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Anotace
Téma: Racionalizace technologické dokumentace pro vyrobu

autosedacek

Bakalafska prace je zaméfena na navrh racionalizacni techniky pro tvorbu
technologické dokumentace v podminkach podniku. Za racionaliza¢ni techniku byl
stanoven program Projekt Macenauer. V tomto programu byly vytvofeny pracovni
pfedpisy na soucasti autosedacek — opérky hlavy.

V druhé ¢asti bakalatské prace jsou sledovany dvé Sici dilny. Pro tuto ¢ast byly
provedeny kamerové zdznamy pro zachyceni délky jednotlivych operaci a organizaci
obou dilen. Sledovéani dilen bylo uskutecnéno z hlediska ¢asovych spotieb u stejnych
operaci, z hlediska zplisobu organizace obou dilen a z hlediska vybavenosti Sicich stroja

dilen. Cilem bylo na z4klad¢ sledovéni provést porovnani obou dilen.

Klicova slova

Technologicka piiprava vyroby, program Projekt Macenauer, pracovni piedpis,

porovnani dilen

Content
Thema: Rationalization of technology documentation by production of

auto seats

Bachelor thesis is intended on rationalization techniques by creation of
technology documentation in the plant. As a rationalization technique was choused
programm Project Macenauer. The working instructions for parts of auto seats, for head
rests, were made in this programm.

In the second part of bachelor thesis are watched two closing rooms. For this
part were made movies (records) to be able to messure production times od each
operations and organization of both closing rooms. The watching of both closing rooms

was realized from point of view of time comsuption by the same production operations



and also from point of view of hemming machine’s availability in thes closing rooms.

The goal was to provide a comparisation between two closing rooms.

Key words

Technology adjustment production, programm Project Macenauer, working instruction,

comparisation of closing rooms.
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Uvod

Konstruktéti novych programi se snazi zefektivnit a urychlit vyrobu. V dnesni
dobé¢ existuji takové programy, které zefektivni vyrobu, jsou srozumitelné a lehce
naucitelné. Jedna se o CAD/CAM systémy, mezi které se fadi i program Projekt
Macenauer. V dnesni dobé, kdy je konkurence v odévnim primyslu velka, se vyzaduje,
aby podnik pouzival tyto programy. Protoze to neni levna zalezitost, je dilezité spravné
uvazeni, ktery program bude pro podnik nejvhodné;si.

Tato bakalaiska prace obsahuje dve ¢asti. Prvni ¢ast se zabyva racionalizaci
technologické dokumentace. Je vytvafena v podminkach podniku. Dany podnik se
zabyva vyrobou zejména détskych autosedacek, kocarkl a autosedacek do celého
vozidla.

Obsahem prvni ¢asti je analyza soucasnych podminek v podniku zamétena na
zpiisob tvorby technologické dokumentace. Nasledné jsou v navrzeném programu
Projekt Macenauer vytvotreny pracovni piedpisy pro tfi druhy vyrobk, které jsou
ptilozeny v Ptiloze €. 4. Je zde stru¢né popsan postup prace v programu Projekt
Macenauer, ale nelze ho brat jako navod k programu. V zavéru této ¢asti je rozbor
vlastnosti navrzeného programu a programu pouZzivaného firmou s uvedenymi
vyhodami a nevyhodami.

Druh4 ¢ast této bakalaiské prace je zasvécena porovnavani dvou dilen. Dilen,
ktere $iji steyny vyrobek — autosedacky. Porovnani pfedchéazelo sledovani obou dilen.
Byly natoceny kamerové zaznamy vyroby, které jsou pfiloZeny na DVD. Pti
porovnavani byl kladen diiraz na sledovani délky trvani jednotlivych operaci, zpiisobu
organizace vyroby a strojové vybaveni dilen. Za porovnanim kazdé dilny je popsano

dil¢i hodnoceni a navrzena feSeni. Celkoveé hodnoceni je na konci druhé Casti.
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1 Technicka priprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby zahrnuje prace, jako jsou navrhova a konstrukcni
piiprava vyroby, kterou se podnik zabyva v etapé pred kontrakty a po kontraktech.
Souvisi s tim také ekonomicka ptiprava vyroby, kterd analyzuje naklady na provoz,
uréeni ceny vyrobkl a kalkula¢ni vypocty. V nize uvedenych podkapitolach jsou
popsany pouze ty terminy, které se fadi do technické ptipravy vyroby a daji se provadét

v programu Projekt Macenauer.

1.1 Technicky nakres

Technicky nékres je dilezity prvek dokumentace, ktery slouzi k pfedstaveni si
jednotlivych tvart a vytvoteni spravného technologického postupu. Zakladem je celni
(1:10) a zadni (1:20) pohled na vyrobek. Byva doplnén o konkrétni detaily a soucasti
(1:5). Technické nakresy se pouzivaji k vyrobnim, kontrolnim a obchodnim t¢eltim. Je

to soucast pracovniho pfedpisu a byva umistén na predni strané. [1]

1.1.1 Technicky nakres vytvofeny programem Projekt Macenauer

Technicky ndkres v programu Projekt Macenauer je realizovan pomoci mysi
nebo tabletu. Obrazek tak mé velice malou velikost. Zplisob uloZeni na disku je
vektorovy, tzn. jsou ulozeny pouze vrcholové body kiivek a jejich tvar je ddn maticovou
definici. Program maé urcité prednosti jako je napt. kddovani obrazku jménem uzivatele.
Je mozné vytvofit databanku siluet napt. predni dily, zadni dily, kapsy apod. a pomoci

funkce import z nich skladat obrazky novych fazon. [2]

1.2 Technicky popis

strany. Strucny technicky popis charakterizuje vyrobek jednou nebo nékolika vétami. Je
umistén tésné€ pod technicky nékres.

Podrobny technicky popis popisuje podrobné informace o vyrobku a jeho soucasti.
Uvadi se vedle technického nakresu nebo na samostatny list. Je soucasti technologické

dokumentace a slouzi jako podklad pro sestaveni soupisu operaci. [1]
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1.2.1 Technicky popis vytvoreny programem projekt Macenauer

V programu Projekt Macenauer je sestaven univerzalni formulaf pro technicky
popis vyrobku. Uzivatel popisuje vyrobek do jiz vytvotfenych nadpisi a kolonek. Je
umoznéno vkladani obrazku. Vytvotfeny technicky popis se diky vzajemné komunikaci

modulll programu automaticky kompletuje s pracovnim predpisem. [2]

2 Technologicka priprava vyroby

vvvvvv

prosperita podniku.

Ukolem technologické piipravy vyroby (dale jen TPV)je zajistit dokonaly a
bezporuchovy chod vyroby, zabezpecit zvySovani produktivity prace, zabezpecit
kontrolu kvality vyroby a vyrobki, pfipravovat podklady pro predbézné urceni
kalkulace ceny vyrobku.

TPV urcuje technicko-hospodéiské normy na spottebu zédkladniho materidlu a ¢asu.
TPV vypracovava: soupis operaci, pracovni piedpis, pracovni analyzu, vyrobni postup,
normovani vykonu, zafazeni operaci do kvalifika¢nich tfid, ur€eni mzdové sazby na
operaci, dispozi¢ni schéma vyroby, materialové karty, dilenské karty, technologické
listy pracovnich operaci.

Podnikovy orgdn TPV byva tvofen tfemi obory: oddéleni vyvojové technologie,

oddéleni technické normalizace, oddé€leni tvorby technickych predpisi. [1]

2.1 Soupis operaci

Soupis operaci se vypracovava jako technologicky postup, kde jsou popsané
vSechny operace potiebné pro vyhotoveni vyrobku. Vypracovava se na zékladé
modelového vzoru, ¢i technického nékresu a popisu. Pii tvorbé se zohlediuje strojové
vybaveni dilny, kvalifikace pracovniki a Sitého materialu.

Operace jsou doplnény tarifni tfidou, normocasem a mzdou. Pro usnadnéni
préce se operace druZi a poté se stavebnicové skladaji k tvorbé nového vyrobku. Dalsi
zpusob jak seskupovat operace je do bloki. Pro pfehlednost se soupis operaci ¢leni do
technologickych celk.

Soupis operaci je podkladem k tvorbé pracovniho piedpisu. [1]
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2.2 Pracovni predpis

Pracovni predpis je dokumentace, ktera vychdzi ze soupisu operaci. Ze soupisu
operaci ptebird operace sefazené v technologické navaznosti s tarifni tfidou,
normocasem a sazbou. Dopliuje se technickym nékresem a stru¢nym i podrobnym
popisem, ndzvem fazony a druhem vyrobku a rekapitulaci (plny ¢asovy a mzdovy
ptehled).

Pracovni pfedpis je souhrn technologicko — ekonomické dokumentace. Pouziva
se jako technologicka dokumentace pfi sestavovani vyrobniho postupu. Pracovni

ptedpis se sklada z n€kolika lista.

2.2.1 Pracovni predpis vytvoreny programem Projekt Macenauer

Pracovni pfedpis je mozné vytvaiet pomoci vypocetni techniky programem
Projekt Macenauer. Tento modul je zakladni pateti vSech ostatnich moduld. Program
eviduje operace pomoci kratkého textu, Casu, tfidy a sazby. Do programu je mozné
vkladat ¢asy podnikové nebo vychazet z Cast, které jsou jiz pfeddefinované. Sazba
v korunach je definovéana specialni tabulkou tfid. Program spolupracuje s databankou
soupisu operaci a s databankou obrazkl vytvofenych v programu Techline. Je tudiz

mozné doplnit pracovni predpis technickym nakresem i popisem. [2]

Referencni vzorek
Podle referen¢niho vzorku je provedena kontrola vybaveni vyrobku, tvart a
technologického zpracovani. Pokud doslo ke zméné na vyrobku, je tato zména

vyznacena na referen¢nim vzorku. [1]

Tarifné — kvalifikacni tiida

Tarifni tfida urCuje stupen slozZitosti, obtiZznosti, odpovédnosti a naméahavosti
pracovnich ¢innosti. Zafazeni prace do urcitych tarifnich tfid je podkladem pro urceni
osobni tfidy dé€lnika.

Ministerstvo prace a socialnich véci CR pro odévni priimysl vydalo kvalifikagni
katalog délnickych povolani. Katalog vymezuje charakter povolani a zakladni

kvalifikacni charakteristiky pfislusného povolani v ur¢itém kvalifika¢nim stupni a tiidé
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a doplnuje ho sbornik ptikladii pracovnich ¢innosti. V soucasné dob¢ neni dodrzovani

kvalifika¢niho katalogu zdvazné a je pouze orientacni. [1]

2.3 Uréeni mzdové sazby na operaci

Pro vypocet mzdy na operaci se pouziva tabulka, kterd urcuje vysku mzdy za
jednu minutu. Jiny zpiisob je pouziti tabulky tkolovych sazeb. Zde se mzdova sazba
vyhleda podle spotieby Casu na operaci a podle tarifniho stupné operace bez prepoctu.
Mzdové tarify pro
pracovniky odévniho primyslu vychézeji z tarifni stupnice. Zakladem se povazuje

pracovni Cas za tyden.

2.3.1 Mzda vytvorena pomoci programu projekt Macenaeur

V programu Projekt Macenauer lze zadavat vykony pracovnika podle poc¢tu
vyrobenych kusti na jednotlivych pracovnich mistech. Program archivuje seznam
ukolovych listi podle mésicti v roce. U kaZzdého tkolového listu je den, poznamka,
dilna, nazev fazony, datum, kusy, sména, rok, ¢as vyrobniho postupu, jméno pracovnika
a pofadové Cislo fazony.

Ve funkci soucet minut je mozné zjistit kolik minut, ktera pracovnice
odpracovala na dané fazong.

V programu je mozné vyvolat tkolové listy. V pravé ¢asti obrazovky se objevi
vyrobni postup, u kazdé operace je pocet zhotovenych kusi, jména pracovniki s jejich
osobnimi ¢isly, pracovnimi misty. V ptipad€ zmén se daji snadno jednotliva pracovni
mista vymazat ¢i pfidat.

V programu je také mozné evidovat dochazku pracovnikd. Kliknutim na funkci
dochazka se zobrazi tabulka se seznamem zaméstnanct s jejich osobnimi €isly, poctem
odpracovanych hodin v mésici, absenci, dovolenou, nemoci atd. . Vysledkem je mozné
sefadit pracovniky dle po¢tu odpracovanych hodin. Stejné je mozné sefadit
neodpracované dny, kdy se v tabulce zobrazi pocet neodpracovanych dnd, jméno

pracovnika s osobnim ¢islem, typem absence a poctem dnl absence v mésici.
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Dalsi funkci programu je uzaveérka mzdy, ktera slouzi k rekapitulaci. Zobrazi
jména vSech pracovniki s celkovym poctem odpracovanych dni a hodin v mésici a
nasledné pocet hodin rezie, tikolu, ptescasy, volno.

Déle umoziuje sledovat vykon pomoci poméru odpracovaného ¢asu a
normovaného ¢asu nasobenym poctem kusii. Zaroven je mozné zobrazit procentudlni
plnéni za mésic u kazdého pracovnika. Vyslednym je graf's vykonem za 1 den a mésic.
Dale je mozné obrazit vykon dilny za mésic.

[4]
2.4 Normocas

Vyjadiuje ¢asovou naro¢nost na provedeni ptislusné operace. Podkladem pro vysi
normocasu je zpracovany vypoctovy list nebo rozborova analyza MTM, nebo jina
metoda, kterou byla stanovena objektivni ¢asova hodnota pracnosti. Normocas je ¢asova

hodnota uvedena v normominutach [1]

2.5 Rekapitulace pracovniho predpisu

Rekapitulaci se rozumi soucet ¢asii a mezd jednotlivych usekt vyrobkt a
celkovy soucet hodnot normocasu a mezd za vyrobek. Rekapitulace je ve tfech
zakladnich materidlovych variantach: hladka, prouzek, karo.

Pti zpracovani rekapitulace nesmi byt prekroc¢ena kalkulovand mzda. Soucasti

rekapitulace je datum zhotoveni a jméno technologa, ktery piedpis zpracoval. [1]

2.5.1 Rekapitulace v programu projekt Macenauer

Rekapitulace je Gisek v programu Projekt Macenauer, ktery sumarizuje ¢as a
mzdu jednotlivych pracovnich piedpisti dané fazony. Slouzi ke kontrole definovanych
cen vyrobku na dané obdobi i ke kontrole vybranych barev fazon a kontrole rozsahu
velikostniho sortimentu fazon pro dané obdobi. Funkce rekapitulace se pouziva pouze

pro tisk tkolovych listkd. [4]
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2.6 Pracovni analyza

Pracovni analyza se vytvari ke kazdé operaci ze soupisu operaci. Operace
predstavuje zékladni usek technologického procesu, ktery je ¢asové, pfedmétove a
mistné¢ vymezen. Analyzou se rozumi podrobny rozbor operace na pohyby a ukony.
Pohyby i tkony na sebe postupné navazuji. Obecné se vychazi z tabulek normativi a
pouzivané metody normovani.

Z vypracovanych analyz jednotlivych operaci se vytvareji sborniky pro celé
vyrobky nebo typizované celky. Karta s pracovnim postupem tvoii zaklad pro sestaveni
pracovniho pfedpisu a objektivizaci technicky zdiivodnénych norem nebo pracovnikii
pti zavadéni nové vyroby.

Je s tim spojeno sledovani jejich dodrzovani, odhadovani vyrobnich a racionaliza¢nich
rezerv a podpora nové formy préace. Na jejich urceni se vyuZzivaji rozborové metody —
metoda rozborova vypoctova, rozborova metoda chronometrazi a rozborova metoda

porovnavaci. [1]

2.6.1 Rozbor pracovni operace programem Projekt Macenauer

Analyza operaci se vypracovava pomoci piidavného modulu v soupisu operaci,
ktery spolupracuje s modulem Pracovni ptedpisy. Obsahuje databanku pohybt a ukont,
které popisuji pohyb lidského téla s ohledem na délku vykonaného pohybu a obtiZnost.
Pro kazdy pohyb je tak nadefinované vzdalenost a zdroveit mnoZstvi €asu s pfesnosti na
desetinu sekundy, kter4 je potieba na jeho provedeni.

Modul spolupracuje s pfidavnym modulem Obréazky operaci, ktery umoziuje
kreslit pomocné obrazky charakterizujici podminky operace. Vlastni zplisob uloZeni na

disku je vektorovy. Kresleni je realizovdno pomoci mysi nebo tabletu. [2]
2.7 Objektivizace norem

Objektivizace norem se provadi pii kazdé technické zmeéné, predevsim pii
nahrazeni vybaveni dokonalej$imi stroji, nastroji, ptistroji kdy je tfeba zménit i normu

spotteby prace. Zméné€ normy spotieby casu piedchazi zkoumani a rozbor novych

podminek na pracovisti.
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2.8 Vyrobni postup

Vyrobni postup je ucelné ptifazeni pracovnich operaci na jednotliva pracovni
mista tak, aby byla zajisténa plynuld vyroba, vyuzita pracovni doba, vyrobni zafizeni,
schopnosti a kvalifikace pracovniki.

Je vypracovan na konkrétni podminky. Pro kazdé pracovni misto je stanoven
soucet Casli a mzdy. S ohledem na rtiznou pracovni schopnost se pracovnikiim ptidéluje
takové mnoZstvi prace, kterou jsou schopni zvladnout s toleranci + - 15 —20%
pramérného pracovniho zatizeni.

Pti vypracovani se vychdzi z normocasu na vyrobek, poc¢tu pracovnikli vyrobni
dilny a pracovniho pfedpisu. Pro sestaveni pracovniho mista je rozhodujici pracovni takt
dilny Pt, ktery urcuje mnozstvi prace na kazdé pracovni misto. Zatizeni pracovniho
mista by mélo byt v rozmezi 80 — 120 % pracovniho taktu.

V pievazné vétSin€ zpracovava vyrobni postup mistr. Pti specializaci technologti
pro urcitou vyrobni kapacitu dochézi k ¢aste¢né kumulaci téchto dvou funkei a
technolog zpracovava vyrobni postup. Pfi obsazeni pracovniho mista zatizeného na
120% méné vykonnym pracovnikem dochazi k uzkému mistu celé dilny. Vykonnost na

tomto misté je limituji pro cely vyrobni celek.

2.8.1 Vyrobni postup pomoci programu Projekt Macenauer

Modul vyrobniho postupu, spolupracuje s modulem pracovnich piedpist.
Z pracovniho pfedpisu se vybiraji operace a zatéZuji se jimi jednotliva pracovni mista.
Program priibézné nacita celkovy ¢as a sazbu pracovniho mista na jeden kus. Program
neustale ukazuje seznam zbyvajicich operaci, které jesté nebyly pfidéleny Zadnému
pracovnimu mistu. Na zéklad¢ vyrobniho postupu je mozné vytisknout ukolové listky

operaci jedné fazony, kde je uveden ¢as a sazba pracovniho mista. [2]

2.9 Univerzalni pracovnici

Jsou to pracovnici s vysokou odbornosti a zru¢nosti, kteti pti kratké dobé plni
100% vykonu na jakémkoliv pracovnim misté. Jsou tak zajiStovany ztraty vyrobnich

kapacit v disledku absence. Nejsou zahrnuti do poctu pracovniki pii vypoctu taktu
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dilny. Odménovani téchto zaméstnanct je odlisné. Jejich tikolova mzda je navySena

koeficientem nebo jsou odménovany zvySenou mzdou.

3 Metoda predem uréenych ¢asu, metoda MTM

Zakladem systému je metoda a ¢as. Oznaeni MTM pochdzi z po€atecnich
pismen anglického ndzvu, Methods Time Measurement, v ptekladu ,,Metoda ¢asového
meteni®. Jde o racionalizani metodu, ktera spojuje ¢asové a pohybové vyzkumy
s normovanim spotieby ¢asu. Kazda pracovni operace se rozklada na zakladni pohyby
potiebné na jeji uskutenéni, ke kterym se pfifazuje pfedem stanovena ¢asova hodnota.
Tato metoda vyzaduje neustalé zkoumani pracovni metody, optimalizaci pohybt rukou,
prstl, trupu, nohou, oci. [3]

Vyhodou metody MTM je moznost zcela realné propocitat vyrobni Casy diive,
nez se zahaji vyroba pro kalkulaci a fizeni podniku. Analyzou lze zjistit vSechny brzdici
elementy, které negativné pusobi na pracovnika. Ukazuje na moznosti racionalizace a
celkové zmény v pracovnich metodach.

Nevyhodou je moznost vyskytu faleSnych vysledka z divodi nedostate¢ného
teoretického a praktického Skoleni. Doba k praktickému zavedeni MTM se miize
pohybovat od 4 mésicti az do 2 let. Uplatituje se pii dlouhodobém vyuZivani normy a pti

racionalizac¢nich studiich. [1]

3.1 Vyvoj systému predem uréenych c¢ast

Metoda byla vyvinuta v Pittsburgu (USA) v letech 1947 — 1949 kolektivem
autorti Maynerd, Stegemerten a Schwab. Jejich zasady a cile pfi tvorb€ byly: moznost
pouziti systému v kazdém primyslovém odvétvi, snadno naucitelny, srozumitelny a
tedy Siroce pouZitelny.

Systém MTM byl publikovan v dile objeviteli pod ndzvem ,,Metoda Time
Measurement® v roce 1948. V zahraniéi, konkrétné ve Svédsku ho v letech 1950 — 1953
zavedl koncern Volvo. V Ceskoslovensku byl poprvé uplatnén v 60. letech v podniku
Tesla. Nyni se pouziva ve vétsin€ primyslovych zemi. V konfekéni vyrobé jej zacal

pouzivat VUO v Prost&jové od roku 1967.
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Stanoveni pohybt se provedlo na zakladé¢ filmovych snimkl operaci. Pti
stanoveni ¢asovych hodnot bylo vyuzito konstantni rychlosti filmové kamery, ktera
¢inila 16 snimki za vtefinu. Pro kazdy pohyb byl stanoven reprezentativni vyzkum.
Casy MTM odpovidaji primérné dovednosti pracovnika pii primérnych pracovnich
podminkach.

Gilbreth formuloval principy biologického pohybu, ze kterého vychazeji
»mikronormativy pohybi®, tzv. therbligy. Vlastni vyvojové prace se postupné
zamétovaly na rozbory pracovnich operaci s cilem stanoveni optimalniho ¢asu pro
jejich jednotlivé elementéarni slozZky pomoci normativi ¢ast (hodnoty o predpokladané

nutné spotiebé casu). [1], [3], [5]

3.2 Metoda MTM jako pomitcka pro tvorbu vhodnych pracovnich metod

Metoda MTM se pouziva pii analyze pracovnich postupti jako kritérium
hodnoceni riznych variant vykonavani urcité prace. Jedna se o ekonomické posuzovani
pracovnich metod, vymezeni optimalnich pracovnich metod a jejich objektivniho ¢asu.
Vychazi se z pravidel védeckého fizeni a organizace prace. Vysledkem je odstranéni
zbytecnych, ¢asoveé narocnych pohybl. Snahou je pouzivat co nejvice ekonomickych
pohybi, zlepSovani pracovnich podminek, Gispora vydeje energie pracovnikll

zjednodusSenim prace apod. [6]

3.3 Jednotka ¢asu

Metoda MTM z divodu velmi malych ¢asovych hodnot vyjadifenych béznymi
casovymi jednotkami pouziva jako jednotku ¢asu jednu tisicinu hodiny. Oznaceni této
jednotky se sklada z pocatecnych pismen anglického ndzvu Time Measurement Unit —
TMU. Casova jednotka je odvozena od rychlosti pouzité filmové kamery s rychlosti 16

snimkd za vtefinu. [3]
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TMU Setiny Sekundy [s] Minuty [min] Hodiny [h]

1 0,06 0,036 0,0006 0,00001
16,6 1 0,6 0,01 0,00016
27,8 1,668 1 0,0167 0,00028
1 666,70 100 60 1 0,01667
100 000 6 000 3600 60 1

Tab. 1 Ptepocet jednotek TMU na sekundy, minuty, hodiny

3.4 Druhy MTM metod

Metoda Podrobnost analyzy Trvéani operace [min]
MTM 1 zéakladni pohyby 0,1-0,5
MTM 2 komplex pohybil 0,5-3

MTM 3 pracovni tkony 3-30

MTM 4 useky operace 30 - 1800
MTM 5 ucelené operace vice nez 1800

Tab. 2 Druhy a pouziti normativii pohybu MTM [1]

3.5 Metoda MTM -1

Zakladni systém MTM s uvedenymi tabulkami pro ¢asové hodnoty pohybi se
oznacuje jako MTM - 1. Tato metoda se sklada ze zakladnich pohybt, jako jsou pohyby
prstl, o¢i, nohou, chodidel. Obsahuje cca 400 ¢asovych hodnot. PIné vyuZiti je pti
takovych druzich ru¢nich praci, ketré jsou rozdéleny do kratkych operaci, jako je to
v hromadné a velkosériové vyrobg, kde se cyklicky a dlouhodobé& opakuji. Rozdéleni

pohybti je uvedeno v Priloze 1.

3.6 Metoda MTM -2

Sdruzené normativy ptfedem stanovenych ¢ast 2. stupné predstavuji systém,
ktery slouzi k analyze ru¢nich praci. Normativy pohybt 2. stupné jsou zjednodusené

normativy MTM — 1, obsahuji 39 ¢asovych hodnot v 15 riiznych pohybech. Zakladni
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pohyby, které se Casto vyskytuji spolecné, byly slouceny v sledy pohybil a stejné
zakladni pohyby byly slouceny do skupin. Rozd¢leni pohybti je uvedeno v Priloze 1.
Skupiny jsou popsany specidlnim kodem a jsou ¢asové zastupovany primérnou
hodnotou. Do systému jsou zahrnuty pouze dvé nejbeznéjsi vyskytujici se kombinace:
SAHNOUT — UCHOPIT — PUSTIT = sled pohybu VZIT
PREMISTIT — UMISTIT = sled pohybti UMISTIT

3.6.1 Konstrukce systému

Pro srozumitelné pouzivani byl vyvinut kodovaci systém, ktery zajistuje, ze je
jiz z kédu patrné Cinnost, ktera je v normativu obsazena. Dale umoziuje rychlé
vypracovani analyz pracovnich metod a nasledné vyhledavani normativnich hodnot

v databance pohybti. K6éd ma 5 mist, z toho 3 mista pro pismena, 2 mista pro Cislice.

3.7 Metoda MTM - 3 (oborové sdruzené normativy)

Oborové sdruzené normativy pro konfekci jsou sestaveny ze sdruzenych
normativi 2. stupné. Pfi vzniku byl vzat zfetel na vSechny ovliviiyjici ¢initele, na
soucasné a kombinované pohyby. Byl respektovan pozadavek universalni pouzitelnosti
z hlediska oborového ¢lenéni vyrobkil a snizeni pracnosti oproti pouzivani zakladnich
normativu. | ptes to, ze Casové hodnoty nékterych normativli jsou zaokrouhlovany, si

tato metoda zachovala pfesnost. Rozdéleni pohybi je uvedeno v Priloze 1.

3.7.1 Strojové Siti

Pro stanoveni hlavniho €asu strojového Siti se pouziva zpisob vypoctu casu
z technickych dat, ktera zahrnuji délku Svu, pocet stehli v cm, otacky Siciho stroje.

Vypocet strojového Casu je v jednotkdch TMU:

A ... délka $vu v cm

U ... pocet otacek / min
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S ... pocet stehii v/ cm
F ... pfepocitaci koeficient na CJ
PT ... strojovy ¢as v CJ

FM ... pohyb chodidla pro spusténi a zastaveni stroje

3.7.2 Konstrukce systému

Kodovaci systém je sestaven tak, aby jiz z kodu bylo patrné, o jakou Cinnost se
jedna. Umoznuje rychlé vyhledavani normativnich hodnot v databance pohybti a rychlé
vypracovani analyz pracovnich metod. Kodovaci systém se sklada z 8 mist, z toho 6
mist pro pismena a 2 mista pro Cisla. V kédu je zastoupena vyrobni faze, druh ¢innosti,

veli€iny ovlivityjicich ¢initeld a jednotky urcujici rozsah vzdalenosti (cm, m, kroky).

3.7.3 Clenéni oborovych normativi 3. stupné

A. Clenéni podle fazi viroby

Pro sestaveni oborovych normativli byl vyrobni proces konfekce roz¢clenén podle
charakteru technologického a pracovniho procesu na jednotlivé faze. Roz¢lenéni podle

tazi vyroby tvoti 8 skupin normativii. Viz tab. 6 v ptiloze 1

B. Clenéni podle tikonit

Normativy kazdé faze vyroby jsou déle ¢lenény podle technologickych a

organizac¢nich znakul a podle zptisobu prace na ukony. Viz tab. 7 v Ptiloze 1

Pouziti metody MTM programem Projekt Macenauer

Projekt Macenauer umoZznuje pouZivat zcela otevieny systém, ktery nabizi

pfedem ovéfend feSeni, ale je schopen evidovat i sdruzené normativy vytvofené

uzivatelem nebo ptevzaté z jinych metod. Zakladem jsou v programu vlozeny casové
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operaci. Casové konstanty jsou uvedeny v jednotkach 0.16 sekundy. Hlavni ¢asy Siti
jsou naprogramovany automatickym vypoctem pii zadani parametru stroje a délky $iti
v centimetrech. Celkova ¢asova narocnost operace je pfipravena pro zohlednéni

tmavého a svétlého materialu, korekci fondu pracovni doby, vlivu poctu kust ve fazong.

2]

4 Projekt Macenauer

Projekt Macenauer je program, ktery se zabyva vypracovanim dokumentaci
potiebnych pro organizaci a technologii vyroby. V Ceské republice se na danou
problematiku uzce specializuje firma Projekt Macenauer. Patfi mezi CAD/CAM
systémy. Pfedstavuje se jako projekcni technologicka firma, kterd zajiSt'uje oblast
sluzeb v odévni vyrobé jiz od rokul992

Projekt Macenauer vyuZziva pro vypocet spotfeby ¢asu tzv. metodu predem
nadefinovanych ¢ast jednotlivych dil¢ich pohybl — tikonii — pomoci celosvétoveé
metody MTM (metoda ovéfenych Casti).

Produkty firmy Projekt Macenauer jsou: vyvoj a distribuce software odévni
vyroby, Skoleni obsluhy programu, Skoleni tvorby norem spotieby Casu, zpracovani
norem spotfeby ¢asu na konkrétni vyrobek. Pfehled nabizenych produktt firmy Projekt

Macenauer je v piiloze €. 2

Operacni systém DOS
Vypocetni :
Operacni systém Windows 95 a vyssi
technika
Pocitace 486 a vyssi konfigurace
Misto na disku 1-3Mb

CD ROM pro instalaci

Disketova jednotka pro archivaci

Tiskarna umoznujici bezproblémovou praci s Windows 95 a
Typ tiskarny

vyssi

Tab. 3 Naroky na vypocetni techniku [2]
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5 Sledovani prace

Sledovéani prace se provadi pomoci snimkii operaci. Pouziva se pro pozorovani,
hodnoceni, méteni urcité opakované prace na daném pracovisti nebo ne¢kolika dalSich

pracovistich.

Ucéel snimkii operace

e Ziskat podkladovy materidl pro tvorbu normativi ¢asu

e Posoudit i¢elnost pracovniho postupu a vytvofit ptredpoklady pro navrh
technicko — organizacnich opatfeni

e Poskytnout podklady pro vypocet normy casu v téch piipadech, kdy nejsou

vypracovany normativy ¢asu

Druhy snimkii operace:

1. Snimek pribéhu prace
2. Chronometraz — plynula, vybérova, obkrocna

3. Video snimek [5]

5.1 Snimek prubéhu prace

Pouziva se u operaci, které jsou pomérn¢ dlouhé¢ (trvaji hodiny), jejichz cyklus je
nepravidelny a kdy jejich pribéh nelze predvidat Je charakteristicky soustavnym
zapisovanim druhu a velikosti spotieby ¢asu u jednotlivych pracovnich prvki v dobé
pozorovani. K posouzeni tikonil operace je voleno vice variant urCité prace. Métené
ukony jsou dlouhé a umoznuji plny popis ¢innosti 1 odecteni spotiebovaného Casu na
béZnych hodinkach. Zaznamenava se postupny cas.

[5]
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5.2 Chronometraz

Pro chronometraz je charakteristické pozorovani, méfeni a hodnoceni pravidelné
se opakujicich prvkil zkoumané prace. Méteni spotieby Casu je mozné u vsech tikont

opc€race.

Druhy chronometrazi

a. Plynula chronometraz
b. Vyberova chronometraz

¢. Obkro¢na chronometraz

a. Plynula chronometrd?

Ukolem je zjistit skute¢nou spotfebu ¢asu na jednotlivé ukony a celou operaci
v podminkdach sériové a hromadné vyroby, kde je znan sled a pocet pravidelné se
opakujicich ukonti zkoumané operace. Je to nepietrzité pozorovani a méteni casu vSech

opakujicich se ¢asti operace.

b. Vybérova chronometradz

U vybérové chronometrdz neni predmétem zkoumani celd operace. Zaznam se
provadi v jednotlivych ¢asech a zapisuje se do bézného formulare Pozorovaciho listu.
Umoznuje zjistit primérné hodnoty spotieby ¢asu na jednotlivé operace, nejlépe

metodou aritmetického priméru.

c¢. Obkrocnda chronometraZ

Metoda je charakteristickad nepfimym meétenim spotieby casu velmi kratkych
ukontl pracovnich operaci. Nemé&fi se pfi ni ¢as kontl, nybrz ¢as konani skupiny tkoni
a zpétn€ se vypocitava Cas trvani jednotlivych ukont.

[5]
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5.3 Video zaznam

Pozorovani a méteni pomoci video zdznamu je velkym zjednodusenim. Pfi
vyhodnocovani namétenych situaci na pracovisti jsou k dispozici nejen vérné vizualni
obrazky, ale hlavné moznost s velkou piesnosti stanovit 1 kratké doby trvani akonti
operace. Systém je pouzivan zejména pii objektivizaci ¢etnosti pohybt hornich koncetin

pfi relativné malé zatézi u pracovnikl v sériové vyrobe.

5.4 Metoda momentového pozorovani

Metoda momentového pozorovani je zaloZena na zjiStovani poctu pozorovanych
déjt, vyuziva statisticky zakon pravdépodobnosti. Tento zakon tika, ze maly pocet
nahodné vybranych tdaji z velkého poctu udaji dava zpravidla stejny obraz, jakého by
se dosahlo nepfetrzitym pozorovanim. Vysledky se neodlisuji od vysledki zjisténych
nepietrzitym pozorovanim. Pesnost se zvySuje s poctem provedenych pozorovani.
Nepouziva asomérné piistroje.

V piipravé pozorovani se urcuje hustota pozorovani, vybér ndhodnych momentt
pozorovani, uréeni nutného poctu pozorovani. Hustota pozorovani je zavisla na
charakteru operace, fyzickych moznostech pozorovatele, délce pozorovani. Pied
zacatkem pozorovani je tfeba urcit dobu ndhodnych pozorovani.

Ptfednostmi metody jsou: spolehlivy obraz o rozlozeni spotfeby ¢asu ve smén¢ u
sledovanych pracovist’. Projevuje se piijemné na praci pozorovatele. Mala pracnost této
metody oproti jinym metodam.

Nevyhody metody jsou: u mélo ¢etnych druhti je zapotfebi velkého poctu
méfeni. Obtizné pouziti pii sledovani ru¢nich praci.

[5]

5.5 Dvoustranné pozorovani
Dvoustranné pozorovani je metodou, kterd je vhodna pro zaznam chovani

slozitych technickych systémul. Dvoustrannost spociva jak v registraci priibéhu ¢innosti

¢lovéka, tak zdznamu strojii. Jde tedy o sou€asné sledovani dvou kategorii jevl za tim
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ucelem, aby se zjistil stav ¢lovéka na uroven vyrobniho procesu. V podstaté jde o
kombinaci snimku pracovniho dne a rozboru zaznamu technologickych ukazatela.

K soubéznému zachycovani ¢innosti pracovnika a strojniho zatizeni se pouzivaji
3 zékladni formy:

a. zaznamni list, ktery obsahuje snimek pracovniho dne 1 idaje o Cinnosti zafizeni a

pribéhu technologického procesu

b. snimek pracovniho dne, kde se zdznam o ¢innosti zafizeni a technologickém procesu

provadi oddélené

c. snimek pracovniho dne porizeny pozorovatelem a zaznam technologickych tdaji

pofizené automatickymi registratory.  [5]

6 Soucasny stav zpracovani technologické dokumentace
autosedacek ve vybraném provozu

Utvar technické piipravy vyroby se v podniku skladé ze t¥ zaméstnancil. Tito
zaméstnanci pracuji na konstrukéni ptipravé vyroby, 1 technologické piipravé vyroby.
Zastavaji také utvar modelarny. Pracovnik TPV se podili na tvorbé¢ stfihu, modelovéani
stfihu zaroven na tvorb¢ technologickych postupti, analyze operaci, vyrobnim postupu,
pracovnich predpisech, normovani vykonti. Pracovnici nepracuji na vyvojové
technologii. Pfi zpracovani nového vyrobku vyuzivaji stavebnicového systému v tvorbé

technologickych postupti.

6.1 Zpracovani pracovniho predpisu

Technologicky postup se vypracovava v programu Microsoft Excel. Jednotlivé
operace na sebe technologicky navazuji. Operace se seskupuji do celkl podle casti
(zada, polstar, sedak). Technologicky postup kazdé casti (polstar, zada ¢i sedak), je
umistén na samostatném papife. Kazdy papir obsahuje ndzev vyrobku, ndzev casti
vyrobku, ¢islo operace, ndzev operace, ¢etnost (délka Svu v cm), tfidu, hodinovou
sazbu, pocet minut za operaci, sazbu za operaci v K¢, pocet operaci za jednu hodinu,
pocet hodin za sménu, pocet operaci za sménu. Operace jsou ¢islovany ¢islem normy.

Prvni tii ¢isla v ¢isle normy znaci pouZité strojni zafizeni. Tato karta obsahuje soucet
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minut za operace a mnozstvi korun za operaci. Ukézka technologického postupu

zpracovaného firmou je v Ptiloze 6.

6.2 Zpracovani pracovni analyzy

Pracovni analyza se také vytvaii v programu Microsoft Excel. Pro vypocet
spotieby Casu se pouziva metoda ptedem urcenych ¢asii, metoda MTM. Podle
zjednodusSenych pravidel, jsou jednotlivé operace charakterizovany faktory, jako jsou:
pocet dila, délka Siti v cm, pocet $vii, uzasiti, pfiprava $vi, otoCeni v rozku, mechanicky
odsttih, ru¢ni odsttih, zjistit smér vlasu (u materiall s vlasem), odlozit pocet dili.

V kolonce ptiprava §vii je zahrnuty soucet ¢asti pohybii a tikont v jednotkach TMU,
které jsou rozepsané v pravém sloupci vypoctoveé karty. Pohyby, které souvisi s Sitim,
uzaSitim, odstfiZzenim mechanickym ¢i ruénim, nejsou rozepsané. Tyto tikony jsou jiz
charakterizovany souctem vSech pohybd, které jsou nutné k vytvofeni operace.

Vypoctova karta dale obsahuje ¢islo normy, které popisuje Cislo operace, ndzev
operace, tabulku délek $vii v jednotkdch cm, TMU, celkovy soucet ¢asu v jednotkach

TMU a minutach. Ukéazka zpracovani analyzy je v Ptiloze 6

7 Vypracovani technologické dokumentace programem

Projekt Macenauer.

Technologickd dokumentace v bakalaiské praci se vypracovala na 3 variace
jednoho druhu vyrobku - opéreku hlavy. Jednotlivé variace opérek se 1i$i pouzitym
materidlem, zplisobem vyztuZeni a ozdobnymi prvky.

1. Opérka hlavy z koZeného materidlu. Pfedni dil vyztuZen naSitym molitanem.
Ozdobné prositi Svu piedniho a stfedového dilu na dvoujehlovém Sicim stroji.
Viz obr. 1

2. Opérka hlavy ze syntetického materialu. Pfedni dil vyztuZen molitanem pomoci
adheze. Zdobeny sev ptedniho a stfedového dilu vSitym kedrem.

3. Opérka hlavy ze syntetického materialu. Pfedni dil vyztuZen molitanem pomoci
adheze. Ozdobné prositi $vu predniho a stfedového dilu na dvoujehlovém Sicim

stroji.
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Viz obr. 2
Technické popisy vyrobkl jsou uvedeny v pracovnich piedpisech zpracovanych v

programu Projekt Macenauer.

Obr. 1 Opérka hlavy z kozeného materialu

B %
n
a ™

"

" Obr. 2 Opérka hlavy ze syntetického materialu

V programu Projekt Macenauer je vypracovan pracovni predpis s technickym
nakresem a popisem vyrobku. Technicky nakres je vytvofen v programu Techline, ktery
také nabizi firma Projekt Macenauer. Technicky popis vyrobku byl vytvoten v systému
Ptedpis.

V bakalaiské praci jsou vytvoreny ke kazdému vyrobku 3 druhy fazon. Tabulka
4 ukazuje schéma praktické ¢asti. Pfedpisy k vyrobkim jsou dolozeny v Priloze 8.
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Naucna verze
B  Pracovni pfedpis s analyzou operaci a ¢asy dle systému MTM

Pracovni predpis s Casy operaci dle podnikovych norem, bez analyzy

3 druhy
vyrobki

C 4
operaci

Tab. 4 Schéma pracovnich predpist

Fazona Opérka hlavy B (MTM) je zpracovand v ¢asech piedem urcenych, tedy
v systému MTM a operace jsou roz¢lenény na pohyby a tikony, které jsou potifebné pro
uskutecnéni operaci. Systém automaticky s¢ita Casy operaci a jsou vzdy uvedeny na
tadku s nazvem technologického celku. Cas tikonu &i pohybu zavisi na délce drahy,
kterou piekonava ruka ¢i nohy pro jeho uskute¢néni.

Ve fazoné Opérka hlavy C film jsou k jednotlivym operacim ptifazeny
podnikové €asy. Operace proto nejsou roz¢lenény na pohyby a ukony potiebné k jejich
provedeni. Tarify ve sloupci se symbolikou T jsou v technologickém celku Vybavovani
dild ohodnoceny tfidou 1. V podniku vSak pro tento Gisek vyroby nezarazuji operace do
tarifnich tfid. Tyto prace jsou ocetlovany hodinovou mzdou.

Fazona Opérka hlavy A slouzila pouze pro osvojeni si prace v programu.

V bakalatské praci proto neni zvetfejnéna.
V bakalatské praci z diivoda zvetejnéni mezd praccovnikil nejsou ve sloupci

sazba uvedeny penize za operaci.
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7.1 Postup prace v programu Projekt Macenauer

Operace

Obr. 3

Prvni krok préace v programu byl veden k zaloZeni nového vyrobku. Viz obr. 3

Zalozeni nového vyrobku

Jing wyrobek,

™ wyrobek : 23 Opérka hlavy

Bloky Predpisy Rekapitulace \wr, postupy  Mzdy  Tarify  Kalendar

Heslo

Zmeéna nazvu vwyrobku
|zivatelé

Mastaweni

odloucené pacoviske *
Export dat

Archivace na disketu A:

Archivace zavodu na disketu A:
Daka zpét z diskety A;
Odblokovani siké

Verze programu

Korec (Esc)

2.3.1

Pracovni predpis se v tomto programu tvoii z technologického postupu. Pracovni

pole je vidét na obr. 4.

010010
010011
| |oomz
010015
010018
010017
010020
010021
010022
010025
010028
010027
010030
010031
010032
010035
010036
010037
010040
020000
020010
020011
020012
020015
020018
| |020m7

Hledat :

M databanlka operaci 23 Qpérka. hlavy

tewt operace

Ffipravit predni dil opérky hlawvy

B Pripravit predni dil opérky hlavy
C Pfipravit predni dil opérky blavy
Fipravit zadni dil opérky hlawy

B Pfipravit zadni dil opérky hlawy

C Pfipravit zadni dil opérky hlavy
Fipravit stfedovi dil opérky blawy

B Pfipravit stfedovi dil opérky hlawy
C Pripravit stiedovy dil apérky hlawy
Fripravit podkoviéky opérky blavy

B Pfipravit podkovicky opérky hlawy
C Pfipravit podkaovicky apérky hlawy
Ffipravit Elenici dil opérky hlawy

B Ffipravit Elenici dil opérky hlawy
C Pfipravit Elenici dil opérky hlawy
Fripravit zdrihovadla

B Ffipravit zdihovadlo

C Pipravit zdrhovadlo

Ffipravit drobnou piiprayu

Sedit predni dil ze stiedowim dilerm opérky Hlawy

B Sedit piedni dil ze stfedowvim dilem opérky hlawy
C Sedit predni dil se stredovim dilem opérky hlawy
Ozdobné prodit Elenic #vy = rozedtepem Smm

B Ozdobn@ prodit Slenici $wy = rozetepem Smm

C Ozdobné prodit dlenici $ww £ rozedtepem Smm

| [oroooo | O

wyvolat Operaci F2 |

Mova operace F& |

Stormo Esc |

22 668 Kopie FE

| draljzafe ||

0,085 temoz2

15 561 obrdzek Vidzt |

Diojiného worobku

15,661 sgznam nadpisi |

halézt predpisy | tisk operaci | pocet operaci |

Obr. 4 Pracovni pole pro tvorbu technologického postupu.
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Technologicky postup se tvoii v sekci Operace. Pro snadnou orientaci se
vkladaji nadpisy celkd, jejichz fadek je automaticky zbarven. Aby program rozpoznal,
ze je to nadpis celku, uvede se tfida 0. Viz Obr. 5

Pro vlozeni nové operace se pouziva ikona Nova operace a jako klavesnicova

zkratky slouzi klavesa F'5. Na obrazku €. 5 je uk4zana tabulka pro vkladani nové

operace.
™ nov operace DEX)
tizlo operace tet
tida |;
éas  |nong
prepocet % predpisu
" ne {* ano
Tab = stfidani DD'E-' . QK [F4] | Etl:lrl"ltl [E SC] |
Enter = ukonceni zapizu a shok na dalfi pole

Obr. 5 Tabulka pro vkladani nové operace

Cislo operace je 6 — ti mistné jak je vidét na obrazku ¢. 4. Prvni dvé &islice znadi
nazvy technologickych celkll a skupin jako napt. Vybavovani dild a zbylé ¢tyfi Cislice
znadi ndzvy operaci. Pokud se uvazuje o vkladani vice variant, jako v této praci,
vynechavaji se mezi Cisly mezery, aby bylo mozné vkladat nové operace a byla
dodrZena technologicka nédvaznost.

V kolonce tfida je v bakalafské praci ve fazoné¢ Opérka hlavy B 1 C uvedena
ttida odpovidajici podniku. Kolonka ¢as zlistava prazdnd, dokud neni provedena analyza
operaci. U fazony Opérka hlavy C film je kolonka pfepsana velikosti ¢asu podle
podnikovych norem. U téchto operaci jak je zmin€no vyse se neprovadi analyza.

Kolonka Ptepocet % predpisu slouZi k pfipocitani procentuélnich ptirdzek
sménovych Castl. Patfi sem hodnoty ¢astl, které se zapocitavaji do celkového Casu
smény, ale v analyzach operaci se nevyskytuji pro jejich malou ¢etnost opakovani
(¢isténi stroje, setfizeni napéti stroje atd.). Zptisob stanoveni ptirdzky ¢asu je uvedeno
v Ptiloze €. 3. Zaskrtnutim vybéru ano se k celkovému Casu na jeden vyrobek pticte 19

% prirazka. V bakalafské praci nejsou tyto hodnoty pfipocitavany.
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Analyza operaci

Tuto ¢innost spustime kliknutim na ikonu Analyza nebo klavesnicova zkratka F'§

v pravé ¢asti pracovniho okna.

71 23 Opérka hlavy analjza operace €. 010016 - [ofx

B Piipravit zadrd dil opérky hlavy otaikpdmin [ d kon
stehlifcm(p 7 7
Archiv svazek ksz
0
0

g — . 0 (st slova
materidl 100z pES - tna mat % -
zafizeni | nité ,|rnzpich ’D— prachnst % Pez PS‘?t
pomiicka - |Jehla - |délka i g site $vulp PP [Psit
kad |IflJ ‘Eetnnst celkemn | A PMT  Psdt

— : dimi cily STKSES0S 85 00m  0pg | TR Pt
2 [zt & polodit do prac. oblasti mnozstl vazatek SPOSBEGOD 56 0050 280 SOM SDEC?“"”" neim '°b'é‘?‘
13 [v/zit & umistit zadhi dil na st SUMMP30 31 1000 31.00 EChaN| e Enee
(4 |Opticka kartrala - prohiizeni KOPPJ¢4D 44 1000 4400 SCLNIS pec Fhilnomiich
E et [y 2l KSPLBOZ 9 1000 9,00 2:? :;Z:E::j:ril:f Zuky
E_Vézat svazek 1w po 20 ks WAIP<1E 229 0080 1145 SRV | S pecidin nom rozdslt
7 | 0dogit it svazek dita SODELPED 45 0050 225 STJ |Pridiet takeriodnodrang £
S_ Tranzport - sedé,stoje dlouhi STDSJL1E8 489 0050 2345 STD Tladit/oboustianng tiak
9_ SWP Wihowd pfirdZka-1kg pfendotad.
10 SZP  Zrakowva kontrola / podivat se
1 525 Zrakawé kontrola / sledovat p
12| TPM  |Pahyb chodidla
13 TSM  |Pohpb téla - sednout a wstét
H TSP Pohyb téla - sednout a watat
E TTK  Krok, Gkrok, otoé trupu
E TR Predklonit,zehn. kleknout 1
M7] w | UND  [Umistit | dva body]

svazek
/hod

svetlp mat. 1 kus
celkem vietng

minut  pracnosti
StomoEsc| Ok F4 | Tisk. |U,D?4 0,074

svazek [124 hledat: iména ; Sustrové
/ hod Ken.04 novi Ukon wpvolat dkon | daturn : 14.04.2008  __|

0,025 [EdJednetkalkonu j

tmavi mat. 1 kus
celkem  vielng
minut  pracnosti
0,074 0074

Vio ukon| Smas ukon| Tab- ukon|

0,025

Obr. 6 Pracovni okno analyzy operaci

Pracovni pole analyzy operaci je rozdéleno na dvé ¢asti. Viz obr. 6. V pravé
¢asti je seznam pohybu a ukont 2. a 3. stupné. Jsou k nim zaroven piifazeny kody.
V systému se pracuje tak, ze se nejprve sestavi vhodny kod ukonu ¢i pohybu, k cemuz
slouzi Manudl k obsluze programu. Kazdé pismeno v kodu znaci zpiisob jakym je
dosazen tkon. Prvni pismeno znaci vyrobni fazi, druh¢ a tfeti pismeno druh ¢innosti,
ctvrté, paté a Sesté ovliviyjici Cinitele a sedmé a osmé pismeno znaci jednotky urcujici
vzdalenosti pohybti (cm, m, kroky). Tento kod se najde v pravé ¢asti obrazovky, ve
spodni kolonce se objevi popis kodu. Ikonou Ok nebo klavesou Enter se vybere dany
kod, ktery se presune do levé ¢asti obrazovky a zaroveil s nim se do kolonky tikon
zkopiruje nazev ukonu. Stisknutim klavesy Enter v kolonce ukonu se miize dany text
doplnit dal$imi informacemi. Stisknutim kladvesy Enter v ptislusnych kolonkach se dale
nastavuji vzdalenosti pohybt a ¢etnost.

Kod SIT000 je ukon postaveny pro vypocet hlavniho ¢asu $iti. Hodnota vloZena
na misto jednotek znaci procento ponizeni zadanych otacek Siciho stroje. Procento

ponizeni otacek Siciho stroje zavisi na délce Siti.
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l1-5cm 80%

5—-10cm 50%

10 —20 cm 20%

Tab. 5 Urceni poniZeni otacek Siciho stroje podle délky $iti

Cetnost

V kolonce Cetnost se vyjadiuje pocet opakovani daného ukonu. Stisknutim
klavesy Enter je mozné do této kolonky zapsat pocet opakovani. V analyze v bakalaiské
préci se vychazi z toho, Ze v podniku se svazuji dily po 20 ks a proto se 1 svazek déli
poctem listd ve svazku, aby byl mohl byt spravné urcen €as potiebny na jeden vyrobek.

U ukonu §it se do policka ¢etnosti uvadi délka Siti v cm.

Timto zpGsobem byly provedeny analyzy operaci. Pokud se shodovaly néjaké
operace ve vyrobcich, byly zkopirovany. Kopirovani operaci a analyz je mozné dvojim

zpusobem.

1. Metoda

V databance operaci se zalozi nova operace kliknutim na ikonu Nova operace ¢i
stisknutim klavesnicové zkratky F5. Kliknutim na ikonu Analyza ¢i stisknutim
klavesnicové zkratky F'8 se otevie pracovni pole pro tvorbu analyzy. V horni hlavi¢ce
obrazovky se klikne na ikonu Archiv. Po otevieni se vybere vyrobek, ze kterého se bude
kopirovat, klikne na ikonu Seznam. Otevie se seznam operaci — technologicky postup,

poté se oznaci operace a stiskne ikona Vyvolat analyzu a poté ikonu PouZzit analyzu.
2. Metoda
V databance operaci se vybere operace, kterd se bude kopirovat. Kliknout na

ikonu Do jiného vyrobku. Otevie se seznam vyrobkll, oznaci se vyrobek, do kterého se

bude kopirovat a klikne na ikonu Kopirovat operaci do vyrobku. Viz obr. 7
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M databanlka operacil 23 Qpérka hlavy

Gizlo  |text operace taz
| [moooo SR 0 0.om

010010 | Pripravit predni dil opérky hlawy 1 22568
] 010017 | B Pipravit predni dil opérky hlawvy 1 0074
B 010012 | C Pfipravit predni dil opérky hlawy 1 0.085
] 010015 Ffipravit zadni dil opérky hlawy 1 15,661
> B Fiipravit zadni dil opérky hlavy

01017 | C Pfipravit zadni’ dil opérky blawy 1 15,661
" |oo0zo Fripravit stfedov) dil opérky hlavy 1 15,661
B 010021 B Pfipravit stfedov dil opérky hlawy 1 0.074
] 010022 | C Plipravit stfedov dil opérky hlasy 1 15,661
" |o1o0zs Pripravit podkawicky opérky hlawy 1 15,661
] 010026 B Pfipravit podkovicky opérky hlawy 1 0,074
: 010027 | C Fripravit podkovicky opérky hlavy 1 15,661

0100320 Pripravit dlenici dil apérky hlawy 1 15,661
] 010031 B Pfipravit Slenici dil opérky hlawy 1 0.031
B 010032 C Pfipravit &lenici dil opérky hlawy 1 15,661
] 010035 | Pfipravit zdthowvadlo 1 15,661
] 010036 B Pfipravit zdihovadlo 1 0074
] 010037 | C Pfipravit zdrhovadla 1 0,085
: 010040 Ffipravit drobrow priprasu 1 0.034

020000 SRS 0 000
] 020010 Sesit pfedni dil e stfedovim dilem opérky hlavy 3 0.208
B 020011 B Sedit predni dil s stfedowym dilem opérky hlawy 3 0.450
] 020012 C Segit predni dil ze stfedowim dilem opérky blawy 3 1,030
" |020m15 | 0zdabng prodit Elenici vy 3 rozedtepem Smm 3 4527
] 020016 B Ozdobné prodit Elenici $vy 3 rozedtepem Bmm 3 0427
: 020017 | C Ozdobné prodit élenici $vy s rozedtepem Smm 3 0.330

Hledat :

£

wyyolat Operaci F2 ‘

MNowa operace F5 ‘

Kopie F&

‘ Analiza O | ano

Stormo Ezc

B Pfipravit zadni dil opérky hlawy

——

obrazek Widét ‘ obrazek Zménit schovat seznam
- 08 vesta ”
sezham nadpist 090DF B
10 panask 3 kodile
11 technicke textiie
12 auto
. ) . 13 wiuka_2005
kopirovat oPeraci do wrobku | 14 Damské odévy
15 panské kalhoty
16 zako
17 damské sako
% 18 détskeé ndéwy
T 19 pracovni odévy
20EP Kapsy
il
22
23 Opérka hlav
Z5EF
2B
27 DPS v
nalézt predpizy ‘ tizk. operaci |

pocet operaci ‘

Obr. 7 Metoda kopirovani

Obrazek

V bakalaiské praci jsou ke kazdé analyze operaci vloZeny obrazky Sicich stroji

nebo vychystavaciho stolu, aby byla urychlena orientace v dokumentaci (pracovnice

vidi, jaky typ operace bude vykonévat, aniz by musela ¢ist dokumentaci). Dalsi obrazek

vystihuje operaci, pro lepsi orientaci na vyrobku a také pro urychleni orientace

v dokumentaci. Jsou nakresleny i fezy §vii podle ISO 4916
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Pracovni piedpis

7 vyrobek : 23 Opérka hlavy

Cperace  Bloky Rekapitulace  Wvr. postupy  Mady  Tarify  Kalendar Jiny wyrobek  Sluzby

I1?.I]4.2l]l]3

|

PREDPIS
sifova J:
verze DB P

Eti mistna op.

Obr. 8 Vstup do tvorby predpist

Po otevieni systému Piedpisy byla zalozena u kazdého ze tii vyrobkl nova
fazona. Kliknutim na ikonu Novd fazona nebo klavesnicovou zkratku F5 se otevie
tabulka, do které se vyplni nazev nové fazony. V bakalarské praci jsou u viech tii
vyrobkll vytvofeny tii fazony. Fazona s ndzvem Opcérka hlavy A obsahuje pracovni
verzi, ktera slouzila pro seznameni s programem. Fazona Opérka hlavy B(MTM)

obsahuje platny predpis. Uvedené Casy jsou v systému MTM. Fazona Opérka hlavy C

film obsahuje ptedpis s podnikovymi ¢asy. Viz obrazek 9.

M seznam pracovnich predpisi
[tisdo[fazona________Joperac [macq smén|KsSe| vwtvofeno |aména[aménl _Jobi]
0001 | opérka hlavy & [17 o0 [1 [0 [ia liova 2no
(0002 | opérka hlavy BIMTH] 18 100 1 0 18.03.2008 17.04.2008 Sustovd ano
0003 opérka hlavy C film 15 00 1 1] 18.03 2008 | 17.04 2008 Sustiova ano

Hledat
Wovolat fazonu F2 | Naows fazona FS | Zména Fadku F3 | piewod roku F9 | Storno Esc obrazek F3 tisk. F10

Obr. 9 Seznam pracovnich predpist
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Kliknutim na ikonu Vyvolat fazonu ¢i klavesovou zkratku F2 se otevie pracovni
okno pro tvorbu predpisti. Na pravé stran¢ okna je databanka operaci, leva strana okna
slouZzi pro sestaveni piedpisu. Jednotlivé operace se piesouvaji z databanky operaci.
Operace se oznaci a klavesou Enter nebo ikonou Prenos se zkopiruje do predpisu.
Operace nejsou fazeny podle Cisel, ale jak byly postupné kopirovany. Na obrazku 10 je
vidét pracovni okno. Na pravé strané je databanka operaci a na levé strané jiz vytvofeny

ptedpis.

1. pracovni predpis. FAZONA : opérka hlavy B(MTM) rok 2008 23 Opérka hlavy

[
0074 0043
0074 0043

0,000 010011 1

0,000 010016 B Pripravit zadni dil opérky hlawy 1

4,565 010021 B Pripravit sttedavi dil opérly klawy 1 0074 0043
1
1
1

009332 | Vymnaut stfedavé Sy opérky hlavy

009933 | Vymnaut élenici dev

009334 | C Ozdobné prodit élenici $vy s rozestepem 8 mm
070000

070070 | Ffipravit predni dil opéry hlavy

010077 | B Pfipravit pledni dil opérky Hlavy

0700712 | C Pipravit pledni dil opérky Hlavy

070075 | Ffipravit zadni dil opéry hlawy

1
1
2
0 | 0,000 MO0ZE B Pripravit podkovicky opérky hlavy 0074 0,043
1 22668 00031 B Pripravit Elenici dil opérky hlaww 0091 0,083
1 | 0074 010036 B Ffipravit zdrhovadio 0074 0043
1 [ooes  foaoooo [ N N
1 15,667 020011 B Sedit predni dil se stiedovim dilem opérky hlav, 3 0450 0375
010076 | B Pipravit zadni dil opérky hlavy 1 | 0074 020021 B Sedit zadni dil s& stiedovim dilem opérky hlavy 3 0566 0472
010017 | C Pfipravit zadni dil opérky hlavy 1 15,667 020016 B Ozdobné prodit Elenici #vy s rozeétepem 8mm 3 0427 0,356
0710020 | Pipravit stfedovi dil opérky hlawy 1 15,667 020041 B Wit podkovicky do dolni Gast opérky 3 0428 0357

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

nor4 | oa0ono SRS [N e e

15,661 030011 B V&t Elenici dil do spodniho okigje predniho dil 3 03m 0251

070027 | B Pipravit stfedowi dil opérky hlaw
010022 | C Pipravit stfedowi dil opérky hlaw

| |070025 | Pfipravit podkovicky opérky hlawy 15,661 030021 B Madit stranu zdrhovadla na dlenici dil 3 0262 0218

| |070026 | B Pfipravit podkovicky opérky hlavy 0074 030031 B Madit stranu zdrhovadla na zadni dil opérky 3 0209 07174
010027 | C Pfipravit podkovicky opérky hlawvy 15,661

| |o10030 Pipravit Elenici dil opérky hlawy 15,661

| |o10031 8 Ffipravit Elenici dil opérkp hlavy 0,051

| |o10032 c Pipravit dlenici dil apérky hlavy 15,661

| |o1003s Fipravit zdrhovadlo 15,661

| |o1003 & Ffipravit zdihovadlo 0.074

| |o10037 C Ffipravit zdihovadlo 0,055 »

Ozdobng prodit Sev s mzedtepem Smm wywolat Operaci F2 | | Ok F4 celkem min. 3,104

celkem sazha 2,471
Howé operace F5 | Zaména FB | Stomno Ecs | prachost 100 o

R pocet smen 1
Pfenas Enter abrazek FB | Tizk F10 | material Labeld

Hledat

Obr. 10 Pracovni okno tvorby pracovniho predpisu

Kliknutim na ikonu Obrdzek nebo klavesnicovou zkratku F§ se otevie pole pro
vloZeni obrazku. Kliknutim na ikonu Otevrit obrazek se otevie okno, kde je mozné
vybrat obrazek z databanky obrazkl. Obrazek uloZeny v databance obrazkl se vytvori

v programu Techline. Pracovni piedpisy jsou dodané v Priloze §.

7.2 Hodnoceni

Tvorba technologické dokumentace je narocna prace na ¢as a kvalitu. Program
Projekt Macenauer v sob¢ skryva fadu vyhod oproti programu Microsoft Excel.
Program je velice piehledny a snadno a zejména rychle se s nim pracuje. Pfi naro¢ném

vyrobku dochazi k tomu, ze ptiprava vyroby je delsi nez-1i sama vyroba.
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Program Projekt Macenauer umozni vytvoreni pomysiné sité nad utvary podniku
a propoji jednotlivé seky vyroby. Dojde tim k maximalizaci prehlednosti vyroby a
podnik bude schopen rychle reagovat na zmény.

Program také eviduje pfedem ovéfené ¢asové hodnoty jednotlivych ukont a
pohybi, ale je mozné do n¢j vkladat 1 Casy ovéiené uzivatelem. Je mozné timto
zpiisobem porovnat ¢asy jiz nadefinované a ¢asy uZivatele a snadnéji zjistit ptic¢inu ¢i
slabé misto ve vyrobé¢. Pracovnici v podniku by pak mohli snadno pracovat na vyvojové
technologii, norem spotfeby Casu, vénovat se pohybovym studiim a ergonomii a tim
usnadnit a urychlit praci, inovaci strojniho vybaveni.

Mezi vytvofenymi pracovnimi piedpisy fazon B a C jsou patrné rozdily
v ¢asovych hodnotach. Navrhuji tedy odhalit pficiny téchto rozdilt a zjistit ditvody proc¢
podnikové Casy jsou del§i nez-1i Casy vytvorené v systému MTM. Ty vychazi
z dlouhodobého pozorovani a vyvoje pti standardizovanych podminkach. Studii téchto

rozdilt by se daly nalézt pficiny a zajiSténi jejich odstranéni.

8 Porovnani dvou dilen

cey

Porovnani se tykalo dvou dilen, které $iji stejny vyrobek, tedy potahy na
autosedacky do vozidel znacky Ford. Porovnani bylo provedeno na zakladé kamerového
zaznamu ze dne 14. 2. 2008 na diln€ a ze dne 3. 4. 2008 na diln¢ B. Kamerové zaznamy
z obou dilen jsou pfilozeny na DVD. Z hlediska ¢asu a zplisobu organizace nejsou
natocCeny vSechny operace, které se na vyrobku §iji. V diln€ A jsou nataCeny operace
ttikrat. Na diln€ B jsou operace nataceny dvakrat. Hodnoty jsou primérné, vzdy vychazi
ze dvou hodnot.

Z kamerového zaznamu byly sledovany operace, jejich prib¢eh, organizace ve
vyrobe¢ a Cas, ktery byl métfen stopkami a nasledné zapsan do tabulky. Porovnani bylo
provedeno také z hlediska uspotadani Sicich dilen. Je také zminéna vybavenost
strojového parku dilen. Pfi sestavovani toku vyroby i pro sestaveni tabulky s ¢asy
operaci byl pouzit technologicky postup i ndkresy stfihovych dili dodané firmou. Pro

uplnost je dolozen technologicky postup.
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Technologicky postup

Model: Ford Fiesta Ambiente, Trend

8 O

T2 0o ~NOOOORNWN

- O

i3oRoNl3eNoaswN -

28
29
30
31
32
33
34
35
36

Popis operace

Pfedni sedak
Sesit insert a levy bolster s vlozenim pwp
Sesit insert a pravy bolster s vioZzenim pwp
Sesit pravou $alu a prodlouzeni pravé saly
Sesit levou $alu a prodlouzZeni levé Saly
Sesit levou a pravou Salu
SeSit insert a $alu
NaSit zadni $alu na potah + nalepit PES Stitek
Prisit plast na potah
PriSit plast na potah
Prisit plast na potah
Prisit plast na potah

Predni opérka
Sesit insert a horni panel s viozenim pwp
Sesit insert a pravy bolster s vlozenim tkalounu
Sesit insert a levy bolster s vioZenim tkalounu
Sesit levou a pravou 3alu
Sesit Salu a pfedni panel + nalepit PES Stitek
Nasit pravy klinek na pravou Salu
Nasit levy klinek na levou Salu
Olemovat salu
Sesit centralni a horni zadni panel s vlioZzenim plastu
Sesit dolni a centralni panel
Predsit lem kapsy
ProSit lem kapsy a vlozit plast
Nafixovat kapsu na zadni panel
Sesit zadni panel a predni panel + trimco Stitek
Nasit plast na zadni panel
Nasit plast na potah

Zadni lavice
Sesit pravy insert a pfedni pravy panel
Sesit levy insert a levy pfedni panel
Sesit pravy insert a pravy bolster s vlozenim pwp
Sesit pravy insert a centralni panel s vioZzenim pwp
Sesit levy insert a centralni panel s vlozenim pwp
Sesit levy insert a levy bolster s viozenim pwp
Sesit zadni Salu se sestavou + nalepit PES S§titek
Sesit levou Salu a predni Salu
Sesit pravou $alu a predni Sal
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37  Nasit 8alu na potah
38 Nasit plast na potah
39  Nasit plast na potah
Zadni opérka - délena
40  Sesit insert a horni panel s vlozenim pwp + nalepit PES Stitek
41 Sesit bolster a insert s vlouzenim pwp
42  Nasit facing vnitini na sestavu
43  Nasit facing vnéjSi na sestavu
44  Nasit plast na potah
Zadni opérka - v celku
45  Sesitinsert a centralni panl s viozenim pwp + nalepit PES
Stitek
46  Sesitinsert a horni panel s vioZzenim pwp
47  SeSit bolster s insertem s vlioZzenim pwp
48  Nasit facing vnitini na sestavu
49  Nasit facing vnéjSi na sestavu
50 Nasit plast na potah

8.1 Porovnani dilen z hlediska ¢asu

Porovnani dilen

> >

Technologicky usek C. C. Sluknov
operace | Kamenice

min:sek:set | min:sek:set

Predni opérka 0:24:46 0:30:07

0:31:00 0:36:36

0:47:23 1:07:30

0:14:31 0:13:09

2
3
5
6 0:11:59 0:15:40
7
8

0:19:01 0:22:25

10 0:30:13 0:23:63
11 0:18:33 0:11:89
15 0:53:15 1:26:42
16 0:18:74 0:16:79
17 0:25:23 0:20:19
Predni sedak 6 0:33:42 0:30:17
7 0:30:18 0:31:31
8 0:11:38 0:07:77
9 0:21:68 0:19:47
10 0:11:90 0:16:27
11 0:08:29 0:08:29
Zadni lavice 7 0:26:57 0:23:17
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0:47:74 0:41:09

Zadni opérka - jednodilna 2 0:34:27 0:22:04

4 0:37:02 0:51:29

Zadni opérka — s centralnim 3 0:23:89 0:46:04

panelem 4 0:25:23 0:57:32
5

0:26:88 0:38:42
6 0:56:91 0:59:22
Tab. 6 Porovnani dilen z hlediska ¢asu na zakladé filmu

Porovnani dilen

1:40:48
1:26:24 4
1:12:00 A
0:57:36
0:43:12
0:28:48
0:14:24
0:00:00

w

Casy operaci

Operace, technologické celky

@ Sluknov B Ceska Kamenice

Graf ¢. 1 Porovnani dilen z hlediska ¢asu na zakladé filmu

Pti pohledu na graf a tabulku jsou dilny ¢asové témért srovnatelné. Dilna A ma
53% operaci s niZsi spottebou €asu. Dilna B jich ma 44% .
Operace se 1i8i o maly rozdil. Jsou tu ale i operace, u kterych je rozdil vyssi. Je to
operace €. 5 a €. 15 v technologickém celku Ptedni opérka. Operace €. 4.
v technologickém celku Zadni opérka jednodilna, operace €. 3, 4, 5 v technologickém
celku Zadni opérka s centralnim panelem. Vyssi spotieba je vZdy na dilné B.

Operace €. 5 je casové narocna. Je to operace, pii které se seSiva §ala s prednim
panelem. Jedna se tedy o Siti kulatych tvart a velké vzdalenosti. U operace €. 15 je

situace obdobna. Sesiva se predni a zadni panel piedni opérky. Je to shodny Sev jako u
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operace €. 5. Rozdil je vSak u velikosti spojovanych dili. Pracovnice zde seSiva velké
dily, coz znamend obtiznéj$i manipulaci pfi Siti. V diln€ A se také lisi Casy téchto
operaci, ale rozdil je zde mnohem mensi.

U operaci 3. a 4. zadni opérky je dal$i znatelny Casovy rozdil mezi dilnami.
V operaci €. 3 se seSiva bolster s insertem s vloZzenim pwp a v operaci €. 5 se nasiva
vngjsi facing na sestavu s prilozenim Stitku. Oba Svy maji téméf stejnou vzdalenost a
Sev je pfevazné rovny. Znatelny rozdil je také mezi jednotlivymi operacemi na dilné B.
Ob¢ operace §ije stejna pracovnice a jedna se o stejny Sev na opacné strané dilu, s tim

rozdilem, Ze v operaci s krat§im ¢asovym Usekem se nevklada Stitek.

8.2 Porovnani dilen z hlediska organizace prace na dilné

K tomuto porovnani byly vytvofeny nakresy podlaZi s vyznacenymi toky
vyrobki. Nakresy podlazi byly vytvofeny na zdkladé kamerového snimku, stfihové
dokumentace a technologického postupu. Oba nékresy podlazi jsou v méfitku 1:50 a
rozméry zafizeni, vzdalenosti mezi pracovnimi misty, ulicky odpovidaji skutecnym

rozmérum a normam.

Dilna A

Popis zpusobu organizace na dilné

Obé¢ dilny maji rozdilny zplisob organizace vyroby. Na dilné A je sestaveni
pracovist’ do podoby klasicke linky. Pracovisté jsou rozmistény okolo fady odkladacich
stolt. Pracovnice sedi po pravé ¢i levé strané odkladdacich stolt. Jednotlivé ¢asti
vyrobkll neprochézi celym vyrobnim procesem. Setazeni pracovist’ je podle
technologickych celktl. Pracovnice se stfidaji jen v dobé absence.

K mezioperacni dopravé se pouzivaji krabice, voziky nebo si je nosi samy pracovnice.

Nékres podlazi je dodany v Priloze 9.
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Dilc¢i hodnoceni

Sestaveni linky je bézné, klasické. Pracovnice maji dostatek mista mezi sebou.
Pracovisté by mélo byt orientované tak, aby dily z odkladacich stolti mohly byt
odebirany z levé strany. Pracovnice, které sedi ¢i stoji po pravé stran¢ odkladaciho
stolu, vSak takto dily odebirat nemohou.

Tok materidlu mezi pracovnimi misty by mél byt z ¢asovych diivodii co
nejkrat$i. Z nékresu toku dila je patrné, Ze usporadani Sicich stroja toto tak zcela uplné
neumoziuje. Pti Siti technologického celku ptedni opérky je tok mezi operacemi 1., 2.,
3.a4.,5. dlouhy. Dily koluji pfes dvé pracovisté a kiizi sttl, poté jdou zpét pres tfi
pracoviSté opét napfic stolem a kiizuje tak opét cestu jinym diliim. Pracovnice proto
musi vstat a obejit téméf celou linku aby odnesla vyrobek.

Pouzivanim vhodné mezioperacni dopravy se da také docilit zkraceni spotteby
¢asu. Pracovnice, kterd musi nosit dily vlastnima rukama, ztraci vice energii, nez-li by
je vozila. PouZiti krabic také neni pfili§ vhodné. Krabice jsou hluboké a pracovnice se
musi ohybat, aby dosédhla na dily, pokud je v krabici niz8i zdsoba. Pouzivani vozikt je
vhodny zptsob. Toto se da vytesit pracovni silou, kterd by zdsobovala jednotliva
pracoviSté. Ta by je zasobovala pribézné a nedochazelo by ani k tomu, Ze na pracovisti

nejsou potiebné dily.

ReSeni

Navrhuji zménu ve zptsobu sestaveni linky. Pracoviste, které jsou po pravé
stran¢ odkladacich stold, by se méli otocit tak, aby pracovnice mohla snadno odebirat
dily z levé strany na stil Siciho stroje.

Jako dal$i zménu navrhuji pfemisténi Sicich strojii. Jak je jiz zminéno vyse,
operace Cislo 1. — 5. u pfedni opérky jsou umistény daleko od sebe. MozZné varianta je
posunuti téchto strojii k sobé&, resp. aby se vyménila za pracovisté, ktera je oddélovala.
Pracovnice by nemusela vstavat a prenaset dily. Tok vyrobki u zbyvajicich pracovist
by zustal zachovan.

Dalsi vyhodou $iti téchto vyrobkll je nemackavy material. Odkladani dilti na stil
proto nema negativni dopad na mackani. Pro usnadnéni mezioperaéni dopravy by zde

byly vyhovujici skluzy. Zptsob feseni je znazornén v Priloze 9.
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Dilna B

Popis zpusobu organizace na dilné

Dilna B mé pracovisté sestavené do tvaru bunck. Buiiky jsou pferuSeny
ulickami. Pracovni mista jsou postavena vedle sebe a jsou odd¢lena odkladacimi stoly.
Jako dalsi odkladaci prostor maji nad strojem, kde jsou ulozeny jednotlivé dily.
Pracovnice v buiice sedi zady k sobé& a uprostted vznikd volné misto pro pohyb.

Jednotlivé ¢asti vyrobktli neprochdzi celym vyrobnim procesem. Dilna se sklada
ze tii bunck. V prvni burice se §iji predni opérky. V druhé buiice se $iji predni sedaky,
zadni lavice a piedni opérka. Ve tfeti buiice $iji zadni opérky s centrdlnim panelem i
jednodilné. Pracovnice se stiidaji jen v dob¢ absence.

K meziopera¢ni doprave slouzi krabice, voziky, kontejnery a ruce pracovnic. Nakres

podlazi je znazornén v Priloze 10.

Dilcéi hodnoceni

Zpisob sestaveni linky je modernéjsi. Pracovnice na sebe 1épe vidi a mohou tak
ke zvySenému baveni mezi sebou. Uspofadani pracovist’ je uzptisobeno tak, ze
pracovnice odebira dily z pravé strany, coz neni pfili§ vyhovujici.

Tok materidlu mezi pracovnimi misty je také misty sloZity. Prvni operace maji
idedlni ndvaznost. Tok vyrobki se prodluzuje od patého pracovniho mista
v technologickém celku pfedni opérky. Dily odchdzi na dvé pracovisté. Druhé
pracoviste je mimo buitku. Dochazi tim tak ke zbyte¢nému kiiZeni a zdlouzeni toku
dild. Nasledné operace se vraci zpét do buriky a poté odchéazi opét do druhé bunky, ze
které se opét vraci do pivodni buniky. Ve tfeti butice je vSe v potadku. Bylo by tedy
dobré 1épe zorganizovat druhou bunku.

Mezioperacni doprava se shoduje s dilnou A. Vzhledem k tomu, Ze prostor je
omezeny stroji, které ho obklopuji, nelze dily piepravovat voziky. Pracovnice si proto
musi dily pienéset v rukach. Kdyz by vzdéalené pracovisté v druhé buiice byly umistény

1épe, nemuselo by ani dochazet k ptenosu dili pracovnicemi.
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Reseni

Opét navrhuji takové usporadani pracovnich mist, aby bylo umoznéno odebirat
dily z levé strany. Aby toto bylo mozné, musela by se pracovni mista vymeénit tak, aby
se otocil smér toku vyrobki na druhou stranu.

Pro zkraceni toku vyrobkt je navrzeno piemisténi Sicich stroji z druhé bunky do
prvni. Jedna se o premisténi dvou strojii. Kazdy by se umistil k jednomu pésu Sicich
strojl.

Ve druh¢ bunce je smér toku spravny, pracovnice odebiraji dily z levé strany.
Ale tok vyrobki je také dlouhy. Tim, Ze se Sici stroje ptemistily do prvni bunky, se
mohou Sici stroje v druhé bunice umistit tak, aby tok vyrobkli nemusel byt napti¢
volnym prostorem. Prvni varianta je, Ze by stroje mohly byt umistény vedle sebe se
zajisténim odbéru dilh z levé strany. Pracoviste s ¢islem 15 by bylo pfemisténo do
3., 4., 5 v technologickém celku pfedniho seddku do Cela buiiky tak, aby byl opét
zajistén odbér dilt z leva. Tok vyrobkt by se tak znateln€ snizil a zamezilo by se
zbytecnému vstavani pracovnic. Také by tim byla vyfeSena mezioperacni doprava.
Ptedchozi pracovnice odlozi dil a nésledujici ho odebere. Nemuselo by se proto pfili§
investovat do této dopravy a o to by se mohlo investovat do vnitropodnikové dopravy.

Zpisob pfemisténi je zndzornén v Priloze 10.

8.3 Porovnani dilen z hlediska vybaveni strojového parku

Porovnani se uskutecnilo na zaklad¢ kamerového zdznamu a studie dilen.
Fotografie nejsou k dispozici. Dilna B je vybavena modernéjSimi stroji. Stroje jsou
vybaveny pfidavnym ovladacim zafizenim stop — motorem pro nastaveni pozadované
polohy jehly, zafizenim pro ovladani ptitlacného ustroji umisténého v pedalu stroje a
zafizenim pro zpétni $iti umisténého také v pedalu $iciho stroje. Jsou vybaveny
funkénim ptidavnym zafizenim pro odstfih nité€ a odvijecim pfidavnym zafizenim pro
snadné vkladani vyztuznych prouzki. Tato ptidavna zafizeni uvoliuji ruce obsluhy a
sniZuji spotfebu Casu. Pti vétSim poctu opakujicich se operaci je vysledek vyrazny.

Dilna B je uzpiisobena pro $iti aierbegovych $vi. Je vybavena specialnim strojem.
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Sici stroje na dilné A jsou také vybaveny ovladacim piidavnym zafizenim stop —
motorem, a odvijecim zafizenim pro snadné vkladani vyztuznych prouzki. Nemaji vSak
ptidavné zafizeni pro zpétné Siti. Stroje nejsou vybaveny funkénim piidavnym
zafizenim pro odstfih nité. Odstiih nité se tak provadi mechanicky, nizkami. Pfiddnim
téchto ptidavnych zatizeni ma vliv nejen na spotiebu Casu, ale také 1 na zvySeni

prevence zdravi.

Diléi hodnoceni

Stiihové dily autosedacek nejsou naro¢né. Proto vybaveni dilen nevyZzaduje tak
velkou modernizaci stroju jako tomu je u konfekce. Potizeni vykonnégjsich a
modernéjSich strojti proto nebude tak financné nadrocné. Doporucuji tedy, aby se firma
zajimala o novéjsi vybaveni strojli a snaZila se o jejich modernizaci. Tim, Ze se nejedna
o naro¢né $iti, mize byt jejich snahou co nejvyssi produktivita se zajisténim co nejvyssi
kvality. Aby rychlost neovlivnila kvalitu, jsou k dostani pfidavna zatizeni pro vedeni Siti
dle tvaru Svu v provedeni mechanické vacky ¢i elektromagnetické vacky na tvarové Siti
nebo fotoelektricka zatizeni pro $iti dlouhych $vi.

P11 Siti se Casto vyuZziva zafizeni pro odvijeni vyztuzného pasku. Pracovnice
musi sadhnout pro konec pasky, vlozit ji pod patku Siciho stroje, it a odstfihnout pasek. I
zde je mozna modernizace. Zafizeni pro automatické vkladani prouzku umoziuje
automaticky vkladat vyztuzny prouzek, automaticky nastavit délku prouzku a
automaticky provadét odstiih prouzku po odvinuti. Samoziejmé by nemélo chybét
zaiizeni pro odstiih nité a zaposivani. Sici stroje na dilné maji pro §iti vazaného stehu

3.500 ot/min. DneSni moderngjsi stroje maji aZ 9.000 ot/min.

8.4 Hodnoceni porovnani dilen

Z kamerového zaznamu 1 z hlaSeni denniho plnéni je prokazatelné, ze dilna A je
vykonng¢jsi 1 piesto, ze na ni pusobi vic ovlivitujicich Ciniteld. Strojové vybaveni je
zastaralé oproti diln¢ B. Pracovnice na dilné¢ A musi vykonavat vice pohybi pro
uskutecnéni operaci.

I po navrzenych fesenich bude mezioperacni doprava na dilné A slozitéjsi. Na
diln¢€ A je setazeni pracovist provedeno tak, aby byl zajistén technologicky sled operaci

u pracovist’ Sijicich stejny celek a aby pracovisté Sijici jeden celek byly postaveny u
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sebe. Timto sefazenim se vSak dostavil negativni cil. Tok vyroby je chaoticky a malo
ptehledny. Dokazalo se to, Ze ackoliv je sefazeni optimalni podle jistych pravidel, neni
vzdy vhodny. Zatimco je mozné u vyroby konfekce, napt. kabatu, dosdhnout
technologické navaznosti s minimalnimi toky, zde je to obtizné. Sije se vic vyrobkt

s podobnymi tvary a velikostmi dilti najednou. Kdyby doslo k zajiSténi technologické
navaznosti, jednotlivé dily vyrobkli by se mohly pomichat. Dochdzim tedy k Gvaze, Ze
pro tento druh vyroby je idedlni sestaveni dilny do bunék, kde by v nejlepSim fesSeni Sila
kazda bunka jeden celek. O spravnosti tohoto minéni se je mozné presvédcit u dilny B,
kterd ma uspotfadané pracovisté do bunck. Neni zde nutné vkladat investice do
mezioperacni dopravy. Na diln€ A je mozné obstarat skluzy pro samovolné posouvani
dild po stolu pro usnadnéni préace.

Na diln€ A je pottebna renovace Sicich strojii. Chybi jim pomocna ptidavna
zatizeni pro odsttih niti, zapoSivani, ktera urychli a usnadni préci, nejsou pftili§ draha a
daji se ke stroji pfimontovat. Neni proto nutné obstaravat nové Sici stroje.

Dilna B ma niZsi vykony. Vzhledem k rozsahu této prace nebylo casové mozné

sledovat pticiny téchto rozdild.

9 Souéasny stav ve zpracovani TPV pomoci programu MS
Excel versus Projekt Macenauer

V soucasnosti zpracovavaji v podniku technologickou dokumentaci pomoci
programu Microsoft Excel. Vyhodou tohoto programu je jeho finan¢ni hodnota a snadna
orientace. Nevyhoda je vSak v propojeni jednotlivych dokumenta, které neni mozné.
Dochazi tak ke snizeni ptehlednosti celé vyroby.

Nevyhodou je to, Ze jednotlivé vytvorené tabulky mezi sebou nekomunikuji.
Utvary podniku nemohou ihned vidét zmény a flexibilné na né reagovat.

Program Projekt Macenauer umoznuje uplatnit vysokou progresivitu technické
pfipravy vyroby. Jde o zcela otevieny systém, ktery nabizi pfedem ovéfena feseni, ale je
1 mozné vkladat podnikové udaje. Zakladem programu jsou vytvotené databanky
operaci, obrazki, ze kterych se stavebnicové skladaji dal$i nové vyrobky. Jednotlivé
systémy programu spolu komunikuji, prace je tak rychlé a ptehledna.

Dalsi vyhodou a uleh¢enim prace je schopnost propojeni celého pracovisté, ale i

vzdélenych pracovist podniku. Je tak maximalizovan piehled o vyrobé, ktera se
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pfipravuje, vytvari a nebo jiz je hotova. Toto umoziiuje program Obchod a vyroba.

Eviduje technicko — ekonomické idaje o zdsob& materialu, spotfebé materialu, mnozstvi

vytvofenych zakazkach, cenové kalkulaci, dodavatelich atd.. Program neni slozity na

praci, ovSem vyzaduje Skoleni. Nevyhodou je pofizovaci cena, ktera se odviji podle

zakoupenych pracovnich modult. Cenik viz Priloha 2

Co umozni v technologické
piipraveé vyroby

Co umozni v technické

ptipraveé vyroby

Co umozni v technicko —
ekonomické sféfe podniku

Vyhody

Nevyhody

Microsoft Excel

Tvorba tabulek

s technologickym
postupem, s analyzou
operaci, pracovnim
pfedpisem, vyrobnim
postupem

Vytvotenim tabulek je
mozné evidovat vSe bez
moznosti propojeni a
vzdjemné komunikace mezi
utvary

Znalost Sirokého zébéru
lidi, mala finan¢ni
naro¢nost

Nedochazi k propojeni
utvari, niz8i prehlednost
vyroby, ktera spoléha na
komunikaci lidi. Vyssi
pracnost pii ptipraveé
technologickych praci.
Vyssi Casova narocnost
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Projekt Macenauer

Tvorba pracovnich
predpist z databanky
operaci,

analyzu operaci

z databanky ukoni,
obrazky operaci,
vyrobni postupy

Tvorba technickych
nakresll s popisem
Technicky popis
Vkladéani veskerych udaja
do jiz pfipravenych
prostiedi s propojenim a
vzéajemnou komunikaci
mezi Utvary podniku

Umozni vysokou
progresivitu prace, urychli
a usnadni praci, zajisti
propojeni vSech utvari
podniku, zvysi prehlednost
vyroby, snadnd odsluha,
moznost vhodného
sestaveni programu
Finan¢ni naro¢nost
jednotlivych modult
programu



Operacni systém DOS Operacni systém DOS (bez

Windows 95 a vyssi windows)
Misto na disku cca 350 Mb  Windows 95 a vyssi
CD ROM Misto na disku 1-3Mb na
Néroky na vypocetni Tiskarna umoziujici jeden rok
techniku spolupraci s Windows 95a CD ROM
vyssi Disketova jednotka
Tiskarna umoznujici
spolupraci s Windows 95 a
vyssi

Tab. 7 Porovnéni programit MS Excel versus Projekt Macenauer

10 Zaveér

Tato préace se zabyvala racionalizaci tvorby technologické dokumentace a
nasledné porovnanim stavaji techniky, kterou pouZzivaji v podniku s programem Projekt
Macenauer, ve kterém byl vytvoien pracovni piedpis na tfi druhy vyrobk.

Ptedchazelo tomu sledovani souc¢asného stavu zpracovani technologické
dokumentace v podniku. Na zakladé toho bylo zjisténo, Ze pouzivaji program Microsoft
Excel, ktery je sice finan¢né dostupnéjsi, ale chybi mu dilezité vlastnosti, aby byl
vhodny pro vytvéfeni technologické dokumentace.

Druhou ¢asti bakalatské prace bylo porovnani dvou dilen podniku. Jednotlivé
dilny byly natoc¢eny filmovou kamerou, je tak zaznamenéna délka operaci, pracovni
postup a sefazeni pracovist’. Na zéklad¢ toho bylo provedeno porovnani z hlediska
spotieby Casu na jednotlivé operace. V tomto porovnani byla vykonnéjsi dilna A.

Pro porovnani z hlediska zplisobu organizace vyroby byly vytvofeny nakresy
podlazi, které byly nasledn¢ vyhodnoceny. Bylo navrzeno feSeni, pfi¢emz se prokazalo,
ze neni vzdy vyhodné sestavovat linku s technologicky sefazenymi pracovisti. Je také
dilezité ohlizet se na druh vyroby. Zde v podniku, na dilné A, je stavajici linka
nevhodna. Nejvhodnéj$im feSenim by bylo sestaveni pracovist’ do bunék.

Porovnani bylo také provedeno z hlediska strojového vybaveni, kde se ukazalo,
ze dilna A ma zastaralejsi vybaveni. I pies v§echna omezeni, které plynou na diln€ A, je
vSak tato dilna vykonné&j$i nez-1i dilna B.

Doporucovala bych proto dikladnéjsi porovnani na zakladé zptisobu vyuZziti
pracovniho ¢asu na obou dilnach a doporuceni nového provozu s cilem zlepSeni

technologického zpracovani.
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Tato prace m¢ obohatila o znalosti a dovednosti ve vybraném CAD systému,
naucila me orientovat se v technickych dokumentacich a diky spolupraci s podnikem se

mi prohloubili technologické znalosti dané pozorovani praxe.
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Priloha 1

Clenéni a zkratky pohybii
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A. Pohyby ruky

1.

O© 00 3 O »n WD

sahnout

. uchopit

. premistit

. pustit (odlozit)
. umistit

. odd¢lit

. obratit

. otoCit

. tlacit

Symbolika (anglicky nazev)
R (Rash)

G (Grasp)

M (Move)

RL (Release)

P (Position)

D (Disengage)

T (Turn)

C (Crank)

AP (Apply-Pressure)

Tab. 1 Kategorie tfidéni zakladnich elementarnich pohybti [5]

B. Funkce zraku
1. sledovani pohledem

2. pohled (zaostfit, rozlisit)

Symbolika (anglicky nazev)
ET (Eye Travel)
EF (Eye Focus)

Tab. 2 Kategorie ttidéni zakladnich elementarnich pohybt [5]

C. Pohyby téla

1. pohyb chodidla
2.
3.
4,
5.

pohyby nohy
ukrok
otoceni trupu

nachyleni,

Sehnuti,

pokleknuti

6.
7.

vzptimeni

usednuti

postaveni

8.
9.

vzpiimeni z kleku

chuze

kleknuti

Symbolika (anglicky nazev)
FM (Foot Motion)

LM (Leg Motion)

SS ( Side Step)

TB (Turn Body)

B (Bend)

SS (Stoop)

KOK (Kneel on One Knee
AB (Arise from Bend)

SIT (Sit)

STD (Stand)

WP (Walk Pace)

KBK (Kneel on Both Knees)
AKBK (Arise from Kneel on Both Knees)

Tab. 3 Kategorie tfidéni zdkladnich elementarnich pohybt [5]
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Clenéni pohybi dle MTM - 2

Pohyb, ukon téla

Vzit
Umistit

Specialni normativy

Pohyby téla

Cist

Symbolika Nazev

v

U

S

SPV Vahova prirazka

SPS Ptehmatnout, pfedat do jiné ruky
STJ, STO Tlacit

SRV, SRT Rozdélit

SOM, SOV, SOP Obratit

SZS, SZP Zrakova funkce

T

TPN Pohyb chodidla, nohy
TTK Krok, ukrok, otoc¢eni

TTP Piedklonit, sehnout, kleknout
TSN, TSP Sednout, vstat

C

CCP Cislice, pismena, slova
CSv Slovo ve vétach

Psat

PMP, PMT Malé pismena

PVP Velka pismena

PCZ Ciselné znaky, interpunkce

Tab. 4 Clenéni sdruZenych normativii 2. stupné podle druhu ¢innosti [5]
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Clenéni pohybi podle MTM - 3

Symbolika

N O <~ ™" ® @»n

Faze procesu
strojové Siti
rucni Siti
rucni prace
kontrola
vybavovani
dokoncovani

Zehleni

Tab. 5 Clenéni oborovych normativii podle fazi vyroby [5]

Symbolika

SJE
SOS
SOZ
SOD
SOT
SPO
SPR
SPS
SST
STK
STD
SUM
SUP
SZA

Ukony

k jehle

obsluha stroje
obsluha zatizeni
odlozit

otocit

polozit
pfehnout
ptiprava Svu
stfihat

transport kratky
transport dlouhy
umistit

umistit a premistit

zavést do zafizeni

Tab. 6 Clenéni podle tkont — strojové §iti [5]
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Symbolika Ukony

ROC otocit

RRN navléknout na raminko
RRV vyjmout raminko

RUL uzel na niti

PKR kreslit

PUS umistit Sablonu

PSS Spendlit

PSV Spendlik vyjnout

Tab. 7 Clenéni podle tikonti ruéniho $iti a ruéni prace [5]

Symbolika Ukony
KOP optické kontrola
KSP spocitat

Tab. 8 Clenéni podle tikonii kontroly [5]

Symbolika Ukony

VLI listkovat

VZN znacit

VPP popsat

VOO ofezat - obrousit

VVA vazat

VRO rozvazat

VRA razitkovat

VRL razitkovat + lepit strojkem

Tab. 9 Clenéni podle ukont vybavovani [5]
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Symbolika

DVP
DVR
DAD
AZK

I'Jkony

visacku povéseit
visacky rozttidit
adjustovat

zapnout knoflik

Tab. 10 Clenéni podle ukont dokondovani [5]

Symbolika

ZP1
ZSR
ZNZ
ZVL
ZPL
72CZ
778
ZSL
ZPPLO
ZEVYP
ZEZAL
ZEZAS

Ukony

polozit pro Zehleni
srovnat pro Zehleni
vzit a umistit zehlicku
vlh¢it

zehlici platno
Cesat

zehlict stroj

slozit vyrobek
zehleni plochy
zazehlit vypustek
zezehlit zalozku

rozzehlit zasevek

Tab. 11 Clenéni podle ukond Zehleni [5]
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Priloha 2

Piehled programiui nabizenych firmou Projekt
Macenauer

61



Piehled programii nabizenych firmou Projekt Macenauer

Program pro
tvorbu
technické

dokumentace

Program pro
tvorbu
technologické

dokumentace

Program
Obchod a

vyroba

Modul pro vytvoteni technického

nakresu a obrazka

Modul pro vytvoteni technického

popisu vyrobkl
Modul pro tvorbu pracovniho
predpisu
Modul pro analyzu operaci

Modul pro tvorbu vyrobnich

postuptl

Modul Material

Modul Vybér fazon

Modul Cenova kalkulace

Modul Nastroje fazony
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Viz kapitola 1.1.1

Viz kapitola 1.2.1

Viz kapitola

Viz kapitola

Viz kapitola

Eviduje zdsobu materialu
Obsahuje tabulky
velikostnich sortimentil
Tvorba fazonovych listh
Tvorba materidlovych listd
Urcuje spotifebu materialu na
vyrobek

Definice adjustace

Eviduje smluvni podminky
Eviduje udaje o dodavatelich
a odbératelich

Modul umoziuje vybér
starSich fazon a zaménit u
nich pouze barvu pfi navrhu
nové kolekce

Modul nabizi automaticky
kalkula¢ni vzorec a nabizi
tak zakladni cenu vyrobku
otevienou pro navyseni

parametrq.

Ve vybraném casovém



Modul Normohodiny skutecné a

zptfesnéné

Modul Planovana spotieba

materialu

Modul Spotieba dle objednavek

Modul Rekapitulace

Modul Kontrakty

Modul Objednavky dle odbérateli
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obdobi edituje data fazon

V modulu jsou uchovavany
normy spotieby ¢asu — pro
vypocet ceny, normy
operativni — pfesn¢ definuji
spottebu Casu, normy
skutecné. Modul zajistuje
porovnani téchto ¢ast
Stanovuje predpokladané
potfebné mnozstvi materialu,
v dobg, kdy jesté neni znan
pozadavek zakaznikt

Na zaklad¢ evidence
objednavek je mozné
stanovit potiebné mnozstvi
materidlu v ur¢itych barvach,

ale 1 velikostniho sortimentu

Slouzi ke kontrole
definovanych cen, ke
kontrole vybranych barev
fazony a ke kontrole
velikostniho sortimentu
fazon

Eviduje objednavky
odbératell spolu se
specifickymi podminkami
domluvenymi pfi kontraktu
Eviduje objednavky
odbératelli. Sleduje celkovou
vysi ceny dle kontrakti

s naskakujici mnozstevni

slevou, pokud je stanovena.



Modul Objednavky dle fazon

Modul Vytah objednavek

Modul Piiprava expedice

Modul vyrobené objednavky,

fazony

Modul Voln¢ kusy

Modul Seznam fazeni

Modul Visacky

Modul Definice obdobi
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Vyhleda objednavky
pozadované fazony s
pfehledem na barvy a
velikosti

Slouzi k setfidéni
objednavek podle fazon,
linii, nebo velikosti
Objednavky je mozné
seskupit do jedné vyrobni
davky, ktera je definovana
datem sestaveni, datem
pozadované vyroby a datem
expedice

Stanoveni ptehledt
vyrobenych objednavek ve
vztahu k odbérateli nebo za
fazonu a to 1 do detailn¢ za
kazdou objednavku nebo
procentuelné.

Sestavuje seznam volnych
kust, které nemaji
pfifazen¢ho odbératele a
budou k dispozici volnému
prodeji.

Vytvati skupinu fazon
urcéenou k vyrobé

Modul umoziuje vytisknout
visacky bud’ na samolepky
nebo na predtisténé
formulare.

Zakladni ¢asovou jednotkou
pro piistup k datlim je rok.

Pfepnutim na jiny rok jsou



okamzit¢ k dispozici
archivované data
ptedchoziho obdobi

Tab. 12 Piehled programt nabizenych firmou Projekt Macenauer

Cenik programii Projekt Macenauer

A) lokalni verze programu jedné pracovni stanice

Nézev modulu kod Verze Doplatek Verze
DOS Windows Windows
Pracovni piedpisy PP 19 800 1700 21 500
Vyrobni postupy VP 29 000 2 000 31 000
Ukony operaci UP 19 800 1300 21100
Obrazky operaci OP 5 000
Dokument fazony DF 19 600
Databanka obrazki DO 20 800
Carové kody CK 23 000
68 600 5000

Tab 13 ceny modulll programu Macenauer [5]

B) sitova verze . dvé a vice pracovnich stanic

Vypocet : lokalni verze nasobena koeficientem 1,5 pro prvni pracoviste
Dalsi pracovisté : lokalni verze nasobena koeficientem 0,5

Ptiklad DOS sestavy PP + VP = (19 800 + 29 000 ) x 1,5= 73 200 K¢
Dalsi (3.) pracovist¢ VP 29 000 x 0,5 = 14 500 K¢
Celkem 87 700 K¢

Ptiklad windows sestavy

PP+ VP +UP+ OP=(21500+31000+21100+5000)x1,5=117
900 K¢
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Dalsi (3.)pracoviste¢ VP 31000x 0,5 = 15

500 K¢
Celkem 133

400 K¢

C) zvvhodnéna ucelena nabidka véetné databanky obrazku, sit’ do 10 pracovist’

PP+ VP + UP+ OP = (21500 + 31000+ 21100+ 5000)x 1,7=133 620 K¢
DO 20 800 K¢
Celkem 154 420 K¢
D) Carové kody pro vyhodnoceni vykonu pracovnikil — licence pro jednu dilnu 23 000
K¢

Skoleni pro préci s programy hodinova sazba 680 K¢&

Cestovné sazba na 1 km 7,50 K¢
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Priloha 3

Prirazky sménovych Casit
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Hodnoty % prirazek sménovych ¢asi, které jsou pripocitavany
k ¢asovym hodnotam vypracovanych metodou predem stanovenych

¢asu TAU

Vsechny dosud znamé tvorby spotieby prace pocitaji s tim, ze v celkovém Casu smény,
jejiz doba je stanovena pracovnim faddem, se vyskytuje celd fada dal§ich pracovnich
¢innosti, které souvisi s vyrobnim procesem.

Do celkového Casu smény patii naptiklad : ¢as na CiSténi strojii a ¢asy na celou fadu
pracovnich ¢innosti, které se vyskytuji v pribéhu smény, tydne a mésice.

Tyto ,,Casy prace* patii do kategorie tzv. normovatelného Casu, ktery vyjadiuje potiebu
vykonavani tkoni nutnych télesnych tkonii a smyslovych reakci vztahujicich se
k jednotce vyroby, vyrobni davce a sméné.

Proto se Cas smény rozdé€luje na Cas

- davkové prace
- sménové prace
- jednotkové prace

Casy pro jednotkové a davkové prace jsou pii tvorbé norem pro jednotlivé operace
stanoveny podle postupt s pouzitim ¢asovych hodnot systému TAU.

Casy sménové prace ( TC) vyjadiuji ¢asy téch pracovnich tikonti (&innosti) , které se
vztahuji k zajisténi sprdvného a nerusené¢ho pribéhu prace béhem smény. Jejich
opakovatelnost a spotteby zavisi na poctu a délce odpracovanych smén bez ohledu na
to, jaké mnozstvi kusti se v pribéhu smény vyrobi.

Hodnoty Casti sménové prace ve vazbe na jednotlivé druhy praci byly v ramci byvalych
organizaci: ministerstva spotfebniho primyslu, VHJ POP Prost&jov a GR — Slovakotex,
zjistovany pomoci €asovych studii formou snimkl pracovniho dne, snimkl pribéhu
prace a dalSich metod méfeni spotieby Casu.

Tyto prace trvaly vcetné vyhodnoceni vice jak 3 roky a pak byly MP a oborem
schvaleny k pouzivani. Podilelo se na nich né€kolik stovek ¢asomé&ficii a normovacu ze
véech podniki byvalé CSR.

Vysledkem bylo vypracovani zavaznych % pfirdzek sménovych Cast a obecné nutnych
prestavek pro vSechny pracovni Cinnosti a druhy stroji pouzivanych vté dobé
v konfek¢ni vyrobé a vyrobé elastického pradla.

Podle samostatnych soupisti pracovnich ¢innosti pro pfislusné druhy stroji je mozné

pracovnikiim (Sickam) dolozit udaje o tom, jaké dalsi prace jsou obsazeny v pracovnich
analyzach formou procentnich pfirazek . Viz.ptiloha
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Vypocet % piirdzky byl provadén podle nasledujici metodiky a s pouzitim dale

popsanych udaji:

11

12 HODNOTY SMENOVYCH CASU VYJADRENYCH %
PRIRAZKOU K NORMAM DLE TAU

12.1 Pracovni 12.2 Druh prace
usek
12.3 SICI 12.4 STROJ: 1 jehlovy s vazanym stehem
DILNA
Cas
12.5 12.7 na |12.9 Priimérné Cetnosti
vyskyt vyskytu za
12.6 Dru|12.8 Popis Cinnosti mesic | eas na
h den | 12.10 4 (22 dnt) | sménu
Casu y
d
e
n
(5 dnt)
- sefizeni a vyzkouseni napéti niti 0,95 1 0,95
- pretrh niti a odstranéni pietrhu 0,62 10 6,20
- vymeéna spodni civky a navleceni pro navijeni
niti na spodni civku 0,47 15 7,05
- doneseni niti a navleceni vrchni nité 2,32 1 1 2,32
- vyména jehly s donesenim 1,54 1,4 0,27
- pfechéazeni na druhy stroj 3,00 0,19
12.11 TC|- prohlidka referen¢niho vzorku 1,64 1 1,64
] - prevleCeni barvy niti a uprava niti 1,55 2 3,10
- hlaSeni poruchy a drobnd oprava stroje
mechanikem 5,36 1 1,07
- drobné Ttpravy a opravy, sefizeni stroje
pracovnikem 1,34 3 0,80
- pfiprava pracovnich pomuticek 1,06 1 1,06
éas - sluzebni rozhovor se spoluprac. 0,92 2 1,84
X |- Sluzebni rozhovor s prac.TH, mistrem 1,34 1 1,34
SmeflOVG - Pfiprava pracovisté 3,85 1 3,85
prace - Uklid pracovisté ( bez stroje ) 2,88 1 2,88
- Ptijem mzdy 10 1 0,45
- Parani a opétovné presiti 3,20 6,40
- Zkouska $vu 0,92 10 9,20
- Kontrola prace 0,86 15 12,90
- Uprava ptidavného zafizeni 3,50 7,00
CELKEM CAS TC1 70,51
19 %
12.11.1.1 Kc
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denni Cisténi stroji 5,0 4 4,00
- tydenni Cisténi stroju 10,0 1 2,00
12.11.2 - Cisténi elektromotoru, sitky,pedal 3,0 4 2,40
C|-  tydenni &isteni el. motoru 8,0 1 1,60
y
2
¢as smen.
prace org.
CELKEM CAS TC2 10,00
CELKEM CAS TC1 + TC2 = TC (min) 80,51

Tab. 14 Ptirazky sménovych Cast

Vypocet pro 1 jehlovy stroj s vazanym stehem:

TA=T-(TCl +TC2)=450- (70,51 + 10 ) = 369,49 min

Kc% = TC1/TA = 70,51/369,49 = 19 %
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Priloha 4

Stithové dily opérky hlavy
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Opérky hlavy zdobena kedrem

!
G ST

Legenda

Predni dil
Zadni dil
Stredovy dil
. Clenici dil
5R. Podkovicka
5L. Podkovicka
6. Zdrhovadlo
7. Kedr

AW N =
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Opérky hlavy hladka

{
+ (o) g
O

Legenda

Pfedni dil
Zadni dil
Stredovy dil
. Clenici dil
5R. Podkovicka
5L. Podkovicka
6. Zdrhovadlo

AW N =
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Opérky hlavy s naSitym molitanem pro vyztuZeni piedniho dilu

. !
4 [1]
[5R]
'
Legenda

1. Pfedni dil
2. Zadni dil
3. Stredovy dil
4. Clenici dil

5R. Podkovicka
5L. Podkovicka
6. Vyztuzny dil
7. Zdrhovadlo
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Priloha 5

Sici stroje pouzivané pro vyrobu opérek hlavy
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JUKI DLN 415 -4

Druh stehu Dvounitny vazany
Druh podavani Jehelni

Zpusob odstiihu Mechanicky

Max. otaCky [ot/min] 4000

Druh motoru Stop motor

Pocet jehel 1

Pouziti Bézné Siti
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PFAFF 1445

Druh stehu

Druh podavani
Zpusob odstiihu
Max. otacky [ot/min]
Druh motoru

Pocet jehel

Pouziti

Obr. 2 PFAFF 1445

Dvounitny vazany
Trojté + vzduch
Mechanicky

3500

Stop motor

1

Vsivani kedru
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Brother

Druh stehu Dvounitny vazany
Druh podavani Trojté + vzduch
Zpusob odstiihu Mechanicky

Max. otacky [ot/min] 3500

Druh motoru Stop motor

Pocet jehel 2

Pouziti Ozdobné prositi

Obr. 3 Brother
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Diirkopp Adler

Druh stehu

Druh podavani
Zpusob odstiihu
Max. otacky [ot/min]
Druh motoru

Pocet jehel

Pouziti

Obr. 4 Diirkopp Adler

Dvounitny vazany
Trojté + vzduch
Mechanicky

3500

Stop motor

1

Vsivani zdrhovadel, vyztuzovani molitanem
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Priloha 6

Ukazka technologické dokumentace vytvoiené podnikem
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TECHNOLOGICKY POSTUP NA VYROBEK

NORMA 2006

Meyster Trida 3 Fond pd
BILLY ZADA Cetnost | Sazba 51,4 7,5
gislo d. Svu minutza] K&za foperaci [hodinza | oper.za
normy text cm Tfida operaci | operaci |za1hod. | sménu | sménu
302190|Ofez zadni ¢ast zadovych placek 2x35 3 0,55 0,47 109 D 818
304814 [Sedit zasevky z&dovych placek 2x 2x8 3 0,35 0,30 171 7.5 1286
303368|Obnitkovat zasevky 2x6 3 0,28 0,24 214 1,5 1607
303369(Obnitkovat zadové placky po obvodu 2x87 3 0,95 0,81 63 7.5 474
303370| Obnitkovat stredovy dil zad 137 3 0,79 0,68 76 5 570
30337 1| Obnitkovat boénice 2x91 3 1,45 1,24 41 75 310
305540|Montaz stredovy dil + boénice 2x39 3 1,22 1,05 49 5 369
305541 |Montaz predni dil + zadni 2x55 3 1,37 107 44 () 328
209007 |Nastfihat suchy zip smycky a hacky d=5cm (sazba pro 1 kus) 3 0,07 0,06 857 7,5 6429
209006 |Nastfihat pruzenku d=11cm 3 0,07 0,06 857 7.5 6429
304815|Nasit suchy zip po stranach na zadni dil 4 3 0,28 0,24 214 il 1607
304005 |Nadit suchy zip na pruzenku 4 3 0,21 0,18 286 1,5 2143
304046[Nasit pruzenku s nasitym zipem na zadni dil 2 3 0,14 0,12 429 5 3214
307268|0lemovat zada po obvodu 144 3 1,24 1,06 48 7.5 363
304054 |Zaijistit konedek po lemovce 2 3 0,27 0,23 222 7,5 1667
9,24
Dodatky
305542| Sesit Clenicl Svy s ozdobnym kedrem 2x28 3 115 0,89 52 7.5 3N
306397 [Prosit pod sedivkou ozdobného kedru 2x28 3 1,08 0,93 56 b 417
1
Celkem: 20,7 9,83
Vypracoval: Safafikova S. Dne: 12.7 2006 Schvalil:  Safarikova S.

ICW F-8Q-4-5/03,zm.02
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VYPOCTOVA KARTA MTM

Cislo normy: 305026

NAZEV OPERACE: PRIMAX MOLITAN - VSIT UPLETOVOU PODKOVICKU
Siti po centimetrech: 2 3 4 5 6 7 8
TMU: 17 18 21 24 27 30 33
POCET DILU: 3 333

Po cm: 2
DELKA SITi V CM: 24 228 TMU: 17
POCET $VU: 2 88
UZASITI: 4 128

TMU  JObtiznost pfipravy Svu:

PRIPRAVA SVU: 11 605 55

Vzit
OTOGENI V ROZKU: 0 2-34 TMU

Vzit a srovnat okraje na sebe
MECHANICKY ODSTRIH: 2 36 20 - 91 TMU

Vzit, premistit a srovnat okraje
RUENI ODSTRIH: 0 20 - 108 TMU

) Uhlazenim

ODLOZIT POCET DiLU: 1 59 4-52 TMU

RozloZit nebo pfehnout sev
CELKEM TMU: 1202 4 -45 TMU
CELKEM MINUTY: 0,72
Vypracoval: Urbanova Dne: 7.4.2000
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Priloha 7

Stithové dily autosedacek

Predni opérka
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e ol S

e
W= O

Insert (stiedovy dil)
Horni panel

Bolster N/F (bo¢ni dil)
Sala

Podkovicka

Horni zadni panel
Centralni zadni panel
Dolni panel

Kapsovy panel

. Tkaloun
. Plast
. Plast
. Plast
. Plast

Zadni opérka
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Insert (sttedovy dil)
Horni panel

Bolster N/F (bo¢ni dil)
Centralni panel

Facing vnitini (pfedni dil)
Facing vngjsi (pfedni dil)
Plast

Plast

. Plast

0. Plast

Zadni opérka jednodilna
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Nk wb =

Insert (sttedovy dil)
Horni panel

Bolster N/F (bo¢ni dil)
Facing vné&jsi

Facing vnitini

Plast

Plast

Predni sedak

86



A e Aol

Insert (sttedovy dil)
Bolster N/F (bo¢ni dil)
Sala

ProdlouZeni saly
Horni panel

Plast

Plast
Plast
Plast

Zadni lavice
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Insert (stiedovy dil)
Ptedni panel
Bolster N/F (bo¢ni dil)
Centralni panel
Ptedni Sala

Sala

Zadni Sala

Plast

. Plat

10. Plast

11. Plast

O 0N L AW~
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Priloha 8

Pracovni piedpisy vyrobkit vytvoienych v programu
Projekt Macenauer
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Priloha 9

Nakresy podlaZi dilny A
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Nakres podlazi dle filmu

91

19




Nakres podlaZi po navrZeném reSeni

-/

8 I 14
i
9 I 15
N
12 |
16
i
10
. 17
N
11
R
i
R
- ! T
|
6
o L6
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Priloha 10

Nakresy podlaZi dilny B

93



Nakres podlazi dle filmu

I 21 17
T |
20 I T
I
19—|_ 18 R ﬁ
|
| [ 9 I 13 | 14 15 16
1 1 1T L 1 €
2 SR
_{ |
1
4|
1 1 | T T

10

1
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Nakres podlaZi po navrZeném reSeni

\ 21 R 17
T 1 L
T /
19—F 18T R #
— \ \
s I, T IRRT: \ 9‘ ‘ 15‘
T T T T T T
]
# L
13
#
2 # o - o o / ‘
o T T T T T T T
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Legenda

Jednojehlovy Sici stroj 120x60 cm

Odkladaci stul

-
Pracovnik

Kontejner na zbozi
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