexus ruéni manipulace . ano
zatézi 2 hodiny
prace monotdnni, v rychlém vynuceném
Ochrana zdravi pfi praci s fyzickou tempu, tfisménném nebo nepretrzitém ano
zatézi provoze nebo v noci, musi byt prerusena

kazdé 2 hodiny na 5 — 10 minut
prace vykonavana za zvlastnich svételnych
podminek, pouZivani zvétSovacich zafizeni,

Ochrana zdravi pfi praci se zrakovou

v, prilisné osInéni, rozlisSovani drobnych detaild, ano
zatézi S - o
musi byt po 2 hodinach pferusena na 5 - 10
minut
PR . race konana v bezpecnostnich pomitckach,
Ochrana zdravi pfi praci s biologickymi P S p. v o p , ,
které ztézuji pohyb, vidéni, dychani atd., musi ano

Ciniteli R _— o
byt prerusovana prestavkami (viz tab. 6.5)

8.7 Zhodnoceni analyzy stavajiciho stavu

V této kapitole jsem provedla analyzu soucasného stavu ve spolecnosti Sopo. Zjistila
jsem, jak vypadaji pracovisté vyroby a vyvoje a zdali jsou v nich néjaké rozdily at uz z pohledu
zaméstnancl nebo vybaveni, jako tfeba strojl, nastrojli, pfipravkl, apod. Dale jsem popsala,
jakym zpUsobem probiha urcovani ¢asové narocnosti vyroby. Rozepsala jsem jednotlivé faze
stanovovani naklad(l a ve kterych momentech jsou naklady ovliviiovany uréenim spotieby casu.
Také jsem vybrala jeden z nejcetnéjSich vyrobkU za posledni pulrok a provedla analyzu cinnosti,
které se pfri této vyrobé vyskytuji. Zde jsem narazila na problém, kterym je norma spotreby casu
zahrnujici jak ¢as jednotkovy, davkovy, tak i sménovy. Déle jsou v tomto jednom Case zahrnuty
i Casy ztratové, ¢ekani a jiné nevyrobni ¢asy. Pokud se tedy lisi spotfeba ¢asu na oddéleni vyvoje
a vyroby, nelze okamzité zjistit, zda norma nevyhovuje z divodu slozky jednotkového c¢asu prace
nebo jiného druhu ¢asu a obtizné se hleda optimalni feseni. Shrnula jsem rlizné aspekty, které
by se mohly projevit jakymkoli legislativnim omezenim. Analyza z hlediska legislativy ukazala, Ze

neni potfeba Zadnych prestavek kromé prestdvky na jidlo a oddech, kterd béhem jedné pracovni
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smény ¢ini celkem 30 minut, pficemZ jedna z téchto prestavek trva minimalné 15 minut. Ddle
jsem uvedla mozné dlivody, kvali kterym se muZze lisit spotfeba ¢asu ve vyrobé od spotreby Casu,

kterou navrhlo oddéleni vyvoje.

Tab. 8.5 Zhodnoceni popsanych analyz

Bude dale

Analyza Vyhovuje zpracovano

V tabulce 8.5 jsou shrnuta témata, kterym jsem se béhem analyzy vénovala a urceni (Cervené

oznaceni), na zakladé kterého se budu potfebnym oblastem déle vénovat.
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9 Navrh systému normovani prace

Tato kapitola se vénuje konkrétnimu navrhu systému, jak je mozné vytvorit normativ
krok po kroku v daném pripadé. Dale budou nasledovat navrhy katalogli davkovych
a sménovych c¢asli, pomoci kterych bude mozno snadno stanovit normu. Cilem navrhu je stanovit
mozny postup pfi tvorbé normativili za Ucelem presnéjsiho predpisu normy ¢asu a tim se priblizit
skuteénym spotfebam casu a v dUsledku toho i skuteénym nakladlm na vyrobu, cozZ ale neni
soucasti této prace. Dalsim krokem muzZe byt optimalizace provadénych cinnosti, zkoumani,
a zvazeni, zda by bylo vhodnéjsi zaméstnat dalSiho pracovnika jen na urcité Cinnosti, které se
vyskytuji u vétsiny operaci, tim usetfit nevyrobni ¢asy jinych pracovnik, ktefi by se mohli naplno
vénovat samotné vyrobé.

Z predchozi kapitoly, kde jsem analyzovala soucasny stav ve spole¢nosti Sopo, vybiram
pomoci tabulky 8.5 dulezité zaleZitosti, kterym by méla byt vénovana pozornost v rdmci této

prace. Jejich seznam uvadim na obr. 9.1.

ePostup urceni normy €asu

1

5 *Zpusob urcovani casti T, T, T,
3 eNavrh optimalizace norem

% eNavrh katalogu davkovych ¢asti
4 eNavrh katalogu sménovych casli

Obr. 9.1 Témata v ramci ndvrhu systému pro normovdni prdce
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9.1 NAavrh postupu urceni normy casu

Pfi vytvareni normativu je nutné dodrZet vSechny nasledujici kroky v predepsané
navaznosti. V prvni fazi po predlozeni nabidky od zakaznika |ze zachovat stavajici postup, ktery
je ve spolecnosti Sopo pouZivan. Jde o hruby odhad zkuSeného pracovnika, ktery je patfi¢né
zaucen a ma dostatecnou praxi na to, aby tuto funkci mohl zastdvat. V ndvaznosti na odhadu
¢asové ndrocnosti vyroby a odhadu mnoZzstvi materialu se stanovi naklady typu C. A tyto jsou
dale schvaleny zadkaznikem. V pfipadé, Ze je zakaznik akceptuje, Ize pristoupit k vyrobé prvnich
vzorkd.

Prvni vzorky vznikaji na oddéleni vyvoje. Zde navrhuji, aby zaméstnanci nejprve zjistili,
jakym zplsobem a pfi jaké spotfebé materidlu budou dany vyrobek vyrabét pomoci formulare,
ktery maiji k dispozici jiz nyni. Az ve chvili, kdy dojdou do faze, Zze maji z hlediska vyvoje ustalenou
vyrobu a ¢asovou spotiebu, pristoupi k dalSimu kroku.

Pomoci zdznamového archu by zplsobem autosnimku dne zaznamenavali vsechny
¢innosti, které pti vyrobé vykondvaji. Toto se tyka vSech ¢innosti od pfipravy pracovisté na praci
(stroje, ndstroje, pripravky, obstarani materidlu, beden pro expedici, dratu a dalsSich potrebnych
véci), pres uklid pracovisté az po odepsani prace v privodce. U davkovych a sménovych spotieb
¢asu neni presné Casové uréeni to nejdllezitéjsi, Ize tedy ¢innosti zapisovat bez ¢asovych udaju.
Zasadni je presny predpis jednotkového Casu prace.

Po provedeni analyzy pomoci autosnimku jednotlivce je tfeba rozdélit casy na
jednotkové, davkové a sménové. Samoziejmé se k témto caslim radi i Casy prestavek, ale
vzhledem k tomu, Ze tato prace se zabyva stanovenim normy pro vyrobek a nezkouma prabéh
celé smény, nebudu casy prestavek brat v ivahu. Po rozdéleni nasleduje secteni ¢asl stejného
druhu na pfislusnych pracovistich. V tomto konkrétnim pfipadé nelze spotfebu sménovych, ani
davkovych ¢asl pouZivat na vsech pracovistich stejné, protoze napf. na pracovisti, kde se provadi
krimpovani zasahuje do sménového ¢asu udrzba stroje, na rozdil od pracovisté, kde se skladaji
segmentové statory. Tam Zadny takovy sménovy Cas neni, nebot se nevyuziva zadného stroje.
vyrobu.

Tyto rozdélené Casy lze uz povazovat za normu a lze je predepsat. Nyni nasleduje dalsi
faze, béhem které se jiz norma pouZije na oddéleni vyroby pfi tzv. nulté zakazce, ktera slouzi
k ovéreni pfedepsanych casl. BEhem nulté zakazky by mél jeden zaméstnanec spolecnosti Sopo
sledovat postupné vsSechna pracovisté, kterymi vyrobek prochazi a pomoci chronometraze
zaznamenavat cinnosti, které zaméstnanci provadéji a ovéfrit tak, zda je norma odpovidajici. Po

ovéreni vSech spotreb cCasli, které se ve vyrobé vyskytuji, pracovnik uréi presnost normy
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a pripadné jeji upraveni. Pomoci pfedem uréeného rozdéleni ¢asl (jednotkové, davkove, ...) Ize
snadno zjistit, kde se pfipadna nepresnost vyskytuje a neni problém v Upravé normy. Poslednim
krokem je optimalizace normy, ktera se nejlépe provede pomoci snimku pracovniho dne

jednotlivce. Na obr. 9.2 je shrnuti ndvrhu postupu urceni normy.

eNavrh projektu

1
5 e0Odhad spotieby c¢asu
> eVyroba prvnich vyrobk

eUrceni normy pomoci autosnimku jednotlivce a katalogu davkovych a sménovych
4 casu

eVyroba nulté zakazky

5
6 eOvéreni normy ¢asu pomoci chronometraze
7 eOptimalizace normy ¢asu pomoci snimku pracovniho dne jednotlivce ]

Obr. 9.2 Ndvrh postupu urceni normy casu

9.2 Zpulsob urceni spotieby casu

Pfi tvorbé normy casu navrhuji pouZit pro normu jednotkového ¢asu prace
Ta autosnimek pracovniho dne a pro normu ¢asu prace davkového Ts a sménového T¢ katalog

davkovych a sménovych ¢asl. Na obr. 9.3 je zndzornéni tvorby normy casu.

Tvorba normy casu

Pomoci snimku Pomoci katalogu Pomoci katalogu
pracovniho dne
T, Ty Te

Obr. 9.3 Tvorba normy casu
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V prvni fazi uréime spotfebu ¢asu odhadem na zakladé predeslych zkuSenosti. S timto
krokem se ve spolecnosti Sopo bézné pracuje, jak bylo uvedeno. Pfi dalsi fazi bude pouZit

autosnimek dne. Lze pouzit formulat, jehoZ ¢ast je uvedena nize (tab. 9.1).

Tab. 9.1 Navrh formuldre k zaznamu cinnosti

PO?OROVACI' LIST C. ..... PRO AUTOSNIMEK PRUBEHU Strana ... /...
PRACE

[Firma: Stroj: |Rok:

Stredisko: [Material: |Datum:

|Pracovisté: [Davka: [Den:

Sména: Vyrobek: Cas:

[Pracovnik: [Operace: \Vypracoval:

|Poznémky:

Poradi Cas Délka trvéani | Oznaéeni| Cislo L. . ‘
cinnosti] Od Do [min] ¢asu |operace Popis cinnosti Poznamky

Zelené nadepsana pole vyplni pracovnik pred zahajenim prace. Do pole ,operace” vyplni
vSechny operace, které se budou pfi vyrobé provadét. Lze psat napr. operace: 10 — 90. Dale
pracovnik dle poradi operaci a ¢innosti jimi uréenymi postupné zapiSe vse, co béhem vyroby od
polotovaru po zabaleni hotové davky provadi. Vyplni tedy pole oznacena modre. Dale u ¢innosti,
které souvisi pfimo s vyrobou, nikoli se zajisténim materidlu, odevzddvanim prace, sefizeni
stroje a dalSich ¢innosti, zapiSe zaméstnanec ¢asovy Udaj, od kdy do kdy tuto Cinnost provadél.
Dana pole jsou oznacena cervené. Kdykoli se vyskytnou béhem vyroby jakékoli nesrovnalosti
nebo zdlezitosti, které by mohly byt ddle reseny, vSe pracovnik zapiSe do pole ,poznamky”“.
Pokud se jedna o obecnou pfipominku, zapisuje je do pole pod hlavickou archu. Pokud se
pfipominka tyka pfimo nékteré z provadénych cinnosti, uvede ji do pfislusného radku.

Po ukonceni vsSech cinnosti zaméstnanec pfistoupi k analyze namérenych hodnot.
Nejprve zapiSe pocet a oznaceni stran, aby nedoslo k jejich zdméné a naslednému chybnému
vyhodnoceni. Ddle vyplni pole oznacena fialové. Pole ,Cislo operace” popiSe pfrislusnymi
prifazenymi Cisly jednotlivych operaci, coz pomUzZe udrZet prehled pfi dalsSim zpracovani.
Navrhuji, pro vétsi pfehlednost, rozdélit radky, kde konci jedna operace a zac¢inad druhd, napf.

barevnym fixem. Nasledné je tfeba vyplnit pole ,oznaceni ¢asu” a to bud' ta, ts nebo tc podle
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toho, zda se jednd o ¢as jednotkovy, davkovy nebo sménovy. Z poli ¢asu (oznaceno Cervené) se
spocitd délka trvani kazdé z Cinnosti, kterd md oznaceni ta, tedy jednotkovy Cas prace. Ostatni
druhy spotfeby ¢asu jsou zaznamenany, ale bez ¢asovych hodnot. Tyto zbyvajici ¢asy budou dale
urceny na zakladé katalogu davkovych a sménovych ¢asu. Po vyplnéni celého formulare a uréeni
vSech potfebnych polozek se se¢tou v ramci kazdé operace jednotkové ¢asy prace a zapisi se do
nasledujici tabulky 9.2. V katalozich davkovych a sménovych ¢asli se vyhledaji vyskytujici se ¢asy
v rdmci kazdé operace a jejich soucet se zapiSe do téze tabulky jako ¢asy jednotkové prace. Ve
sloupci Ta + 10 % se pricte 10 % z normy jednotkového casu prace z divodu rychlejsi prace

pracovnik{ na oddéleni vyvoje.

Tab. 9.2 Tabulka pro zdpis spotfeby casu

Oznaceni casu
C. op. Ta Ta+10 % Ts Tc
[min] [min] [min] [min]

Z tabulky 9.2 Ize tedy prepsat jednotlivé ¢asy do privodek a zacit vyrabét zkusebni, tzv.
nultou zakazku. Béhem této zakazky jeden urceny zaméstnanec pomoci formulare
chronometraZe ovéfuje, zda jsou predepsané normované Casy spravné. Snahou je, aby u kazdé
¢innosti probéhlo méfeni v co moznd nejvétsim poctu, oviem zalezi na velikosti objemu nulté
zakdzky. Formuldr, ktery lze pouZit je v tabulce 9.3. Zelené je vyznacena hlavicka, ktera se vyplni
jako prvni. Pro kaZzdé pracovisté se pouzije novy formuldf. Pokud pracovnik provadi nékolik
operaci (v tomto pfipadé dvé nebo tfi) v tésné navaznosti za sebou, Ize pouzit jeden formulafr.
Postupné se zaznamenavaji provadéné ¢innosti na jednotlivych pracovistich a jednotlivé ¢innosti
se roztfidi podle toho, zda se jedna o Cas prace jednotkovy, ddvkovy nebo sménovy (oznaceno
fialové). Po ukonceni sbéru dat je nutné vse vyhodnotit. Dale se spocita priimérna hodnota
kazdé Cinnosti (oznaceno modre) a sectou se Casy stejného druhu (oznaceno cervené). Sectené
hodnoty by mély odpovidat normé. Pokud se hodnoty lisi, Ize snadno zjistit, ve kterém druhu
¢asu je neshoda. Pokud se jedna o davkové nebo sménové Casy, je tfeba ovérit normu a pripadné

ji opravit, doplnit nebo upravit pracovisté tak, jak vypadalo béhem vytvareni katalog(.
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Tab. 9.3 Formuldr pro zéznam chronometrdze

lPozOROVACIH LIST

4

C. ...

PRO CHRONOMETRAZ

Strana

Firma:

Stroj:

Rok:

Stiedisko:

|[Material:

Datum:

Pracovisté:

Vyrobek:

Den:

Sména:

Operace:

Cas:

Pracovnik:

Pocet kusu:

Vypracoval:

Poznamky: Z — zaéatek ¢innosti [min], U — ukonéeni &innosti [min], € - ¢as &innosti [min]

Pramér '

s

éreni

Cislom
5

Druh

Cinnost

J -

o

10

Spotieba casu
celkem

Ta [min]

Ts [min]

Tc [min]

Rozdily v davkovych nebo sménovych ¢asech mohou byt zplsobené napr. timto: pokud

je norma davkového ¢asu na privezeni nového dratu ze skladu vytvorena tak, Ze se predpoklada

dovoz pouze jednoho typu dratu, nebude casova spotieba odpovidat pripadu, kdy je treba
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pfivézt 5 baleni dratu. Cas na dopraveni paletovym vozikem na pracovisté bude stejny, ale liit
se bude doba nakladani a vykladani. Podobné se muze lisit i doba na navedeni dratu do
navijeciho stroje. Takovych pfipadl se muZe vyskytnout vice a proto je nutné nové spotreby casu

vv v

nebo jejich ¢asovou odlisnost priibézné doplnovat do katalogli davkovych a sménovych cas(.

9.3 Navrh optimalizace norem

KdyZ se vyroba dostane do faze, Ze pracovnici plni normy bez problém, nastava cas
optimalizace této vyroby z hlediska spotreby casu. Ktomu poslouzi formuldf na snimek
pracovniho dne zaméstnance. Zde nedoporucuji autosnimek, nebot by mohlo dojit jednak
k nepfesnym zaznamUm, jednak k urcitému zkresleni, aby napf. zaméstnanci ziskali ¢asovou
rezervu nebo by byli zdrzovani od préace, coz by se projevilo i v ¢asovych zdéznamech. Povéreny
pracovnik by mél tedy po celou pracovni dobu sledovat zaméstnance a zaznamendvat veskeré
¢innosti, které provadi (vCetné prestdvek). Nesmi vynechat ani zdznam o soukromych
rozhovorech, pracovnich poraddach a dalSich. Jedna se tedy o seznam vsech ¢innosti bez vyjimky,
vyskytujicich se béhem daného dne.

Po ziskani vSech pozadovanych hodnot pokud mozZno viech zaméstnancd, ktefi pracuji
na stejném vyrobku, se pfifadi jednotlivym ¢innostem druh ¢asu. Bude se jednat jak o ¢asy, které
jsou normované, tedy o cas prace jednotkovy, davkovy, sménovy, ale také zde budou casy
zpUsobené osobni ztratou zaméstnance, technicko-organizacni ztraty a vyjimecné se zde mohou
vyskytnout i ztraty zplsobené vyssi moci. Ty ovSsem pfi optimalizaci nebereme pfilis v Uvahu,
nebot nepredpokladame, Ze by tyto ztraty vznikaly kazdy den. Pfislusné casy tedy seéteme
a zapiseme do tabulky 9.4. Soucet vSech ¢ast musi ¢init dobu jedné smény, v tomto pfipadé tedy
480 minut a tomu odpovidajici procentudlni hodnota je tedy v souctu 100 %. Diky této tabulce
je snadné zjistit, ktery druh spotieby ¢asu ma nejvétsi zastoupeni. Vidy se snaZime o to, aby
jednotkovy €as prace tvofil co moZzna nejvyssi podil. Na zakladé takto zjisténych hodnot Ize sniZit
davkové nebo sménové Casy rGznymi opatfenimi. Napf. na pfipravu pracovist nebo (klid
pracovisté Ize zaméstnat jinou osobu. Tak dojde ke zkraceni téchto cas(, jejich procentualnimu
poklesu béhem smény a naroste spotreba jednotkového ¢asu prace. Zaméstnanci vyroby tak
nebudou ztracet Cas pfi ¢innostech, které pfimo nesouvisi se samotnym produktem a budou
schopni za den vyrobit vice kusu. | v pfipadé, Ze by se jednalo o navyseni vyroby jednoho vyrobku
za sménu u kazdého zaméstnance, v souctu tydnl a mésicli se pak jednd o znacné navyseni

vyrobni kapacity.
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Tab. 9.4 Porovndni spotreby casu dle normy se skutecnou spotfebou

., ” Skutecna spotieba Shodnost
= Oznaceni Norma casu . o
Druh casu Easu casu udaju
[min] [%] [min] [%] (ano / ne)
Jednotkova préace Ta
Davkova prace Ts
Sménova prace Tc
Pfestavky T2
Osobni ztraty T i i
zaméstnance
Technicko-organizaéni T i i
ztraty
Ztraty vyssi moci Tr - -
Celkem 480 100 -

Déle se v tabulce mlZe vyskytovat znacné mnoiZstvi osobnich ztrat zaméstnance. V takovém
pfipadé je potfeba zavést ndpravné opatieni organizacniho charakteru, coz je mimo ramec této

prace.

9.4 Navrh katalogu davkovych cast

V této Casti uvadim katalog davkovych ¢ast prace, podle kterého lze vytvofit normu ¢asu
pro dany vyrobek. Urceni davkovych casli mlzZe byt reseno také formou Casové pfrirazky, ale
vzhledem k tomu, Ze davkové casy se u jednotlivych operaci lisi, neni tento zpUsob vhodny.
Pokud by se spocitala primérna hodnota normy davkovych casl, potom by snadno doslo
k tomu, Ze néktera pracovisté by normu nebyla schopna naplnit a jina by pfi plnéni normy méla
rezervy. V disledku toho by dochazelo k vétsim rozdiliim v platech zaméstnancd, jejichz mzdy
jsou zavislé na poctu vyrobenych kusd. Proto navrhuji formu katalogu, kterd je pro tento
konkrétni pfipad nejvhodnéjsi. Tento ndvrh jsem urcila na zakladé tabulky 9.5, kde jsem zvaZzila
tfi nejdulezitéjsi kritéria, kterym jsem pfiradila hodnoty 1 — 3, pficemz 3 je nejvyssi hodnota
kritéria. Dale jsem jak Casové pfirazce k jednotkovému casu, tak i katalogu ¢asu prifadila hodnoty
1-5 (5 je nejvice vyhovuijici), které vyjadfuji, vhodnost daného zplsobu uréeni normy v zavislosti
na danych kritériich. Nakonec jsem vynasobila hodnoty porovnavanych zptlsob( s vahou kritéria
a vysledné hodnoty secetla. Vysledkem tohoto porovnani je témér dvojnasobna vyhoda vyuziti

katalogu ¢ast nad ¢asovou prirdzkou.

71



Tab. 9.5 Porovndni vyhod ¢asové prirdzky a katalogu cast

Viha Casova prirazka k ta Katalog casti
Kritérium kritéria | Hodnoceni Hodnoceni
(1-3) (1-5) Hodnota (1-5) Hodnota
Doba urceni normy casu 1 5 5 3 3
Presnost Casové normy 3 3 9 5 15
Moznost nalezeni
nevyhovuijici ¢asti normy Casu 3 1 3 > 15
Celkem 17 33

Pred aplikaci katalogu davkovych casl ve spolecnosti Sopo bude nutné zjistit presné
Casové hodnoty vsech uvedenych cinnosti. Navrhuji pro ureni pouZit pozorovaci list
chronometraze. Vzhledem k tomu, Ze spotifeba davkovych casti mize byt znacn3, je treba urcit
tyto Casy s nejvyssi mozZnou presnosti a zodpovédnosti. Normovac provede minimalné 20 méreni
pomoci stopek a jiz zminéného formulafe pro chronometrdz, ktery je soucasti prilohy
5. Navrhuji, aby méreni bylo provedeno v béZzném provozu a byly zaznamendavany c¢asy pokud
mozno vSech zaméstnancl, ktefi tuto danou Cinnost provadéji. Dale je dulezité, aby méreni
probéhlo v pribéhu celé smény a mohla tak byt zaznamenana pfipadna kolisavost tempa prace,
které maze byt rozdilné v rannich hodinach, okolo prestavek na svacinu nebo ke konci smény.
dalezité, pokud se nékteré cinnosti shoduji na rlznych pracovistich, aby byla jejich casova
spotfeba mérena oddélené. Fakt, zZe je ¢innost nazvana shodné nezarucuje, ze bude mit stejnou
dobu trvani. Pokud by mél tento katalog slouzit i pro jiné vyrobky, bylo by nutné ho doplnit
o dalsi ¢innosti a v nékterych pripadech i o dalSi operace. Tento predpis katalogu vznikl na

zakladé zkoumani vybraného druhu statoru pro jeho nejvyssi cetnost ve vyrobé.

Tab. 9.6 Ndvrh cdsti katalogu ddvkovych ¢ast pro op. 10

Navrh katalogu davkovych ¢ast Strana 1/2
Operace Cinnost Hodnota ¢asu [min]
zajisténi pracovnich podklad

prostudovani pracovnich podkladi

zajisténi dratu (1 druh)
zajisténi dratu (vice druht)
zajisténi paketl
zajiSténi nastroje
Op. 10 nastaveni nastroje
nastaveni programu v navijecim stroji
zajisténi buzirek
odstrojeni nastroje z navijeciho stroje
vypsani privodky
odevzdani vyrobni davky
odevzdani vyrobnich podkladd
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V tabulce (tab. 9.6) je uvedena ¢ast katalogu davkovych cast. Cely katalog je potom uveden
v pfiloze €. 3 této prace. V prvnim sloupci je uvedeno cislo pfislusné operace a ve druhém je
soupis vSech ¢innosti. Tteti sloupec slouzi k zapisu ¢asovych hodnot. U vétsiny operaci tvofi podil
davkovych casl znacnou Cast spotfeby. Proto je zde snaha o co nejmensi ¢asovou narocnost
tohoto druhu ¢asu. Toho Ize docilit napf. zaméstnanim dalsiho pracovnika, ktery bude zajistovat

davkové casy.

9.5 NAavrh katalogu sménovych ¢asu

Pri tvorbé katalogu sménovych c¢asl navrhuji postupovat shodné, jako v pripadé
davkovych casa. Jedinym rozdilem je, Ze pocet opakovani méreni bych sniZila na 15.

U operace 30 (spoj krimpovanim) je uvedeno vice sménovych ¢asl nez u jinych operaci.
Je to zplsobeno pouZitim krimpovaciho stroje. Ten se musi, na rozdil od navijeciho stroje, na
zac¢atku smény nahrat. K dispozici je na pracovisti vice stroji a nékteré z nich provadéji krimpy
za studena (jedna se o tendi draty nebo mensi pocet drati ve spoji) a jeden za tepla. Pravé tento
stroj potfebuje ¢as na nahtati kamend. Na téchto strojich je nutné kaZzdodenni cisténi
a dakladnéjsi idrzba na konci pracovniho tydne. Proto je zde pomér sménovych ¢asl znacny.
Béhem operaci 40, 50 a 60 jsou sménové ¢asy minimalni. Nevyuziva se zde zadného stroje, ani
specialniho naradi, které by vyzadovalo pravidelnou udrzbu. V tabulce 9.7 uvadim pro porovnani
operaci 10, u které jsou zastoupeny sménové casy v malé mire a operaci 30, kde je sménovych

Casli pomérné vice.

Tab. 9.7 Ndvrh Casti katalogu sménovych cast
Navrh katalogu sménovych ¢ast Strana 1/1
Operace Cinnost Hodnota c¢asu [min]
pfichod na pracovisté
Op. 10 uklid pracovisté na konci smény
zapis odvedené prace na konci smény
pfichod na pracovisté
zapnuti krimpovaciho stroje kvili nahrati
vypnuti krimpovaciho stroje
Op. 30 uklid pracovisté na konci smény
zapis odvedené prace na konci smény
CiSténi stroje na konci smény
¢iSténi stroje na konci pracovniho tydne
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Cely katalog je uveden jako pfiloha ¢. 4 a 5 této prace. | pres to, Ze jsou u rliznych operaci
uvedené stejné ¢innosti, doporucuji, tak jako pti tvorbé katalogu davkovych ¢ast dbat na to, aby
byly méfeny cinnosti pro kazdou operaci zvlast. Napt. uklid pracovisté na konci smény se
vyskytuje na vsech pracovistich, ale pokazdé mize mit jinou ¢asovou hodnotu, nebot se pouzivaji

razné stroje, pripravky a material, ktery vyZaduje jinou dobu uklidu.

9.6 Zhodnoceni navrhu systému normovani

V této kapitole jsem navrhla, jak postupné urcit normu spotreby ¢asu od zacatku, kdy
pfijde do spolecnosti Sopo nabidka od zakaznika az po optimalizaci vSech vyrobnich ¢asu. Dale
jsem urcila a popsala, jaké zplsoby zdznamu a zjistovani spotfeb ¢asu v jednotlivych fazich
urcovani norem pouzivat, aby byl cely proces efektivni a snizily se tak ¢asové prodlevy a bylo
mozné pfri stejné vyrobni kapacité vyrobit co nejvice vyrobkl. Uvedla jsem, kolikrat je treba
v danych fazich vytvdreni norem méreni provadét, aby byly zjisténé hodnoty objektivni. Na
zakladé vicekriteridlniho rozhodovani jsem urcila a vysvétlila, proc je pro vyrobu ve spole¢nosti
Sopo nejvhodnéjsi forma urceni davkovych a sménovych ¢asll systémem katalogu. Na zavér jsem
vypracovala katalogy davkovych a sménovych ¢asU, které budou slouZit k pfesnéjsimu uréeni
CasU. Zpétné bude mozné kdykoli provést kontrolu spotfeb c¢asu a pfi pfipadnych neshodach
rychle zjistit, ve kterém druhu spotieby casu je chyba. NavrZené postupy a systémy zlepsi
produktivitu a maji vést, pfi spravné aplikaci a dlslednému dodrZovani k lepsi organizaci prace

ve spolecnosti Sopo.
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10 Stanoveni predpisu pro normovani prace

Na zdkladé predeslych kapitol, kde jsem se vénovala analyze soucasného stavu ve
spolecnosti Sopo a navrhu metodiky, jakym zplisobem normovat préci, stanovim predpis. Tento
predpis, ktery je uveden v pfiloze €. 5 této prace, slouzi jako navod, jak krok po kroku stanovovat
presné spotfeby Casu, jaké formulare a tabulky je vhodné pouzit a v jakém poradi véetné toho,
co je nutné do formuldrd vyplnit. Na predpisy takového charakteru jsou kladeny naroky
predevsim z hlediska jednoduchosti, strucnosti, presnosti a vystiznosti. Je dllezité, aby
nevznikaly problémy pfi normovani prace v dUsledku nejasnosti nebo neprehlednosti
v pouzivanych dokumentech.

V prvni casti tohoto predpisu je dvoustrankovy popis, ktery vysvétluje a pfriblizuje
formulare a tabulky, které nasleduji dale. Je zde uvedeno deset krok, které zahrnuiji cely proces
normovani od pocatku, kdy spoleénost Sopo obdrzi nabidku od potencialniho zdkaznika az po
optimalizaci normy ¢asu. Tento dvoustrankovy predpis lze vyuZzit zaroven jako zdznamovy arch
pro zaznamenavani splnénych krokd, coz prispéje k vétsi prehlednosti. U kazdého kroku jsou
uvedeny informace nezbytné kvyplnéni formuldfl a ziskani potfebnych dat. Je zde
zaznamenano napf. oddéleni, na némz probiha dany krok, pracovnik, ktery zdznam nebo méreni
provadi. Zpravidla se jedna o zaméstnance vyvoje, ktery dany vyrobek vyviji nebo o normovace.
Normovac muZe byt opét zaméstnanec oddéleni vyvoje nebo jind osoba, ktera je zaméstnana za
ucelem normovani. Ddle zde najdeme typ formulare, ktery je tfeba pti daném kroku pouzit, jaké
pomucky jsou k méreni tieba, co vse se do formularl vyplriuje, kolikrat se méreni provadi nebo
zda se méreni provadi pro kazdou operaci zvlast nebo souhrnné a dalsi. Dale pfedpis uréuje, jak
namérené hodnoty zpracovavat a jak je dale vyuzit.

V priloze A predpisu je pozorovaci list pro autosnimek pribéhu prace. Ten slouZi
k zdznamu cinnosti, které se vyskytuji béhem vyroby, a na zdkladé tohoto formulare se stanovi
norma jednotkového casu. Davkové Casy jsou zaznamenavany do téhoZz formuldre, ale s tim
rozdilem, Ze se nezapisuji hodnoty davkovych a sménovych casl. Tyto casy jsou urceny
katalogem davkovych cast a katalogem sménovych casu. Jak se urci tyto katalogy, upravuje
priloha | a J. Jedna se o metodu chronometraze, pficemz méreni davkovych ¢asl se provadi
dvacetkrat a méreni sménovych casl patnactkrat. Z téchto hodnot se spocita aritmeticky
primér a zjisténa hodnota je norma daného Casu. Vétsi pocet méreni pti zjistovani davkovych
Casu je z toho dlvodu, Ze davkové Casy jsou zastoupeny ve vétsi mife nez sménové a jejich co

mozna nejpresnéjsi uréeni je pro dalsi zpracovani a pouziti nezbytné.
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Po zjisténi normy davkovych a sménovych ¢asli se k jednotkovému Casu pripocita 10 %
a tyto hodnoty jsou dale pouzivany jako normy. Pro zapis téchto norem pro kazdou operaci zvlast
slouzi tabulka, ktera je v pfiloze B. Pro kazdy vyrobek by méla slouZit samostatna tabulka se
zdznamy norem spotieby ¢asu pro kazdou operaci zvlast. Norma jednotkovych, davkovych
a sménovych ¢asl se urci sectenim vSech prislusnych ¢ast v ramci jedné operace.

Béhem dalsi faze, kdy se uskutecriuje ovéreni pomaoci tzv. nultou zakazkou, ktera slouzi

’

k ovéfeni nejen vyrobnich casl, ale také napf. zplsobu wvyroby, normova¢ metodou

chronometraze ovéfi spotfebu casu, zdali se nelisi od normy. Pro kazdou operaci provede
13 méfeni kazidé Cinnosti. Pokud to velikost nulté zakazky umozni, je vhodné, aby méreni
normovac proved| u rGznych pracovnikl provadéjici tytéz cinnosti. Také mizZe dojit k tomu, Ze
nultd zakazka obsahuje méné vyrobk(, neZ poZaduje navrzeny predpis. V takovém pfipadé se
provede tolik méreni, kolik umozni vyrobni davka nulté zakazky. Z namérenych hodnot se
spodita aritmeticky prdmér a ten se zapiSe do téZe tabulky. Nasledné se pomoci tabulky uvedené
v priloze D provede porovnani norem casu a skutecné spotreby casu. Pokud se hodnoty lisi
v ddvkovych nebo sménovych Casech, je tfeba provést preméreni, zda jsou hodnoty v katalozich
davkovych a sménovych casl spravné. Pokud se lisi jednotkové Casy, je tfeba zjistit, jestli
zaméstnanci na oddéleni vyroby postupuji pfi samotné vyrobé shodné jako zaméstnanci
oddéleni vyvoje, ktefi vytvareli normu.

V pripadé, Ze norma vyhovuje, je dlleZité pristoupit k optimalizaci. Zejména spotiebu
davkovych a sménovych ¢asu Ize ¢asto snizit napf. zaméstnanim dalsi osoby, ktera by zajistovala
spotiebu téchto ¢asll a tim usetfila cas zaméstnancim vyroby, ktefi by byli schopni vyrobit vice
kust za sménu. Ke zjistovani, jaké dalsi ¢innosti, které nesouvisi pfimo s vyrobou, zaméstnanci
konaiji, slouzi pozorovaci list pro snimek pracovniho dne. Ten vypliiuje opét normovac a zapisuje
vSechny cinnosti, které dany zaméstnanec béhem celé smény provadi. Mezi zdznamy nesmi
chybét ani doba prestdvek, osobni rozhovory, odpocinek, pracovni pohovory, porady, ¢ekani
z jakéhokoli dlivodu, oprava zmetk( a dalsi. Z takto ziskanych zaznamu |ze snadno zjistit (tabulka
pfilohy F), jak se lisi norma casu od skutecné spotieby casu a kolik procent z celé doby smény
(480 min) tvoti napt. ztratové Casy. Po takovéto analyze lze snadno vytvorit napravna opatreni.
Z tohoto rozboru Ize také zjistit, zda je napft. ztratovy Cas pfiblizné shodny u vSech zaméstnancl
konajicich stejnou préci, nebo se lisi. Pokud se casy jednotlivych pracovnikQl provadéjicich
stejnou operaci lisi, je tfeba provést rozbor u daného zaméstnance, zda napf. provadi shodné
¢innosti s ostatnimi zaméstnanci. V pfipadé, Ze je podil ztratovych ¢ast znacny a to u vSech
pracovnikl dané operace, potom je nutné zjistit, kterych Cinnosti se tato ztrata tyka a zda nelze
ztratové Casy snizit vhodnéjsi organizaci pracovisté nebo dalSimi opatienimi, které maji na tyto

Casy vliv.
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Tab. 10.1 Ukdzka cdsti stanoveni predpisu pro normovdni prdce

SOPO =
Vé A4 L] V 4 v é V4 I eni
Stanoveni pfedpisu pro normovani prace P

|1. krok - nabidka zakaznika

2. krok - prvotni urceni spotrfeby casu

Oddéleni:

Vyvoj Pracovnik: vedouci vyvoje

Zpusob uréeni ¢asu:

odhadem na zakladé zkusenosti

Druh urcovaného
Casu:

celkovy ¢as vyroby jednoho kusu

3. krok — schvdleni zakaznikem

4. krok - vyroba prvnich vzorki, zjisténi nastaveni stroji, postupu vyroby

Oddéleni:

vyvoj [Pracovnik: lzaméstnanec vyvoje

5. krok - zdpis spotreby ¢asu

Oddéleni: VyVvOj IPracovnl'k: |zaméstnanec vyvoje - normovac
ZpUsob uréeni ¢asu:  [autosnimek prabéhu prace

Typ formulare: pfiloha A

Pomlcky: stopky

Zaznam: veskeré provadéné Cinnosti béhem vyroby

Casové hodnoty uvadét pouze pro jednotkové Casy prace

Pocet opakovani:

minimalné 3x pro kazdy kus

Postup:

vyplnit hlavicku formuldfe

postupné vyplriovat sloupec: poradi ¢innosti

popis ¢innosti

u ta ¢asod—do

popf. poznamky

6. krok - analyza zdpisu spotreby ¢asu

Oddéleni:

VYVvOj Pracovnik: [zaméstnanec vyvoje - normovac

Postup:

zapsat pocet stran formuldre pfilohy A

vyplnit sloupec: ¢islo operace

barevné oddélit radky kde konci predesla a zacind nasledujici
operace

do sloupce ,,0znaceni ¢asu” vyplnit ta, ts nebo tc

pomoci sloupce ,,as” spocitat délku trvani ¢innosti oznacenych ta

podle katalogu davkovych ¢asl zapsat dobu trvani jednotlivych
Cinnosti v jednotlivych operacich oznadenych ts *)

podle katalogu sménovych ¢asl zapsat dobu trvani jednotlivych
¢innosti v jednotlivych operacich oznaéenych tc **)

V tabulce 10.1 je uvedena ¢ast predpisu pro normovani price. Cely dokument je uveden

v priloze €. 5 této prace.
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11 Zaveér

Cilem této diplomové prace byl navrh systému a stanoveni predpisu pro normovani
prace pro spole¢nost Sopo s.r.o. sidlici v Modleticich. Na zac¢atku je seznameni se spole¢nosti
Sopo s.r.o. a struény popis zaméreni tohoto podniku a jeho vyroba. Zpracovala jsem znaéeni
a déleni spotfeby ¢asl z rGznych hledisek. At uz z hlediska pracovnika a ekonomiky prace nebo
z hlediska vyrobniho zatizeni. Déle jsem se zabyvala tim, jakymi zpUsoby lze zjistovat spotfebu
Casu. Téchto zplsobU je fada, nejvice jsem se nejvice oblasti snimk( pracovniho dne jednotlivce,
skupiny a autosnimku. Dal$im typem zjistovani spotfeby ¢asu je metoda chronometraze, pfi
které jsem se zaméfila na plynulou, vybérovou a obkro¢nou. Na zavér shromazdovani
teoretickych znalosti jsem se vénovala soucasné legislativé v Ceské republice, ktera pfimo
souvisi s normovanim prace a ovliviiuje ho. Pfedevsim jsem se zaméfila na povinné prestavky,
které chrani zdravi zaméstnancd, jeZ jsou vystaveni skodlivym vlivim pti praci. Tyto prestavky
maji za ukol zajistit zdravi zaméstnanci i pfi dlouhodobém vystaveni skodlivych vliva.

V dalSich ¢astech byla provedena analyza soucasného stavu ve spolec¢nosti Sopo s.r.o.
z hlediska pracovisté vyvoje a vyroby, nebot na oddéleni vyvoje dochazi k ur¢ovani norem ¢éast
a tyto normy ¢asto neodpovidaji moznostem vyroby. Na zdkladé vybéru jednoho produktu, jehoz
vyroba byla za posledni pllrok nejcetnéjsi, byla provedena analyza Cinnosti, které se pfi jeho
vyrobé vyskytuji. Vybrany produkt je segmentovy stator, ktery se vyrabi ve tfech velikostech, ale
postup vyroby je u vSech typl shodny. Na zakladé zjisténych udaji jsem pfiradila jednotlivym
¢innostem presné oznaceni Casu. Dalsi zpracovani jsem omezila pouze na ¢asy jednotkové,
davkové a sménové. Nyni je toho ¢lenéni dostacujici. Po zavedeni tohoto ¢lenéni ¢asli bude do
budoucna mozné rozsitit druhy ¢asli na presnéjsi urceni. Dalsi analyza ukazala, Ze stavajici tvorba
norem ¢asu neni vyhovuijici, proto jsem navrhla novy zplsob uréeni normy ¢asu a metody, jakymi
se spotieba ¢asu uréi. Na zakladé analyzy legislativnich omezeni platnych v Ceské republice
z hlediska prestavek z dlivodu prace ve zdravi Skodlivych provozech spolec¢nost Sopo neni
povinna zadné podobné prestavky zaméstnanclim zajistovat. Tento provoz nema zadny skodlivy
vliv na zdravi zaméstnancd.

V zavéru jsem uvedla moZnosti optimalizace norem ¢asu. Cilem této optimalizace je
snizeni poctu davkovych a sménovych ¢asl, nebot spotfeba téchto ¢ast se pfimo nepodili na
vyrobé vyrobku a sniZuje tak velikost mnoZstvi vyrobnich ¢asl. V samotném zavéru je pomoci
vicekriteridlniho rozhodovani urceno, Ze sménové a davkové casy budou uréeny formou
katalogu a nikoli ¢asovou pfirazkou k jednotkovému casu. Tento zplUsob neni rychlejsi pfi

uréovani norem, ale ma nespornou vyhodu v ptipadé problém( s plnénim normy. Lze snadno
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zjistit druh casu, u kterého spotifeba nevyhovuje, coz je v pfipadé Casové prirdzky nemozné.
Katalog davkovych i sménovych ¢asi je rozdélen podle operaci nebo pracovist z divodu
presného pfifazeni vsech spotfeb Casu. Pokud by byly katalogy ¢asli shodné pro vSechny
¢innosti, potom by se mohlo stat, Ze néktera pracovisté nebudou moci normu naplnit a jina
budou mit casové rezervy, coz je nezadouci.

V posledni kapitole této prace je popsan predpis pro normovani prace, ktery je uveden
v pfiloze €. 5 této prdce. Jsou zde uvedeny konkrétni formulare a tabulky, podle nichz lze urcit
normu ¢asu.

Téma normovani prace je velice aktualni a tento stanoveny predpis je aplikovatelny
nejen pro spole¢nost Sopo s.r.o. a podniky specializujici se na vyrobu elektrotechniky, ale také

pro dalsi vyrobce, ktefi se zabyvaji bud kusovou, nebo malosériovou vyrobou.
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Priloha ¢. 1

|POZOROVACI' LIST C. ..... PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE | Strana..... /.....

|Firma: Stroj: |Rok:

Stredisko: |Materia’|: |Datum:

|Pracovisté: |Da’vka: |Den:

Sména: Vyrobek: |éas:

|Pracovnik: |Operace: Vypracoval:

|Poznémky:
Poradi Cas Délka | Oznaceni - . .
&Ginnosti od Do trvani asu Popis Cinnosti Poznamky




Priloha ¢. 2

Primérny pocet pohybu za

Primérny minutovy pocet pohybu

20 (Fuers primérnou osmihodinovou sménu | za primérnou osmihodinovou sménu
7 27600 58
8 24300 51
9 21800 44
10 19800 41
11 18100 37
12 16700 34
13 15500 32
14 14400 29
15 13500 29
16 12700 26
17 12000 25
18 11400 24
19 10900 23
20 10400 22
21 10000 21
22 9600 20
23 9300 19
24 9000 19
25 8700 18
26 8400 18
27 8100 17
28 7800 17
29 7500 16
30 7200 15
31 6900 15
32 6600 14
33 6300 14
34 6000 13
35 5800 12
36 5600 12
37 5400 11
38 5200 11
39 5000 10
40 4800 10
41 4600 10
42 4400 9
43 4200 9
44 4000 9
45 3800 8
46 3600 8
47 3400 7
48 3200 7
49 3000 7
50 2700 7
51 2400 7
52 2100 7
53 1800 7




Priloha ¢. 3

Navrh katalogu davkovych c¢ast

Strana 1/2

Operace

Cinnost

Hodnota ¢asu [min]

Op. 10

zajisténi pracovnich podkladi

prostudovani pracovnich podkladi

zajisténi dratu (1 druh)

zajisténi dratu (vice druhi)

zajisténi paketd

zajiSténi nastroje

nastaveni nastroje

nastaveni programu v navijecim stroji

zajisténi buzirek

odstrojeni nastroje z navijeciho stroje

vypsani privodky

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podkladi

Op. 20

zajisténi pracovnich podklad

prostudovani pracovnich podklad

zajisténi formy, buzirek

zajisténi stahovakl

vyneseni odpadu (odstfizky dratd)

odevzdani prazdné bedny

vypsani privodky

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podklad

Op. 30

zajisténi pracovnich podklad

prostudovani pracovnich podkladi

zajisténi kabell

nastaveni krimpovaciho stroje

méreni vysky krimpu na 1. tfech kusech

zapis méreni

vyneseni odpadu (odstfizky dratd)

vypsani priivodky

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podklad

Op. 40

zajisténi pracovnich podkladd

prostudovani pracovnich podkladi

zajisténi buZirek, lepenky

vypsani privodky

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podkladi




Navrh katalogu davkovych c¢ast

Strana 2/2

Operace Cinnost Hodnota ¢asu [min]
zajisténi pracovnich podkladi
prostudovani pracovnich podkladi
zajisténi tepelné pojistky
Op. 50, 60 nachystani naradi (Sroubovak, stahovaci

klesté, tvarovaci kolik)

vypsani privodky

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podklad

Op. 70, 80, 90

zajisténi pracovnich podklad

prostudovani pracovnich podkladi

nachystani posuvného méftitka

nastaveni stroje a programu

nachystani prepravni bedny

vypsani privodky

vypsani listku zakazky

uzavieni bedny

odevzdani vyrobni davky

odevzdani vyrobnich podkladi




Priloha ¢. 4

Navrh katalogu sménovych ¢ast

Strana 1/1

Operace

Cinnost

Hodnota ¢asu [min]

Op. 10

pfichod na pracovisté

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

Op. 20

pfichod na pracovisté

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

Op. 30

pfichod na pracovisté

zapnuti krimpovaciho stroje kvili nahrati

vypnuti krimpovaciho stroje

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

¢iSténi stroje na konci smény

c¢iSténi stroje na konci pracovniho tydne

Op. 40

pfichod na pracovisté

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

Op. 50, 60

pfichod na pracovisté

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

Op. 70, 80, 90

pfichod na pracovisté

zapnuti stroje na elektrickou kontrolu

vypnuti stroje na elektrickou kontrolu

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény




Priloha ¢. 5

SOPO =
r A4 [J ’ v é ’ S I é i
Stanoveni predpisu pro normovani prace e

|2. krok - nabidka zdkaznika

2. krok - prvotni urceni spotreby ¢asu

Oddéleni:

VYVOj IPracovnl’k: vedouci vyvoje

ZpUsob uréeni ¢asu:

odhadem na zdkladé zkusenosti

Druh ur€ovaného ¢asu: [celkovy ¢as vyroby jednoho kusu

3. krok — schvdleni zakaznikem

4. krok - vyroba prvnich vzorkd, zjisténi nastaveni strojii, postupu vyroby

Oddéleni:

|vyvoj IPracovnik: |zaméstnanec vyvoje

5. krok - zdpis spotfeby casu

Oddéleni: VYVOj IPracovnl'k: |zaméstnanec vyvoje - normovac
ZpUsob uréeni ¢asu:  jautosnimek prabéhu prace

Typ formulare: pfiloha A

Pomucky: stopky

Zaznam: veskeré provadéné cinnosti béhem vyroby

Casové hodnoty uvadét pouze pro jednotkové casy prace

Pocet opakovani:

minimalné 3x pro kazdy kus

Postup:

vyplnit hlavicku formulare

postupné vyplnovat sloupec: poradi ¢innosti

popis ¢innosti

u ta €as od —do

popf. pozndmky

6. krok - analyza zdpisu spotrfeby casu

Oddéleni:

VYVOj Pracovnik: [zaméstnanec vyvoje - normovac

Postup:

zapsat pocet stran formulare prilohy A

vyplnit sloupec: Cislo operace

barevné oddélit radky kde konci predesla a zacina nasledujici operace

do sloupce ,,0znaceni ¢asu” vyplnit ta, ts nebo tc

pomoci sloupce ,¢as” spocitat délku trvani ¢innosti oznacenych ta

podle katalogu davkovych ¢asl zapsat dobu trvani jednotlivych innosti
v jednotlivych operacich oznaéenych tg *)

podle katalogu sménovych ¢asl zapsat dobu trvani jednotlivych ¢innosti
v jednotlivych operacich oznaéenych tc **)
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Stanoveni predpisu pro normovani prace

SpInéni
kroku

7. krok - zdpis normy spotreby ¢asu

Oddéleni: VYVOj IPracovnl’k: |normovaé
Typ formulare: pfiloha B
Postup: do tabulky pfilohy B [¢isla operaci

zapsat: nazvy operaci

normy jednotkovych ¢asl Ta pro kazdou operaci (soucet
ta v rdmci operace)

ramci operace)

normy davkovych ¢asll pro Ts kaZzdou operaci (soucet ts v

normy sménovych ¢asl Tc pro kaZzdou operaci (soucet tc
vV ramci operace)

do sloupce Ta + 10 % pficist 10 % z normy jednotkového Casu

8. krok - ovéreni spotieby c¢asu na nulté zakdzce

Oddéleni: vyroba Pracovnik: |normovac
ZpUsob ovéreni ¢asu: |chronometraz
Typ formulare: priloha C
Pomucky: stopky
Postup: pro kazdou operaci pouzit novy formular
vyplnit hlavicku formulare
zapisovat vSechny ¢innosti a jejich ¢asové Udaje (zacatek, ukonceni)
spocitat ¢as ¢innosti (= ukoncéeni — zacatek) a priimérnou dobu trvani
secist a zapsat primérné hodnoty ta, ts a tc do Fadku ,,spotfeba ¢asu celkem”
Opakovani: pfi kaZzdé operaci minimalné 13x

9. krok — porovnadni spotieby ¢asu s normou

Pracovnik: normovac
Typ formulare: pfiloha D
Postup: zapsat hodnoty norem ¢asu pro kazdou operaci z pfiloh Ba C

porovnat normu se skute¢nymi namérenymi hodnotami

10. krok — optimalizace

norem

Pracovnik: normovac
ZpUsob uréeni ¢asu: snimek pracovniho dne zaméstnance
Typ formulare: Priloha E, F
Pomucky: stopky
Postup: vyplnit hlavicku formulare E
zapisovat: veskeré Cinnosti, které pracovnik kona vé. prestavek, hovord, ...
Casy zacatkd a ukonceni ¢innosti
poznamky
spocitat délku trvani jednotlivych Cinnosti a zapsat do formulare pfilohy F
Opakovani: pro kazdou operaci u vsech zaméstnanc(, ktefi danou operaci provadéji

u kazdého zaméstnance minimalné 10x méreni

pozn.: *)katalog dav

kovych cast (formular pfilohy ) se uréi pomoci formulare v priloze G

**) katalog sménovych c¢asl (formular ptilohy J) se ur¢i pomoci formulare v ptiloze H




Priloha A

SOPO

POZOROVACI LIST PRO AUTOSNIMEK PRUBEHU PRACE Strana ..... /.....
Stredisko: |Rok:

Vyrobek: |Datum:

Stroje: |Den:

[Davka: [€as:

|Poznémky: \Vypracoval:

Poradi . . Cislo |Oznaceni Cas Délka trvani .
- . Popis Cinnosti N . Poznamky
cinnosti operace | casu od Do [min]




SOPO

Priloha A

POZOROVACI LIST PRO AUTOSNIMEK PRUBEHU PRACE Strana ..... /.....
PoFadi o Cislo |oznageni Cas [péika trvani )

. . Popis Cinnosti N . Poznamky
cinnosti operace | casu od Do [min]




SOPO

| PrilohaB

TABULKA PRO ZAZNAM NORMY SPOTREBY CASU Strana ..... /.....
. Oznaceni ¢asu
OC’;. Nazev operace Ta Ta+10% Ts Tc
[min] [min] [min] [min]




SOPO o

POZOROVACI LIST PRO CHRONOMETRAZ Strana..... /.....

Stredisko: Stroj: Rok:
Vyrobek: |Material: Datum:

|Pracovisté: Operace: Den:

|Pracovn|'k: Vypracoval: Cas:

|Poznémky: Z - zadatek &innosti, U — ukonéeni &innosti, € — ¢as &innosti

Prﬁmér ] ] 1 1 ] ] ] 1 1 ]

13

12

11

10

9

eni
8

Druh

casu

Cinnost

>

10

J - ~ ™M < n © N 0 (<))

Spotieba €asu Ta [min] Ts [min] Tc [min]
celkem
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| Pfiloha D

TABULKA PRO OVERENI SPOTREBY CASU NA NULTE ZAKAZCE

Strana...../ .....

Ndzev a cislo operace:

Druh Easu Oznaceni Norma casu Skutecna spotieba Shodnost udaja
casu [min] ¢asu [min] (ano / ne)
Jednotkovy ¢as Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy cas Tc
Ostatni - - -
Ndzev a cislo operace:
. Oznaceni Norma ¢asu Skutecna spotieba Shodnost udaja
Druh ¢asu Y . Y .
casu [min] casu [min] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy cas Tc
Ostatni - - -
Ndzev a Cislo operace:
. Oznaceni Norma casu Skutecna spotieba Shodnost udaja
Druh ¢asu Y . Y .
Casu [min] casu [min] (ano / ne)
Jednotkovy ¢as Ta
Davkovy ¢as Ts
Sménovy Cas Tc
Ostatni - - -
Ndzev a cislo operace:
. Oznaceni Norma casu Skutecna spotieba Shodnost udaja
Druh ¢asu . . Y .
casu [min] ¢asu [min] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy cas Tc
Ostatni - - -
Ndzev a Cislo operace:
Y Oznaceni Norma casu Skutecna spotieba Shodnost udaja
Druh casu Y . y .
Casu [min] casu [min] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy ¢as Ts
Sménovy Cas Tc
Ostatni - - -
Ndzev a cislo operace:
. Oznaceni Norma casu Skutecna spotieba Shodnost udaja
Druh €asu Y . N .
casu [min] ¢asu [min] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy cas Tc

Ostatni




SOPO

Priloha E

IPOZOROVACI LIST PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE Strana ..... /.....
Stredisko: Stroj: |Rok:
[Pracovisté: [Material: |Datum:
|Pracovnik: Vyrobek: |Den:
|Da’vka: Operace: [Eas:
|Poznémky: Vypracoval:
Poradi - . Oznaceni Cas IDéIka trva’nil !
Cinnosti Popis Cinnosti asu od o [min] Poznamky




SOPO

Priloha E

POZOROVACI LIST PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE Strana..... /.....
Poradi _ . Oznaéeni Cas [béika trvani .

. . Popis ¢innosti N . Poznamky
cinnosti casu od Do [min]




SOPO

Priloha F

TABULKA PRO OPTIMALIZACI NOREM CASU

Strana..... / .....

Ndzev a cislo operace:

L . Skutecna spotieba Shodnost
Druh ¢asu Oz;:sc:nl Norma Casu gasu udaju
[min] [%] [min] [%] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy cas Tc
Prestavky T2
Osobni ztraty zaméstnance To - -
Technicko-organizacni I i )
ztraty
Ztraty vyssi moci Tr - -
Celkem 480 100 -
Ndzev a Cislo operace:
L . Skutecna spotieba Shodnost
Druh &asu OZQ:SC:N Norma Casu gasu Gdajt
[min] [%] [min] [%] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy ¢as Ts
Sménovy Cas Tc
Pfestavky T2
Osobni ztraty zaméstnance To - -
Technicko-organizacni I i )
ztraty
Ztraty vyssi moci Tr - -
Celkem 480 100 -
Ndzev a cislo operace:
Oznateni Norma €asu Skutet":nvé spotieba Shodnost
Druh ¢asu Easu casu udaja
[min] [%] [min] [%] (ano / ne)
Jednotkovy cas Ta
Davkovy Cas Ts
Sménovy Cas Tc
Prestavky T2
Osobni ztraty zaméstnance To - -
Technicko-organizacni I i )
ztraty
Ztraty vyssi moci Tr - -
Celkem 480 100 -
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Pfiloha G

POZOROVACI LIST PRO URCENI KATALOGU DAVKOVYCH CASU | strana...... /.....

Stredisko: |Poml°1cky: stopky Rok:

|Pracovisté: €. operace: Datum:

Cinnost: Vypracoval: Den:

Vyrobek: Cas:

|Poznamky:

[Méteni €.
1. 5. 9. 13. 17.
2. 6. 10. 14. 18.
3. 7. 11. 15. 19.
4, 8. 12. 16. 20.

|Prﬁmérna’| hodnota [min]:

|Norma davkového casu: ‘ ‘

Stiedisko: |Pomﬁcky: stopky Rok:

|Pracovisté: C. operace: Datum:

Cinnost: \Vypracoval: Den:

\Vyrobek: Cas:

|Poznamky:

|Méfeni €.
1. 5. 9. 13. 17.
2. 6. 10. 14. 18.
3. 7. 11. 15. 19.
4, 8. 12. 16. 20.

|Priimérna hodnota [min]:

Norma davkového casu:

Stiedisko: |Poml°1cky: stopky Rok:

|Pracovisté: C. operace: Datum:

Cinnost: Vypracoval: Den:

\Vyrobek: Cas:

|Poznamky:

[Méteni €.
1. 5. 9. 13. 17.
2. 6. 10. 14. 18.
3. 7. 11. 15. 19.
4, 8. 12. 16. 20.

|Prﬁmérné hodnota [min]:

|Norma davkového casu:




SOPO

Priloha H

POZOROVACI LIST PRO URCENI KATALOGU SMENOVYCH CASU | Strana ..... /.....

Stredisko: |Poml°1cky: stopky Rok:

|Pracovisté: Vypracoval: Datum:

Cinnost: Cas: Den:

|Poznamky:

|[Méteni €.
1. 4, 7. 10. 13.
2. 5. 8. 11. 14.
3. 6. 9. 12. 15.

|Primérna hodnota [min]:

Norma davkového casu: ‘ ‘

Stiedisko: |Poml°1cky: stopky Rok:

|Pracovisté: Vypracoval: Datum:

Cinnost: Cas: Den:

|Poznamky:

|[Méteni €.
1. 4, 7. 10. 13.
2. 5. 8. 11. 14.
3. 6. 9. 12. 15.

|Priimérna hodnota [min]:

Norma davkového casu:

Stiedisko: |Poml°1cky: stopky Rok:

|Pracovisté: Vypracoval: Datum:

Cinnost: Cas: Den:

|Poznamky:

[Méteni €.
1. 4, 7. 10. 13.
2. 5. 8. 11. 14.
3. 6. 9. 12. 15.

|Priimérna hodnota [min]:

Norma davkového casu:




SOPO

Priloha |

KATALOG DAVKOVYCH €ASU Strana 1/1
Hodnota Hodnota
Operace Cinnost ¢asu Cinnost ¢asu
[min] [min]

zajisténi pracovnich podkladd

nastaveni programu v navijecim
stroji

prostudovani pracovnich podklad

zajisténi buzirek

zajisténi dratu (1 druh)

odstrojeni nastroje z navijeciho

nastaveni stroje a programu

Op. 10 stroje
zajisténi dratu (vice druhd) vypsani pravodky
zajisténi paketd odevzdani vyrobni davky
zajisténi nastroje odevzdani vyrobnich podklad
nastaveni nastroje
zajisténi pracovnich podkladd odevzdani prazdné bedny
prostudovani pracovnich podklad vypsani pravodky

Op. 20 | zajisténi formy, buzirek odevzdani vyrobni davky
zajisténi stahovaka odevzdani vyrobnich podkladt
vyneseni odpadl (odstfizky dratd)
zajisténi pracovnich podkladd zapis méreni
prostudovani pracovnich podkladd vyneseni odpadu (odstfizky drat()

Op. 30 zajisténi kab.ell‘] . vypsani pravodky
nastaveni krimpovaciho stroje odevzddni vyrobni davky
méFeni vysky krimpu na 1. trech odevzdani vyrobnich podklad
kusech
zajisténi pracovnich podkladd vypsani pravodky

Op. 40 | prostudovani pracovnich podklad odevzdani vyrobni davky
zajisténi buzirek, lepenky odevzdani vyrobnich podkladl
zajisténi pracovnich podkladd vypsani pravodky

Op. 50 prostudovani pracovnich podkladd odevzdani vyrobni davky

60 " | zajidténi tepelné pojistky odevzdani vyrobnich podkladl

nachystani naradi (Sroubovak,
stahovaci klesté, tvarovaci kolik)
zajisténi pracovnich podkladd vypsani pravodky

Op. 70 prostudovani pracovnich podkladd vypsani listku zakazky

80, 90’ nachystani posuvného méfritka uzavreni bedny

odevzdani vyrobni davky

nachystani prepravni bedny

odevzdani vyrobnich podklad




SOPO

| PfilohaJ

KATALOG SMENOVYCH €ASU Strana 1/1
Hodnota
Operace Cinnost casu
[min]

pfichod na pracovisté

Op. 10 uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

pfichod na pracovisté

Op. 20 uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

prichod na pracovisté

zapnuti krimpovaciho stroje kvuli nahrati

vypnuti krimpovaciho stroje

Op. 30 uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

Cisténi stroje na konci smény

Cisténi stroje na konci pracovniho tydne

pfichod na pracovisté

Op. 40 uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

pfichod na pracovisté

Op. 50, 60 uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény

pfichod na pracovisté

zapnuti stroje na elektrickou kontrolu

Op. 70, 80, 90 | vypnuti stroje na elektrickou kontrolu

uklid pracovisté na konci smény

zapis odvedené prace na konci smény




