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Uvod

Snahou ve vyrobnim procesu by mélo byt to, aby vyrobek byl zhotoven v pokud mozno
nejlepsi kvalité a za co nejnizsi cenu. Obecné ale plati, Ze ¢im déle vyroba urcité soucasti trva,
tim je cena finalniho vyrobku vyssi. Proto, je snaha vyrobct zkratit celkovy vyrobni ¢as na

minimum.

Pro spravné planovani vyrobniho procesu je zapotiebi znat vyrobni Cas jednotlivych operaci
vyrabéné soucasti a to hlavné z divodu kapacit obrabécich strojui, které jsou pouzity ke
zhotoveni vyrobku. K vytvofeni kapacit Stroje pro urcité obdobi je velmi dilezité znat
spotiebu Casu, kterou je vhodné stanovit pomoci normativii. Pokud ve spole¢nosti nejsou
vytvofeny normativy vyrobnich operaci, je velmi slozité spravné pldnovat vyrobni proces. Pro

vytvoreni normativi slouzi nékolik nastroju, které boudou popsany dale v diplomové praci.

Tato diplomova prace je vytvoiena ve spolupréci s firmou GTW BEARINGS s.r.o a zabyva
Se tvorbou normativii a hodnocenim produktivity prace. Prace je rozd€lena celkem do 8
kapitol. V prvni ¢asti se vénuji analyze soucasného stavu ve firmé, kde je popsan vyvoj
spole¢nosti v poslednich letech, rozdé€leni vyrobnich prostor a hlavné je zde popsdna soucasna
metoda stanovovani vyrobnich Casii. Poté nasleduje teoreticka ¢ast, ve které jsou piedstaveny
metodys jejichz pomoci je mozno stanovit pracnost vyroby. Nasledné je popsano roztiidéni
vyrobkové zékladny GTW dle moznych tiidicich znakl. Pro diplomovou praci jsou stézejni
kapitoly ¢islo 4, 5 a 6. V téchto kapitolach se postupné vénuji vytvofeni nové metodiky a
znalostni databaze normovani spotifeby ¢asu ve vyrobé a naslednému vybéru vhodné metody
normovani. Nasledn¢ je pro vybranou skupinu soucasti stanovena pracnost vyroby a
vytvofeny normy spotieby Casu. V Sesté kapitole se zabyvam vytvofenim systému hodnoceni
produktivity prace na zdklad¢ jiz vzniklych norem prace a naslednym vlivem na kapacitni
moznosti vyroby a planovani vyrobnich kapacit. Pfedposledni kapitola je o navrhnuti
odménovani pracovnikli za jejich vykonnost. V osmé kapitole je provedeno ekonomické a
procesni zhodnoceni navrzenych variant. Poslednim bodem préace je zavér, ve kterém jsou

shrnuty dulezité poznatky a feseni.
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1 Analyza soucasného stavu GTW

Sidlo spole¢nosti GTW se nachazi v obci PtiSov, vzdalené ptiblizné 6 km od mésta Plzné
smérem na Karlovy Vary. Vyrobni program spole¢nosti se sklada, jak z kompletni vyroby
kluznych kompozicovych lozisek, tak i z provedeni oprav jiz pouzivanych lozisek. Spole¢nost
se nezabyva pouze samotnou vyrobou lozisek, ale soucasti GTW je konstrukéni a vyvojové
oddéleni, které se zabyva navrhovanim a konstrukci novych, ¢i prototypovych lozisek za

pomoci softwarovych vypocti.

Obrazek 1 - GTW BEARINGS.

V soucasné dobé je ve spole¢nosti GTW okolo 100 zaméstnancli. Vyrobni prostory jsou
rozdéleny do 4 vyrobnich hal. Jedna z téchto hal, je rozdélena na dvé ¢asti, kde v jedné Casti
se nachazi pracovisté s ohfevem, ve které pracovnici provadéji odlévani novych vyrobkl a
vytavovani staré kompozice pii opravach. V druhé ¢asti se nachdzi obrobna a zadmecnické
pracoviSté. Dals§i vyrobni hala je soucédsti administrativni budovy, ve které sidli vedeni
spolecnosti GTW BEARINGS s.r.o, GTW TECHNIK s.r.0, pracovnici vyvojového oddéleni a
dale také pracovnici TPV. Spodni ¢ast této budovy je rozd€lena na kancelafe pracovnikl
skladu, mistri vyroby, vedouciho technického odd€leni a na vyrobni prostory vcetné
pracovisté technické kontroly. Ve zbylych dvou haldch se nachazeji pracovisté soustruht,

frézek, horizontek, karuseltl, montaze a zamec¢nika.

Normy ¢asu vyrobnich operaci lozisek a ostatnich vyrabénych soucasti ve spolec¢nosti GTW,

vvvvvv

nevyhovujici hlavné z hlediska planovani vyroby a stanoveni vyrobnich kapacit obrabécich

12
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stroji. UZ jen samotné rozdéleni normativli je nevyhovujici, protoze je provedeno pouze
podle typu vyrobku (radialni lozisko, axialni lozisko, segmenty a tak dale). Neni tedy viubec
bran ohled na to, zda je lozisko vyrabéno sériové, nebo kusové. Tento fakt je velmi dilezity,
nebot’ loziska vyrabéna kusove jsou pii operaci, ve které se provadi vrtani dér, fezani zavita,
frézovani riznych kapes, zahloubeni a obrabéni olejovych kapesobrabéna na frézce SHW
UF31. Loziska vyrabéna sé€riové se pfi této operaci obrabi na horizontalnim obrabécim centru

MAKINO a51nx, u které¢ho jsou normativy operace rozdilné oproti klasické frézce.

1.1 Historie[7]
1996: Zalozeni GTW BEARINGS s.r.0. — vyroba kluznych kompozicovych lozisek
1997: Stavba vylévarny kompozic
1998: Zalozeni GTW TECHNIK s.r.0. — obchod v Ceské republice a vychodni Evropé
1998: Stavba prvni vyrobni haly
2003: Stavba druhé vyrobni haly
2006: Certifikace dle EN 1SO 9001:2000
2007: Stavba nové administrativni budovy
2010: Recertifikace dle EN ISO 9001:2008

2010: Stavba tteti vyrobni haly

1.2 Vyrabény sortiment

Vyrobky, jako jsou kluzna kompozicova loziska jsou ¢asto vyrabéna pouze kusové, proto
pokud se vyrabi ve vice, nez Ctyfech kusech jsou povazovana za sériova. Jak jiz bylo
zmingno, sériové vyrabéna loziska jsou obrabéna na CNC centrech a program pro stroj je
tvofen programatory bud’ ruéné, nebo nyni nové za pomoci CAM systémuSolidCAM. Nize

jsou uvedeny hlavni vyrobky spolecnosti GTW:

e Profilova loZiska — jedna se o loZiska s fixni geometrii, télo profilového loziska je
obvykle ocelové a jeho vystelka je tvofena kompozicovou vystelkou. Pouziti téchto

lozisek je vhodné jak do pomalobéznych, tak rychlobéznych strojt.

13



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni Jiti Halml

Loziska s radialnimi naklapécimi segmenty — tento typ loZisek je vhodny
predevSim pro pouziti pii vysokych obvodovych rychlostech z diivodu
hydrodynamické stability, malé citlivosti pfi zmén¢ sméru zatizeni a nevyrovnanosti
hiidele. Lozisko se skladd ze ctyf nebo péti naklapécich segmentd s piimym

vsttikovanim oleje, té€snéni, popiipadé kamenit pro vnéjsi ulozeni.

Loziska s axidlnimi naklapécimi segmenty — axialni segmenty jsou pouzivany u
lozisek pro preneseni velkého axidlniho zatizeni, které uz neni schopna ptrenést pouze
kompozicova vystelka na axidlni stran¢ loziska. Vyhodou tohoto provedeni je
vytvofeni hydrodynamického filmu na kazdém volné kyvném segmentu, vhodnost
pouziti pro oba sméry otaceni a snizeni ztrat pouzitim segmentii. UloZeni segmentt je

feSeno ulozenim piimo do loziska, nebo do samostatného nosného kruhu.

Izolovana loziska — pouziti izolace u vySe popsanych vyrabénych typa lozisek ma
za nasledek elektrické odizolovani vnéj$iho priméru loziska. Izolace je na lozisko

pripevnéna pomoci lepidla a ma velmi dobré mechanické vlastnosti.

Samostatné komponenty pro axialni loziska — jak jiz bylo feceno naklapéci
komponenty slouzi pro pfeneseni sily v axidlnim sméru a jsou dodavany nejen
Vv sestavé celého loziska, ale také samostatné. Ve firmé GTW se vyrabégji 3 typy téchto

komponent a to WA, WD a WK, které budou bliZze popsany v kapitole 3.

Cepy satelitu, stojanova a piirubova loZiska, loZiska pro mlyny.[6]

2Prehled a srovnani metod stanovovani pracnosti vyroby

2.1 Tridéni a znaceni spotieby ¢asu[4,5]

Vyrobni proces je rozdélen na Cinnosti, které probihaji v ur¢itém case. Pfi stanoveni

pracnosti vyroby neboli normativll je celkovy cas Cinnosti rozdélen na rtizné zpisoby

spotfeby cCasu. Pfi rozboru a ndsledném stanoveni normativii jde o hleddni moznosti

odstranéni neucelnych ¢ast, popiipadé nahrazenim ucelnymi. Druhy spotifebovaného casu

jsou rozttidény do skupin — kategorii. Ttidéni spotieby Casu a oznaceni danymi symboly

zjednodusuje zpracovani ¢asovych hodnot, které se dale pouzivaji pro analyzu, uspofadani a

porovnani.
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Spotfebovany c¢as je rozdélen na zakladni spotifeby Casu dle zaméteni, které mize byt na

pracovnika, zatizeni poptipadé produkt. V téchto tfech soustavach se shodné rozlisuje:

Nutny (normovatelny) ¢as — je dan thrnem spotfeby Casu nezbytné potiebné pro ucelny,
ucinny a hospodarny pribéh technologickych a pracovnich procesti a ¢innosti nezbytnych

K pInéni pracovnich tikoli. Je zakladem pro stanoveni norem spotieby ¢asu.

Zbytecny ¢fas — jedna se o ztraty casu, tedy nenormovatelny c¢as. Jsou to Casy zjisténé
Vv prubéhu produkéniho procesu, které jsou nepotiebné, zbytecné pro ucelny priabeh
technologickych a pracovnich procesii a ¢innosti pii plnéni pracovnich tkold. Proto se s nimi
nemd pocitat pii operativhim pldnovani a stanoveni norem spotieby prace. Pfi studiu,
projektovani a rozborech se pouziva termin zbytecny ¢as. Odstrafiovani téchto Cast vede ke

zdokonalovani organizace prace a zvyseni produktivity.

Skutecny ¢as — je pozorovanim a méfenim zjistény ¢as trvani urcité ¢innosti nebo piestavky
pracovnika, zafizeni a pohybu pfedmétu prace. Vyskytuji-li se soucasné v jednom zaznamu
nebo vzorku Casy skutecné a normativni, skuteény €as se znaci v zdkladnim znaku napravo

nahore ¢arkou t¢

Normativni ¢as — Cas, ktery je Zadouci a uréuje, predepisuje ho norma nebo normativ ¢asu na

trvani urcité ¢innosti.

| Cas pracovni smény T
I

1
Normovatelny — nutny &as T, Ztrdty &asu — zbyte¢ny ¢as T,
| |
| I 1 | 1
Jednotkovy ta: P Technicko-orga- Ztraty Easu vySSi
— T‘:"Y o Dévkovy &as Ty Sménovy das To|  |Osobni ztrdly To| | aivaint wmy‘-‘n Tnoci Tr
Jednolkovy tas Dévkovy tas Sménovy &as Zrdty asu vice
- CaspréceT, orace Tay - | | prace Tg, préce Te, prac( Te,
_— |
;
Cas obecnd Jednolkovy &as | | Ddvkovy &as _| Sménovy tas Zudly Easu
-{ nuinych 1| obecnd nutnych| r—{obecnd nuinych| [Tjobecn® nutnych Eakanim T,
uinjch | 1'{obecnd nuinch| {—lobeons mulnjch 1 fobecnd nutnyc o
P 2 : P A2 i P 3K Vo2 | | P
' — H
' 'r b 38
11| Eas na zviadini | |_; Cas nazvidsinf i | || Cas na zvia3tnl
! ach Tasor | | oddech Temy | | oddech Tcaoy
] L S 40
1 H ]
\ | |
' ' 1
H | 1 L[Cas na piirozenéd
! ! ) polfeby Tm_
\ i H
V I ‘
\ i |
H H il Casnajidio
H } | | aoddech Tems
1 H H
___________ | IS | SRR A s = s SR | (| ol o et
L:»Cas podm(noénb.‘n ' Jednot. éas pod-‘- Vg Dévkovy das i b Sménovy ¢as 1
{ nutnych | —imine&né nutnych} “~Jpodmin. nul:_;)’dﬂ ! podmin: nuinych;
LplesidvekT, | (. plestivekTy | L plestdvakT w j L PlesidvekTe, |

Obrazek 2.1 — Ttidéni spotieby Easu. [5]
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Cas prace (index 1) — spoleéné oznadeni viech druhéi spotfeby &asu souvisejicich
s vykonavanim fyzickych a s nimi spojenych smyslovych a dusevnich ¢innosti, potiebnych ke
splnéni pracovniho tkolu, k uskute¢néni urcité operace nebo ¢innosti. V €asu prace se nékteré
jeho slozky vymezuji samostatné. Naptiklad pii obsluze vyrobniho zafizeni na ¢as potiebny

pro:

e Pifimy dohled na chod vyrobniho zafizeni a pribéh technologického procesu,
ovéfovani prostfednictvim signalnich a kontrolnich pfistroji 1 posuzovani
kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti vyrobku ¢i vysledku pracovni ¢innosti,
pfipadné na usmériiovani pribéhu technologického procesu — tzv. ¢as aktivniho
pozorovan, kontroly a regulace. Tyto ¢innosti nemaji vzdy zjevné charakter pracovni
¢innosti, zejména manudlni, ale jsou jeji nezbytnou soucasti.

e Zaznam pribéhu technologického proces, kvalitativnich a kvantitativnich vlastnosti
pfedmétu prace, vysledki prace apod. — tzv. ¢as evidence.

e Cas potiebny pro prechod od stroje ke stroji i nutny pohyb pracovnika mezi

pracovisti, tj. ¢as pochlizek nezbytnych k obsluze zatizeni, pracoviste.

Cas obecné nutnych prestiavek (index 2) — spoleéné oznadeni pro nutna preruseni préce,
vyplyvajici z ptirozenych vlastnosti a potieb Clovéka, ke kterym dochazi obecné u vSech
pracovniki pii urcitém trvani pracovni doby a jejim rozdéleni do pracovnich smén. Vyplyvaji
zejména z fyziologickych a hygienickych potifeb pracovnikli. Mezi €asy obecné nutnych

prestavek patii:

o Cas prestavky na zvlastni oddech — je uren k obnové energie po jeji nadmérné
spotfebé pii zvlasté namahavych pracich, pfipadné k omezeni UCinku nezédouciho
vlivu pracovniho prostfedi, zejména fyzikdlnich, chemickych a biologickych
skodlivin, nestaci-li k tomu ¢as zakonné prestavky.

o Cas prestavky na piirozené potieby — je dobou nutnou na nékteré piirozené
fyziologické potieby pracovnikil v pracovni sméné€ a ¢as na osobni hygienu. Je ur¢ena
k odstranéni zplodin a latek z organizmu, na piti, na osobni hygienu

o Cas prestavky na jidlo a oddech — je dobou na obéerstveni jidlem, v&etné &asu na
potfebnou ocistu a na myti rukou pied jidlem a po ném. Soucasné slouzi i k zotaveni,
pfipadné k omezeni negativniho plsobeni ztizenych podminek prace a prostredi pfi
jejim Cerpani mimo pracovisté. Ve smyslu zakonnych ustanoveni se poskytuje vSem
pracovnikiim povinné.

16



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni Jiti Halml

Prestavky na ptirozené potieby, na jidlo a oddech jsou upraveny zakonikem prace

Cas podmine¢né nutnych piestavek (index 3) — je dobou opakujicich se nezbytnych
necinnosti (Cekéani) pracovnikd, které jsou podminény zatim nemeénitelnou urovni pouzivané
techniky, technologie a organizace prace, pifipadn¢ jinych provoznich podminek. Tyto

piestavky nelze zaménovat za prostoje nebo technickoorganizacni ztraty. Jedna se 0:

o Cas &ekani pracovnika na dokondeni operace pii automatickém chodu zafizeni,
neodstranitelné ¢ekani zafizeni na okamzik, kdy jiné, navazujici zatizeni dokon¢i svou
automatickou ¢innost

e Cekani pracovnika na skondeni vyrobniho taktu pasu v pasové vyrobé s nucenym
taktem

e Pfi vzajemné vazané praci v pracovni Ceté cekani jednoho Clena Cety, aZz jiny clen
skon¢i sviij pracovni ukol

e Pii kolektivni obsluze vyrobniho =zafizeni, tzv. ¢as pracovni pohotovosti, kdy
pracovnik nevykonava pracovni ¢innosti na pracovisti nebo mimo n¢j, ale musi byt

pripraven aktivné zasdhnout k jeho vykonani

Jednotkovy ¢as ta— doba trvani nutné (normovatelné) prace i prestavek, které se vztahuji na
jednotku produkce, vykonu, zpracovaného mnozstvi. Proto jeho spotifeba roste Uumérné
S mnozstvim zpracovanych jednotek. Opakuje se tedy pii kazdé jednotce produkce. Do casu
jednotkové prace patii Casy pravidelné se opakujicich technologickych a pracovnich operaci,
ukoni (napf. ruéni upindni, regulace chodu stroje) a pomérna ¢ast ¢asu pracovnich ¢innosti,

které se nepravideln¢ opakuji (vyména otupenych nastroji, obCasna kontrola rozmérti).

Davkovy ¢as ts - doba trvani nutné prace i prestavek, které se vztahuji na zpracovani celd
davky produkce (série, partie, soubor...). Jeho spotieba roste umerné s poctem zpracovanych

davek, tj. opakuje se pti kazdé vyrobni davce. Do ¢asu davkové prace patii:

o Casy davkové prace — jsou potiebné k piipravé a zakonéeni operaci pii zpracovani
jedné davky, jako napfiiklad Zasy pievzeti pracovniho piikazu, technické dokumentace
a podkladi operativni evidence na pracovisti, seznameni se s obsahem piikazu
s vykresem, pifevzeti potfebného naradi, ...

o Casy davkovych obecné nutnych p¥estavek — as na zvlastni oddech, vztahujici se

k vyrobni davce.
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Sménovy ¢as tc — je doba trvani nutné prace a piestavek, které se vztahuji na stanovenou
pracovni dobu (pracovni sménu), popiipadé na jeji urcity dil nebo nasobek. Jeho spotieba
roste umérné s poctem odpracovanych smén bez ohledu na mnozstvi jednotek vyroby, které
se ma zpracovat nebo zpracuje v pribéhu smény a bez ohledu na pocet a velikost

zpracovanych davek. Sménovy Cas zahrnuje:
o Cas sménové prace
e Cas sménovych obecné nutnych prestavek
e Cas sménovych podmine¢né nutnych prestavek

Ztraty ¢asu — souhrnné oznaceni Casti pracovnika, které jsou nepotiebné ucelny priabeh
pracovniho procesu v ramci celé smény. Souhrn ztrat ¢asu, vyskytujici se v prubchu smény,

tvoti dillezitou ¢ast rezerv vyuziti pracovniho Casu. Ztraty ¢asu jsou rozdéleny na:

e Osobni ztraty ¢asu
e Technickoorganizaéni ztraty ¢asu
e Ztraty ¢asu vys$i moci
2.1.1 Symboly pouzZivané pro spoti‘eby ¢asu pracovnika

Symbol, ktery vyjadiuje spotfebu ¢asu pracovnika, je sloZzen ze dvou casti. Prvni ¢ast je
tvotfena zékladnim znakem a druhd indexem, ktery je pfipojen vpravo dole a oznacuje druh

spotieby Casu. Zakladni znak mize byt bud’to malé pismeno t nebo velké T.
t — oznacuje normu Casu piipadajici na slozku prace
T — oznacuje ¢as smény nebo druh ¢asu piipadajici na sménu
Index nachazejici se za zakladnim znakem je sloZen z jednoho pismene abecedy, které je na
prvnim misté a za nim nésleduji az tfi arabskeé Cislice. Velka pismena vyjadiuji:
A — Cas prace, opakujici se u kazdé vyrobené jednotky
B — davkovy cas, nastane jednou za celou davku
C — sménovy ¢as
Cislice na prvnim misté obvykle vyjadiuji, zda se jedna o:
1 — ¢asprace
2 — cas obecné nutnych prestavek

3 —Cas podminecné nutnych prestdvek

18



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni Jiti Halml

Cislice na druhém misté dale vyjadiuje Cas prace za chodu zatizeni:

1 — ¢as fizeného chodu
2 —C¢as automatického chodu

3 — cas nezévislého chodu
Cislice uvedena na tietim misté vyjadiuje pravidelnost ¢asu prace:

1 — Cas prace pravidelné

2 —Cas prace nepravidelné

2.2 Metody stanoveni pracnosti a méreni spotieby ¢asu

Cilem téchto metod je urceni spotieby Casu urcité specifikované prace a to rozdélenim
zkoumané procesu na dil¢i faze. Zakladni soucasti jsou metody, pouzivané pii rozborech
procestt a zkoumani jejich celnosti. Spotfeba ¢asu muize byt stanovena dvéma zpisoby
méteni a to na zakladé pfimého méfeni, nebo nepfimého méfeni. Pfi stanoveni Casu pfimymi
metodami se pouzivaji ¢asové studie a pfi nepfimém meéfeni se pouzivaji metody piredem
stanovenych Casii. Vystupem analyzy a méfeni spotfeby Casu je norma spotieby ¢asu. Méfeni

spotieby Casu zahrnuje:

e Zjisténi ndplné pracovni Cinnosti, dobu trvani slozek cinnosti a organizaéni a
technické podminky, ve kterych je vykonavana

e Mcfieni doby trvani nutnych a podmine¢né nutnych prestavek

e Meéfeni doby zbyte€nych ¢innosti a zjiStovani pfi€in téchto ¢innosti

e Rozbor namétenych Casil, posouzeni vérohodnosti a stanoveni primérnych hodnot

e ZjiSténi mist s vysokou spotfebou ¢asu a moznost jejich snizeni

e Navrzeni normy zdvazné stanovujici velikost spotieby Casu pro urcitou pracovni

¢innost, jeji sloZzky a podminky, za kterych ma byt vykonévana [4]

U méfeni Casu pfimymi metodami se spotiebovany ¢as muze méfit dvéma zplsoby. Prvni
z nich je méfeni jednotlivych ¢asii operace nebo slozky této operace. Po jejich skonceni a
odecteni doby trvani z Ciselniku se stopky ihned vynuluji a méfeni probihd opét od nuly.
Tento zplisob méfeni je pro pracovnika velmi naro¢ny a je pro néj slozité se pii méfeni plné
vénovat sledovani pribehu prace. Proto je tento zplisob métfeni povazovan za mén¢ vhodny a
ptesny pro piesné méteni. Druhym zpisobem je méreni postupnych ¢asd trvani operace a

jejich slozek. Po dobu méfeni se stopky nezastavuji a zapisuji se pouze postupné casy na
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konci méfenych &innosti. Cas trvani uréité ¢innosti je ¢as jednotkovy a vypodita se rozdilem

mezi ¢asem postupnym na konci ¢innosti a postupnym ¢asem na zacatku ¢innosti.

2.2.1 Casové studie

I Snimek operace ~ Snimek pribéhu prace

Plynuld
—§ Vibérova
Ohbkmoéna

I Snimek pracovniho dne

I Snimek dvojstranneho

Obréazek 2.2 - Casové studie [2]

Snimek operace se zabyva pozorovanim prubéhu prace a mérenim spotieby pracovniho casu
urcité prace, kterad se cyklicky opakuje. Ucel snimku operace je ziskat podklady pro stanoveni
normativil, normy casu, a také na zaklad¢ rozboru operace zlepSit technicko-organizaéni

uroven. Snimek operace se rozdéluje na nasledujici typy analyz:[ 1]

e Snimek pribéhu price — pouziva se hlavné pro operace, u kterych prace probiha

v delSich ¢asovych proporcich a potadi ukonl operace je nepravidelné

e Chronometraz — se provadi u cyklicky se opakujicich operaci, jejichz ukony se
pravidelné opakuji. Zaznamenava se zde spotieba casu u jednotlivych tikonti. Samotna

chronometraz se jesté rozdeluje:
a) Zakladni chronometraz — méfi se ¢as v§ech ukonti operace
b) Vybérova chronometraz — méii se jen pfedem vybrané tkony operace
€) Obkro¢na chronometraz — méfi se Cas skupiny nékolika ukont, protoze
jednotlivé ukony maji piili§ kratké casy
Typy zdznamu pro chronometraz:
a) Prabézny — pouziva se pro opakujici se operace.
b) Radkovy — pouziti pro nékolik kusii, které se obrabéji spole¢né.

¢) Kombinovany — kombinace obou vyse uvedenych typti zaznamu.
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Obrazek 2.3. Prubézny [1] Obréazek 2.4. Radkovy [1]  Obrazek 2.5. Kombinovany [1]
e Filmovy snimek — touto metodou se ziskava trvaly zdznam spotieby ¢asu i pohybu

pracovniki
Postup provadéni snimku operace:
e Piiprava studie
e Pozorovani, méfeni a zaznamenavani
e Vyhodnoceni vysledki a uprava pro dalsi vyuziti
e Navrzeni zmén

Snimek pracovniho dne zaznamenava veskerou spotfebu ¢asu béhem smény. Zaznamenanim
se ziska prehled o spotiebé Casu, plytvani a pomér Cinnosti nepiiddvajicich hodnotu. Tato
Casova analyze je ale pon€kud Casové narocnd. Béhem pozorovani by mél pracovnik
vykonavat jednotlivé tkony jako pfi pribéhu smény, bez ohledu na to ze je nékym pozorovan.
Pro tento typ analyzy je mozno pouzit rizné druhy snimki: [1]

s

e Snimek pracovniho dne jednotlivce — m¢fi se zde spotieba Casu pracovnika, ktery
pracuje samostatn¢ a snimek zachycuje veskerou spotiebu Casu od zacatku do konce
smény. Tento druh snimku mé& nejpodrobnéj$i zdznam pracovni Ccinnosti a
zaznamenava se do pozorovaciho listu.

¢ Snimek pracovniho dne hromadny - pfedmétem pozorovani je veskera Cinnost a
méfeni spotieby Casu pracovnikii pracujicich v samostatnych pracovnich ukolech.
Nezapisuje se zde Cas, ale pouze sledovana Cinnost, ktera se zaznamendva pomoci

symboll povahy Casu.
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e Snimek pracovniho dne Cety — veskera spotfeba Casu je méfena u pracovnikil Cety,
kteti pracuji vramci spole¢ného pracovniho piikazu. Jedna se o jednoucelové
pozorovani, spotieba ¢asu se zaznamenava ve formé jednotkového 1 postupového Casu

a pomoci symbollu

e Vlastni snimek pracovniho dne — u tohoto druhu snimku se spotfeba Casu ztratové

¢innosti zaznamenava samotnym vykonavatelem prace
Postup analyzy snimku pracovniho dne se provadi v nasledujicich etapach:
e Vybér pracovnika
e Seznameni s pracovistém
e Vymezeni sledovanych ¢innosti
e Pozorovani prace a zaznamenani pracovni ¢innosti

e Rozbor a vyhodnoceni snimku

Navrzeni zmén pracovniho procesu nebo stanoveni norem a normativii

Snimek dvoustranného pozorovani analyzuje jak pracovni proces, tak 1 proces
technologicky s vlivem pracovnika na technologii. Pouziva se v pfipadech, kde je pomér mezi
Casem prace a ¢asem technologickym ve prospéch Casu technologického (kontrola, regulace,
registrace, odbér vzorki, zkousky, prechdzeni po pracovisti). Sleduji se zde charakteristické

znaky technologie.[1]

2.2.2 Metody predem stanovenych cast

Normovany cas urcité operace je pomoci metod pfedem stanovenych Casl stanoven tak,
7e se operace rozlozi do elementarnich, dale jiz ned¢€litelnych prvka pohybu. Nikdy nemiize
probihat vice elementarnich prvkl najednou. Tyto metody lze pouZivat jen pii stanoveni
normy ¢asu u manualni ¢asti operace, neleze je tedy pouzivat pro samotné obrabéni. Mezi
metody pfedem stanovenych casii patii MTM a MOST. Jednotkou pro stanoveni spotieby je 1
TMU (Time Measurement Unit) a tato ¢asova jednotka se pouziva z divodu velmi malych

casovych hodnot pohybii.

1 TMU = 0,036 sekundy = 0,0006 minuty = 0,00001 hodiny
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MTM —Methods Time Measurement

MTM je postup, pii némz se manudlni postupy cleni do svych zékladnich pohybi. Ke
kazdému zakladnimu se pfifazuje hodnota normovaného Casu, ktera je urCovana ve své vysi

evidovanymi ¢iselnymi hodnotami a tfidami ovliviiujicich veli¢in.[3]

Pohyby pii operaci jsou rozdéleny do ti skupin — pohyby ruky, funkce zraku, pohyby téla a

nohou. V nasledujici tabulce jsou uvedeny zakladni pohyby a funkce:

Pohyby rukou Pohyby téla a nohou Pohyby oci
Sahnout R | Pohyb chodidla FM | Zaostieni oka EF
Uchopit G | Pohyb nohy LM | Sledovani pohledem ET
Pustit RL [ Ukrok S
Premistit M | Otoceni trupu B
Obratit T | Predklonit se B
Tlacit AP | Vzpfimit se AB
Umistit P | Ohnout se SS
Oddélit D [Vzpfimit se AS
Tocit C | kleknout na jedno koleno KOK
kleknout na obé kolena KBK
Povstat z jednoho kolena AKOK
Povstat z obou kolen AKBK
Sednout SIT
Vstat ze sedu STD
Chuze W

Tabulka 1- Zakladni pohyby.

MOST - Maynard Operation Sequence Technique

MOST je systém meéfeni prace soustfed’ujici se na Cinnosti spojené S pohybem objekta,
popsané ve formé definovanych pohybovych modelii. Pohybovému modelu podle konkrétni

situace provedeni je urcena ¢asova hodnota potiebna k jejimu vykonani. [3]
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Zabyva se vyhradné piemistovanim objektl, coz je neveétsi Casti vykonavané prace a vychazi
Z toho, ze prace za ucelem splnéni tkolu je vydavani energie. Pfedméty se nejdiive uchopi a
poté pfemisti volné v prostoru, nebo jsou chopeny a premist'uji se, za stalého kontaktu s jinym
objektem poptipadé povrchem. Piemistovani objektti sleduje urcité konzistentné se opakujici
vzorce jako je sahnout, uchopit, pfemistit a umistit objekt. VVzorce, byly identifikovany a
uspotradany jako sekvence pohybovych prvkl uplatiiované pii piemistovani objekti. MOST

se rozdéluje:

e BASIC MOST - pro operace trvajici 2 + 10s.
e MINI MOST - pro cykly trvajici 10 s = 10 min.
e MAXI MOST - pro cykly trvajici 10 déle jak 2 min.

BASIC MOST rozdé€luje ¢innosti do ¢tyt sekvenci pohybu a pii analyze prace touto metodou
se pouzivaji velka pismena a indexova cisla. Kazdé indexované pismeno piedstavuje urcity

druh pohybu. Sekvence pohybu jsou nasledujici:

e Obecné premisténi A B G A B P A — prostorové pfemistovani objektu volné
vzduchem.

e Rizené piemisténi A B G M X I A — piemistovani objektu, ktery v pribéhu
premist'ovani zlstava v kontaktu s povrchem, nebo je ptipojen k jinému objektu.

e Pouziti nastroje A B G A BP F P A — pouziti béZnych ru¢nich nastrojt, prsti, ruky,
paze...

e RucnijerabATKFV LV PT A - premistovani objektu s pomoci ruéniho jetabu

pro manipulaci s t€Zkymi objekty.

3 Stanoveni tridicich znaku

Ttidici znaky pro vyrobkovou zakladnu spolec¢nosti GTW byly stanoveny pomoci

reprezentantl. Reprezentanty jednotlivych vyrobku zohlednuji:

- druh vyrobku (lozisko, ax. segment,...)

- uloziska jeho typ (radidlni, axialni,...)
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- vyrabénou davku
- hlavni rozmér vyrobku (pramér, vyska,...)
- polotovar vyrobku (ty¢, vykovek)

- zékaznika

Rozttidéni na reprezentanty je velice dilezité z hlediska nasledného stanoveni normy Casu a je

provedeno nasledovng.

e Radidlni a axialni loziska s fixni geometrii
e Loziska s naklapécimi segmenty

e Komponenty pro loziska s naklapécimi segmenty

3.1 Radialni a axialni loziska s fixni geometrii

Loziska se skladaji pouze ztéla, kompozicové vystelky a spojovaciho materidlu.
Spojovaci material se pouziva pouze u délenych lozisek, ktera se skladaji ze dvou polovin.
Pokud se jedna o nedé€lené lozisko zjednoho kusu, neni potieba pouzit zadny spojovaci
materidl. Podle pozadavku zdkaznikii je moZno loziska vyrobit jako pravotociva, levotociva
popfipadé obousmérnd. Polotovarem pro tento typ lozisek mizZe byt ty¢ nebo vykovek. Pokud
je polotovarem ty¢ a vné&jsi praumér loziska je do 160 mm je ve vétSing piipadl pouzita plna

ty¢ (TR). Pro loziska s vnéj§im priimérem pies 160 mm se pouziva ty¢ kruhova (TRKR).

Radialni lozisko sériové z tyCe do vnéjSiho pruméru 260 mm, pienasi zatizeni pouze
v radidlnim sméru. Na kompozicové vystelce jsou vyrobeny mazaci kapsy, kterymi je
pfivadéno mazaci médium a po rozbéhnuti na provozni otaky vznikne hydrodynamické
mazani. U tohoto typu loziska se otvor vyrabi v riznych profilech. Standardni profily lozisek

jsou vidét na nasledujicich obrazcich a jedna se o: vélec, citron, offset a 4-HUP
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Obrazek 3.1- Profily lozisek — valec; citron; offset; 4-HUP

wewr

Radialni lozisko sériové z vykovku do vnéjsiho pruméru
500 mm, jedna se o stejny typ loziska jako ptedchozi
popisované, rozdil je jen v pouzitém polotovaru, kterym je
vykovek. Zobrazené lozisko je jednosmémé a se sklada
Z horni a spodni poloviny.Spojeni a ustaveni obou polovin
je provedeno pomoci dvou Sroubt a dvou kuzelovych koliki

s kuzelovitosti 1:50.

Obrazek 3.2 - Radialni lozisko s fixni geometrii.

Radialné axialni loZisko sériové z ty¢e do vnéjSiho priméru 260 mm, mize byt zatizeno
jak radialné, tak axialné€. Axialni zatizeni mize lozisko pfenaset z jedné, nebo z obou stran.
Kompozicova vystelka je na loZisko nanesena na vnitinim priméru a na cele. Podle toho, zda

se jedna o jednostranné, nebo oboustranné axialni lozisko je kompozice nanesena na jedno,
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popiipad¢ ob¢ cela. Pro zajiSténi mazdni axidlni ¢asti jsou ve vystelce zhotoveny axidlni

drazky a klinové plochy pod tkosem 1:200 — 1:400.

Obrazek 3.3 - Radialné axialni lozisko s fixni geometrii.

Radialné axialni loZisko sériové z vykovku do vnéjSiho priméru 500 mm. Na obrazku
jsou zobrazeny vyrabéné mazaci drazky a Ukosy na axialni casti loziska pro jednosmérny a

obousmérny typ loZiska.

Obousmérné Jednosmérné

Ukos 1:400 S ] : X _V
Y REALT Ukos1.400—\ " °(§/
B LY
o <%
T NN A AR
R0O,2 R0,2

Obrazek 3.4 - Drazky a ukosy na axialni strang.

Ostatni reprezentanty lozisek s fixni geometrii jsou funkci stejné jako piedchozi popsané. Lisi

se pouze rozmérem a pouzitym polotovarem.
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Radialni loZisko kusové z ty¢e do vnéjSiho priméru 260 mm

Radialni loZisko kusové z vykovku do vnéjsiho priméru 500 mm
Radialné axialni loZisko kusové z ty¢e do vnéjsiho priiméru 260 mm
Radialné axialni loZisko kusové z vykovku do vnéjSiho priméru 500 mm
Radialni loZisko kusové z vykovku nad vnéjsi primér 500 mm

Radialné axialni loZisko kusové z vykovku vnéjsi priamér 500 mm

3.2 Loziska s naklapécimi segmenty

U tohoto typu loZisek se pouzivaji radidlni a axidlni segmenty, schopny v daném sméru
prenést veétsi zatizeni a obvodovou rychlost, nez loziska s fixni geometrii. Segmenty se osazuji

do télesa pro radialni, axialni segmenty, nebo krouzek pro axidlni segmenty.

Lozisko s radidlnimi naklapécimi segmenty, sklada se z ocelového télesa, ve kterém jsou
pomoci trysek upevnény radialni segmenty. Trysky dale slouZzi k pfivodu mazaciho média a
jsou oznacovany dle poctu a praméru otvord v trysce. Napiiklad tryska oznacena 317 je
vrtana tfemi otvory o priméru 1,7 mm pro rozvod mazaciho média. V télese je tryska
zajiSténa pomoci pojistného krouzku (Obrazek2.2.7). Déle jsou z obou stran na loZisko
ptiSroubovany tésnici plechy. Podle thlu pouzitych segmentil je v celé sestave loZiska pouZzito
Ctyfi az pét radialnich segmentt. Télesa a radidlni segmenty se vyrabéji ve spole¢nosti GTW,

tryska s tésnici plechy se vétsSinou vyrabéji v kooperaci.

Obrazek 3.5 - Lozisko s radialnimi segmenty. Obrazek 3.6 - Lozisko s radialnimi segmenty-regulované.
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Obrazek 3.7 - Rez loziskem s radialnimi segmenty.

Na obrazku 2.2.6 je zobrazeno lozisko s radidlnimi segmenty pro piesné vnéjsi ulozeni, které
je zajisténo pomoci Ctyi kamend. Kameny jsou na téleso loziska pfipevnény pomoci Sroubt a

poloha je zajisténa valcovym kolikem.

Lozisko s axidlnimi naklapécimi segmenty, které jsou upevnény do télesa riznymi zpisoby
dle typu pouzitych axidlnich segmenti. V GTW jsou vyrdbény tfi druhy axidlnich segmenti
WK, WA a WD. Nejcastéji se ve firm& vyrabéji sestavy stypem WK, zbylé dva typy
axidlnich segmentl se vyrabé&ji spiSe jen samostatné a do sestavy s télesem jsou montovany
zakaznikem. U typu WK jsou segmenty opét piipevnény tryskami podobné, jako tomu je u

loZisek s radialnimi segmenty.

Obrazek 3.8 - Lozisko s WK segmenty. Obrazek 3.9 - Lozisko s WK segmenty.

Lozisko s radialnimi i axidlnimi naklapécimi segmenty, je kombinaci obou pfedchozich
typa. V télese jsou pripevnény jak radialni, tak axialni segmenty a vzhledem k tomu je lozisko

schopné ptenaset zatizeni v obou téchto smérech.
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Obrazek 3.10 - Lozisko s radialnimi a axialnimi naklapécimi segmenty.

3.3 Komponenty pro loziska s naklapécimi segmenty

Nize uvedené komponenty se ve spolecnosti vyrabéji jako dily, které se pouzivaji do
sestav lozisek. Sestavy, mohou byt montovany na pracovisti montaze, ale ¢astéji jsou dily
dodavany zakaznikovi samostatné. Dily i sestavy jsou po dokonceni konzervovany, zabaleny

a expedovany k zékaznikovi.
Axialni segment do 320 mm

Jedna se o axialni segmenty typu WK, které jsou ve firmé pouze vyrabény, konzervovany,
zabaleny a odeslany zakaznikovi. Segmenty se vyrabéji z desky, ktera je z jedné strany nalita
kompozici a poté je deska rozfezdna na pasy, nebo na jednotlivé segmenty. Nafezané pasy,
nebo segmenty jsou obrabény s piidavkem na stran¢ kompozice pro nasledné hotové brouSeni
tlouStky, ostatni rozméry jsou obrobeny hotové. Na obrazku 2.10 jsou zobrazeny nejCastéji
vyrabéné segmenty. Tyto segmenty mohou byt jesté doplnény vrtanim otvorl pro teplomeéry,
kterymi se méfi teplota kompozice za provozu. Proto je nutné, aby vyvrtané otvory byly co

nejblize kompozici. Kompozice vSak nesmi byt v Zddném piipad¢ provrtana.
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Obrazek 3.11 - Axialni segmenty WK.
Dalsi dva uvedené reprezentanty axidlnich segmentt se li§i pouze velikosti a polotovarem.
Pro segmenty vétSich rozméra se pouzivaji vykovky. Technologie i funkce jsou stejné, jako
popisovany axialni segment do 320 mm. Jedinym rozdilem v technologii vyroby u segmentli
z vykovku je, Ze se kompozice naléva na segmenty jednotlivé.

Axialni segment nad 320 mm do 450 mm

Axialni segment nad 450 mm

WA do 100

Jde o kruhovy typ axialniho segmentu, ktery se vyrabi z desky na kterou, se po obrobeni,
Z jedné strany odlije kompozice. Deska s kompozici se rozfeze na Ctverce, ze kterych jsou
nasledné na frézce frézovany kruhy. Poté uz je mozno segment soustruzit a vrtat otvory.

Nakonec jsou segmenty ze strany kompozice hotové brouseny.

Obrazek 3.12 - Axialni segment typu WA.
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Dalsi dva uvedené reprezentanty axialnich segmenti WA se 1isi pouze velikosti. Funkce je

stejna, jako tento popisovany reprezentant.
WA nad 100 do 200 v¢etné
WA nad 200

Axialni segment WA od velikosti 225 mm se vyrabi po jednom kusu z vypalku. Obrobené
polotovary pro vyliti jsou vylévany po jednom kuse. Z divodu pouziti vypalku, od této
velikosti odpadd zakulacovani na frézce. Nasledna technologie uz je poté stejna jako u

ptedchozich velikosti segmentu WA.

WD do 100

Posledni typ vyrabénych segmenti v GTW je typ WD. Jedna se opét o kruhovy axialni
segment vyrabény stejnym zpisobem jako ptredchozi typ WA. Segment odchazi
k zékaznikovi spolu s namontovanym O krouzkem v zapichu a talifovou pruzinou na zadni

stran¢ segmentu.

Obrazek 3.13 - Axialni segment typ WD.

Dalsi dva uvedené reprezentanty axialnich segmenti WD se 1i8i pouze velikosti. Funkce je

stejna, jako tento popisovany reprezentant.
WD nad 100 do 140 véetné
WD nad 140

Axiélni segment WD od velikosti 225 mm se vyrabi po jednom kusu z vypalku. Obrobené

polotovary pro vyliti jsou vylévany po jednom kuse. Z divodu pouziti vypalku, od této
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velikosti odpada zakulacovdni na frézce. Néslednad technologie uz je poté stejnd jako u

ptedchozich velikosti segmentu WD a WA.

Druckstiick do 320 mm

Druckstiick je komponent bez kompozice, na jedné strané s kulovou plochou. Tato kulova
plocha, po namontovani do sestavy spolu s axialnim segmentem typu WK a lagerplatte,

doseda pravé na lagerplatte dle obrazku 2.14.

Obrazek 3.14 -Druckstiick, sestava s axialnim segmentem a lagerplatte.

Lagerplatte do 320 mm

Soucast nema na povrchu kompozice, je tedy vyrabéna pouze z oceli. Polotovarem je tyc,
ktera se po ufiznuti obrabi na soustruhu s ptidavky na rovinnych plochach pro brouseni. Pred
brousenim se vrtaji veskeré otvory. Lagerplatte se vyrabi jako dil, nebo jako soucéast sestavy,

ktera je na obrazku 2.16.

Obrazek 3.15 -Lagerplatte v sestave.
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Obrazek 3.16 - Lagerplatte.

Dalsi uvedené reprezentanty Druckstiick a Lagerplatte se 1i§i pouze velikosti. Technologie i

funkce jsou stejné jako tento a predchozi popisovany reprezentant.
Druckstiick nad 320 mm do 450 mm

Druckstiick nad 450 mm

Lagerplatte nad 320 mm do 450 mm

Lagerplatte nad 450 mm

Radialni segment

Vyrébi se z plné tycCe, nebo tyce kruhové, kterd se odstfedivé odlije a po odliti je kruh na
frézce vrtan, pokud maji byt na vyrabénych segmentech otvory v ose, nebo kolmo na osu
kruhu. Poté se kruh rozieze pilovym kotou¢em na jednotlivé segmenty. Néasledné je na
segmentech zhotoveno vrtani Sikmych otvorti pro teplomeéry, popfipadé drazky umisténé tak,
ze neni mozné zhotoveni pted rozfiznutim kruhu na segmenty. Otvory pro teplomér se stejné
jako u axidlnich segment, umist'uji co nejbliZze kompozici. V poslednich dvou operacich se

hotoveé dokoncuje vnéjsi a vnitini povrch.
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Obrazek 3.17 - Radiélni segment.

Patin (Kamen)

Jedna se o soucasti, které¢ se pouzivaji do tzv. regulovanych lozisek. Kameny se pouzivaji
nejen pro loziska s naklapécimi segment, ale také pro loZiska s fixni geometrii. Slouzi
k pfesnému vnéjSimu ulozeni loZiska a jsou pfipevnény a ustaveny v osazeni loziska pomoci
Ctyf Sroubd a vélcového koliku. Otvory a zahloubeni se na kamenu vyrabéji pred montazi
loziska, otvor pro kolik se zhotovi az pfi namontovani kamenu na lozisko. Pfed montédzi na

lozisko je tolerovany vné&j§i primér kamenu vyroben s piidavkem, tento primeér se obrabi

hotové az po namontovani do loziska. V soucasné dob¢ se kameny vyrabé&ji spise v kooperaci.

4 Metodika a vybér vhodné metody normovani v GTW

Pro stanoveni normativu jednotlivych technologickych operaci jsem zvolil metodu, ktera
kombinuje ¢asovy snimek operace a odpisy ¢asii V informacnim systému (dale IS), provadéné
pracovniky po vykondni operace. Spole¢nost GTW uziva IS Helios Orange, ve kterém
technologové  vytvareji  privodky s technologickym postupem. Soucésti tvorby
technologického postupu je zadani Casu ta @ ty K jednotlivym operacim vyrabéné soucasti.
Obsluha stroje provadi odepisovani ¢asii ihned po dokonceni celé operace, popiipadé na konci
smény, pokud celd operace neni dokoncena béhem smény. Odepisovani Casl se provadi na

stolnim pocitaci, umisténém na kazdé hale.

Dal8i moznosti, s jejiz pomoci je moZzno stanovit normy spotieby casu, je vyuziti CAM
softwaru. V nedavné dobé byl do firmy GTW pofizen software SolidCAM. Pomoci tohoto
softwaru je tvofen program pro obrabéni lozisek na obrabécim centru Makino, kde se provadi

vrtani a frézovani loziska. Timto zplisobem jsou tvoieny programy pouze pro loziska
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vyrabéna ve tfech a vice kusech. Po dokonceni celého programu a spusSténi simulace
v softwaru je mozno, na konci simulace odecist ¢as obrabéni celé operace. Funk¢nost této
metody, bude mozné vyzkouSet az v budoucnu, jelikoz software SolidCAM byl pofizen

V nedavné dobé.

4.1 Casovy snimek dne

Provedeni casového snimku bylo rozdéleno do tii hlavnich fazi, které zahrnuji ptipravu
snimku s naslednym pozorovanim a zaznamenavanim cCast. Tieti faze se zabyva prenosem
naméfenych Cast do tabulkového procesoru Microsoft Excel (dale Excel) a provedenim
rozboru namérd. Po provedeni rozboru a porovnani naméfenych ¢ast operaci se stavajicimi

normativy se provedla bud’to tiprava, nebo ponechani stavajicich normativi.

4.1.1 Priprava pred provedenim snimku

Pfed samotnym pozorovdnim a méfenim spotieby Casu operace bylo potieba se poradit 0
tom, které pracovisté bude pozorovano. Porada probihala vzdy spolu s pracovnikem,
zabyvajicim se ve firmé planovanim vyroby a s kolegou, provadéjicim pozorovani a naméry
spole¢né¢ se mnou na okolnich pracovistich. Déle bylo zapotiebi ptipravit formuldf pro
zaznamenani naméfenych casii a cinnosti provadénych v téchto Casech, zobrazeny na
nasledujicim obrazku 4.1. Formulaf snimku pracovniho dne obsahuje veSkeré potiebné

identifika¢ni udaje o sledovaném vyrobku, operaci a pracovnikovi, pracujicim na sledovaném

pracovisti.
Pracovista: Dne: Snimek operace
Pracovnik: t.zakdzky |C.operace| E.wvykresu [E.privodky ks/dav/E |Zakaznik
Mazev soucasti: Popis operace:
Postupny &as Eas symbol Ukon operace

Obrazek 4.1 - Hlavicka snimku operace.
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4.1.2 Pozorovani a zaznamenani ¢asu prace

Pozorovani probihalo od zadatku smény pracovnika obsluhujici dany stroj. Casovy
zaznam byl provadén pouze pomoci stopek. Ty méftily ¢as po dobu celé smény bez zastaveni,
pouze s odecitdnim postupnych casti ¢innosti pozorovaného pracovnika. Zapis postupného
¢asu probéhl vzdy v dobé, kdy skoncila jedna provadéna ¢innost, na kterou ihned navazovala
dalsi. Cinnosti pracovnika, spolu s dobou trvani se zaznamenavaly do piedem pfipraveného

formulafe pro ¢asovy snimek zobrazeny a popsany vyse.

Pfi provadéni snimku na pracovisti Frézka SHW se provadélo i méfeni spotfeby Casu pro
vytvofeni programu pro obrabéni. Tvorbu programu na tomto pracovisti provadi pracovnik
pfimo na stroji, oproti pracovisti Centrum Makino, kde je program tvofen programétorem
Vv kancelafi a poté piedan pracovnikovi na stroj. Po vytvofeni programu na frézce SHW byl
vzdy pracovnika pozaddn o spusténi simulace a po skonceni byl zaznamendn cas
obrabéni dané simulace. Do Casu simulace vSak nebyl zapocten ¢as vymeén nastroju, které se

na tomto pracovisti vymenuji ruéné.

4.1.3 Rozbor namérenych ¢asii a ¢innosti

Rozbor namétfenych cCasit byl provadén S pomoci programu Microsoft Excel. Pied
provedenim samotného rozboru bylo zapotiebi veSkera zaznamenand data pienést do
programu, kde se déle zpracovavaly. V prvni fad¢ byly z postupnych ¢asti vypocteny ¢asy pro
jednotlivé ¢innosti, ze kterych bylo mozno nasledné stanovit jejich skladbu. Pro piehlednost
se Casy Cinnosti prevedly na procenta, ktera se vynesla do vyseCového grafu. Rozdéleni

¢innosti se provedlo dle jejich charakteru a s nasledujicim oznacenim:

e Programovani - P

e Upinani - U

e Obrabéni (strojni ¢as)- S

e Mcéfeni - M

e Cisténi-C

e Konzultace - K

e Nepracovni (obecné nutné piestavky)- N

e Ostatni-O
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Pokud se jedna o délené loZisko, Casy ¢innosti se rozd¢lily pro kazdou polovinu zvlast. A to
Z diivodu rlizné €asové narocnosti obrabéni polovin. Nasledné se vypocetly Casy sledované
operace pro jeden kus. Pokud to bylo mozné, poznamenaly se k rozboru mozna opatieni pro

zefektivnéni operace.

Po provedeni rozboru snimku se vypoctené €asy zaznamenaly do tabulky, ktera porovnava
stavajici normativy s ¢asy stanovenymi ze snimku pracovnika a soucasn¢ také s Casy, které

Vv systému odepisuje pracovnik po splnéni predepsané operace.

5 Tvorba norem pro konkrétni vyrobky a pracovisté

V této kapitole bude popséna tvorba novych normativii pro zvolenou soucast. Zvoleny
vyrobek je lozisko s ndzvem: Radialni lozisko 125/160x115 — nedélené, zobrazené na
obrazku ¢islo 5.1. Jedna se o lozisko vyrabéné pro firmu Aerzener Maschinenfabrik GmbH,
kterd se zamétuje na vyrobu kompresorii. Tyto loziska se ve spolec¢nosti GTW zacaly vyrabét
v nedavné dobé a je pfedem dan pfesny pocet vyrabény za rok. Loziska se jako jediné
vyrobky ve spolec¢nosti vyrabi v danych minimalnich davkach, konkrétné pro zvolené lozisko
je minimalni davka stanovena na 16 kusii. Ve spolecnosti se vyrabi vice druhti téchto lozisek,
ale vzdy jde o podobny typ ned€leného loziska, lisici se rozméry. Pro rozsah této prace jsem

zvolil pouze jeden vyrobek, vyrabény pro firmu Aerzener.

Obrazek 5.1 - Radialni lozisko 125/160x115 — nedélené.
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5.1 Vyrobni postup zvoleného loZiska

Polotovarem pro lozisko je vzdy kruhova trubka s ozna¢enim TRKR 180/80 z materidlu
CSN 41 2020 a nakupuje se v délce 2000 mm. Prvni operace se provadi na pasové pile PP
602A, kde se polotovar rozieze na jednotliva loziska s piidavky na obou ¢elech. Piidavky jsou

voleny tak, aby z jednoho kusu polotovaru bylo mozno vyrobit piesné 16 kusi lozisek.

Obrazek 5.2 - Nafezané polotovary.

Nésledné se lozisko soustruzi, na dvé upnuti, pro vyliti kompozici na CNC soustruhu
MASTURN 550i CNC a MASTURN 820i CNC. Trubka se soustruzi s pfidavkem na vné&j$im
praméru, obou ¢elech a vnitini primér se obrabi hotové na rozmér pod kompozici. Protoze se
jedna o nedélené loZisko, soustruzi se vnitini otvor jako valcové dira. Pokud by bylo loZisko
délené, musel by se otvor soustruzit vyosené z divodu rovnomérné sily kompozice po

roziiznuti loZiska na poloviny.

S plidavkem
.//— P

\—Hot(wé

Obrazek 5.3 - Obrabéné ploch. Obrazek 5.4 - Obrobeny polotovar po prvnim upnuti.
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Pted odlitim se na pracovisti s ohfevem pfivaii manipula¢ni oko a poté je plocha vnitiniho
praméru opiskovdna, odmasténa a pocinovana. Naneseni kompozicové vystelky se provadi na

odsttedivce, kde je lozisko upnuto a odstiedivé odlito.

Po odliti se lozisko ptesune na klasicky soustruh SU 50A.Obrabi se pouze kompozicova
vystelka na rozmér s piidavkem pro ultrazvukovou kontrolu, ktera se provadi na pracovisti
technologické kontroly, soucasné s kapilarni zkouskou. Pokud je ultrazvukova kontrola
ptilnuti kompozice a kapilarni zkouska v potfadku, odstrani se manipulacni oko a preda se

opét na pracoviste¢ CNC soustruhu Masturn.

Obrazek 5.5 - Loziska po obrobeni pro ultrazvukovou kontrolu.

Na CNC soustruhu Masturn se obrabé&ji veskeré tolerované rozméry s piidavkem a
netolerované rozmeéry, kromé& Sitky hotové podle tzv. vykresu s milimetrem na rozméry
uvedené v cCervenych rameccich. Tento vykres je vytvafen technologem spolu
s technologickym postupem. Ptidavky se voli Imm/plochu pro vnitini a vnéjsi pramér a 0,5
mm/plochu pro ¢ela. Jelikoz se pii této operaci obrabéla kompozicova vystelka, je potieba

znovu provést kapilarni zkousku.
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Obrazek 5.6 - MASTURN 550i CNC a MASTURN 850i CNC.

Lozisko s ptidavky se nasledn¢ obrabi na CNC centru Makinoa51nx. Na tomto pracovisti se
zhotovi olejové kapsy, slouzici k vytvoreni hydrodynamického mazani za provozu loziska.
Kapsy se provadéji pomoci jednobftitého noze upnutého ve vyvrtavaci hlavé. Dal§im Gsekem
operace je vrtani pruchozich otvori pro ptivod oleje do mazacich kapes, frézovani kapsy
povrchu loziska a plochy pod thlem 45° pro pozd¢jsi oznaceni loziska. Pro nazornost jsou na

nasledujicim obrazku ¢ervené oznaceny obrabéné plochy.

Obrazek 5.7 - Obrabéné plochy na CNC centru Makino

Dokonceni vSech rotac¢nich ploch v pozadované toleranci a drsnosti dle vykresu se provadi na
CNC karuselu DOOSAN. Nejdtive se soustruzi vnitini pramér a pravé ¢elo a poté se lozisko
preupne a je hotove soustruzen vné&jsi primér a v poslednim useku operace se hotové obrobi
druhé Celo. Po dokonceni se tolerované rozméry zmeii a skuteCny rozmér se zaznamena do
rozmerového protokolu.
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Obrazek 5.8 - Hotové obrobené a nakonzervované lozisko pted zabalenim.

Na zavér vyroby se jesté provadi kapilarni zkouska a to z divodu kontroly poréznosti
kompozicové vystelky, ktera je nezadouci. Pokud je kapilarni zkouSka v poradku, lozisko se
zamecnicky dohotovi a popiSe pfisluSnou popiskou. Dale pracovnik technologické kontroly
provede 3D- kontrolu celé soucasti. Lozisko se na zavér vyroby nakonzervuje piislusnym
olejem dle pozadavku zakaznika. Nakonzervované lozisko se zabali a spolu s ostatnimi slozi

do ptepravni bedny.

Obrazek 5.9 -Ukladani lozisek do pfepravni bedny.
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5.3 Uprava technologického postupu a vytvoieni novych normativi

Jelikoz se tento druh lozisek vyrabi ve vétSich davkach, nez je ve firmé zvykem, muselo
byt provedeno nékolik zmén v technologickych operacich. Zmény byly provedeny za ticelem
zkraceni vyrobniho Casu a byly zavedeny pii vyrobé druhé davky lozisek. Nasledné budou

popsany jednotlivé zmény v piislusnych operacich.

5.3.1 Uprava technologického postupu

Prvni Gprava probehla na pracovisti pily, pfi fezani polotovaru na jednotliva loziska. Pti
fezani polotovaru pro prvni davku lozisek, se na jeden fez pily ufizl pouze jeden kus loziska.
Timto zpisobem se fezou veskeré ostatni typy lozisek pro jiné zdkazniky, které maji davku
maximaln¢ 6 kust. U tohoto konkrétniho loziska a ostatnich druhii tohoto zakaznika, se po
Gipravé operace, na jeden fez pily ufiznou dva kusy loZisek. ReZou se dva kusy polotovaru
najednou a to tak, Ze pfi minimalni ddvce 16 kusii se polotovar nejdiive roziizne na dvé
poloviny a nésledné se tyto poloviny fezou sou€asné na jednotliva loziska. Pokud je vyrobni
davka vétsi nez 16 kusu, pileni polotovaru odpada a loziska se fezou rovnou ze dvou

polotovart. Na obrazku 5.10 je vidét fezani polotovaru po jednom kusu pted tpravou.

Obrazek 5.10 - Rezéani polotovaru.

U operace pii které se loZisko soustruzi s pfidavkem, byly provedeny zmény piidavki pro
nasledné dokonc¢eni na karuselu. Tato operace se i nadale provadi na CNC soustruhu Masturn

5501 a 850i. Protoze byly provedeny zmény na ptidavcich, bylo zapotiebi vytvofit novy
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vykres s milimetrem s rozméry loziska, podle kterych soustruznik provede obrobeni loziska.
Bézné se pii této operaci loziska obrabéji s piidavkem 0,5 mm/plochu u délkovych rozméri a
1 mm/pramér u primérovych rozméru. S ptidavky se obrabéji jen rozméry, které jsou na
vykrese tolerovany. Rozméry obrabéné na rozmér s dilenskymi tolerancemi se v této operaci
zhotovuji hotov€. Na novém vykresu s milimetrem (obrazek 5.11) se pravé ¢elo loziska obrabi
hotov¢, veetné zkoseni na vnéj$im i vnitinim praméru, které se musi obrobit s ohledem na
pridavek obou pramérid. Pravé celo se obrabi hotové z divodu pozdéjsiho upnuti pii
dokoncovani na karuselu. Oba priméry se po upravé obrabéji S piidavkem pouze 0,5

mm/prameér a zapich se provadi stejné€ jako pted upravou, hotove.

l 17 / >
‘ /—;P //,/// %

"xL5* 2l

1124 5]

@160 ne 1160,5

o150 [150]
1

9125"

Obrazek 5.11 - Vykres pro soustruznika s upravenymi pfidavky.

Posledni upravenou operaci bylo dokoncovani loziska na CNC karuselu DOOSAN Puma

V550M. Z diivodu upnuti loziska se jeho pravé Celo pred touto operaci obrobilo hotové, a
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proto se loZisko miiZze za tento primér magneticky upnout. Nasledné je mozZné obrobit druhé
¢elo, vnitini a vnéjsi primér hotove na jedno upnuti a neni nutné kus otacet. Dalsi Gispora €asu
pfi provadéni této operace se projevila pfi samotném obrabéni a to zmenSenim piidavkll na

obou tolerovanych prameérech.

Obrazek 5.12 - CNC karusel DOOSAN Puma V550M.

5.3.2 Stanoveni novych normativi

V nasledujicim oddilu je popsano stanoveni normativii pro jednotlivé operace pfi
vyrabéné davce 20 kusil, pomoci popsanych metod a také zadanou maximalni vyrobni cenou
kone¢ného vyrobku. Protokoly snimkt operaci, u kterych byly provedeny, jsou K nahlédnuti

v ptilohéch ¢islo 2, 3, 4, 5.
Operace 10 - Pila

Normativ pro déleni polotovaru byl stanoven po provedeni upravy V této operaci, vytvorenim
snimku operace a dale také porovnanim naméfenych casi s odpisy Vv IS. Méfeni bylo
provedeno pro davku 20 kust, ze kterych se 16 kusi fezalo po 2 kusech lozisek na jeden fez,
zbylé 4 kusy se ufizly z polotovaru samostatné po 1 kuse. Vyhodnocené casy méteni, pro
rozfiznuti polotovaru na jednotlivé kusy lozisek, po jednom a dvou kusech jsou v

nasledujicich tabulkéch.
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% SKLADBA-16ks /1 ks % SKLADBA-4ks /1 ks
C=Cisténi 0:03 3%| 0:00:11 C=Cisténi 0:01 3% | 0:00:15
K=KONZULTACE 0:00 0% | 0:00:00 K=KONZULTACE 0:00 0% | 0:00:00
M=mé&feni 0:08 7% | 0:00:30 M=méfeni 0:03 8% | 0:00:45
N=nepracovni 0:00 0% | 0:00:00 N=nepracovni 0:00 0% | 0:00:00
P=programovani 0:00 0% | 0:00:00 P=programovani 0:00 0% | 0:00:00
S=obrabéni 1:20 75% | 0:05:00 S=obrabéni 0:29 73% | 0:07:15
U=upinani 0:16 15% | 0:01:00 U=upinani 0:07 18% | 0:01:45
O=pstatni 0:00 0% 0:00:00 O=ostatni 0:00 0% 0:00:00
1:47 0:06:41 0:40 0:10:00

Tabulka 5.1 - Rez po dvou kusech. Tabulka 5.2 - Rez po jednom Kuse.

Operace 20 — CNC soustruh Masturn

Normativ pro soustruzeni ufiznutého polotovaru pro nasledné liti kompozicové vystelky byl
stanoven stejn¢ jako v pfedchozi operaci stanoven pomoci snimku operace a odpist v IS. Je
tteba zde zminit, Ze program pro soustruzeni si vytvaii obsluha stroje, coz je zahrnuto i

Vv protokolu snimku operace a nasledném rozboru.

SKLADBA CINOSTi-20ks

%% SKLADBA-20ks f1ks
C=Cisténi 0:04 3% 0:00
m C=Eisténi
K=KOMZULTACE 0:05 3% 0:00
— B K=KONZULTACE
M=méfeni 0:04 3% 0:00 Meméfen
M=nepracovni 0:00 0% 0:00 m M=nepracouni
P=programovani 0:16 10% 0:00 = P=programovani
S=obrab&ni 1:06 43% 0:03 S=obraben
.. U=upinani
U=upinani 0:48 31% 0:02 )
O=pstatni
D=ostatni 0:11 7% 0:00
2:34 0:07:42 [ks

Tabulka 5.3 - Vyhodnoceni snimku véetné grafu.
Operace 30, 90, 100, 140, 190, 210 — Technologicka kontrola

Operace technologické kontroly, at’ uz se jednd o rozmérovou kontrolu, ultrazvukovou
kontrolu, kapilarni zkousku nebo 3D kontrolu jsou uvadény jako rezijni operace. A to z toho
divodu, Ze neni mozné piesné urcit Casy pro jednotlivé vyrobky. Z toho divodu jsem ani ja

nevytvarel normativy pro tyto operace.
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Operace 40-70 — Slévarna a 130, 160, 200, 220 — Zamecnik

Prvni ¢tyfi zminéné operace, véetné ptivareni manipula¢niho oka se provadéji na pracovisti
S ohfevem a normativy téchto operaci byly stanoveny pouze z odpist Casti v IS, které
provadéji pracovnici tohoto pracovisté. Stejnym zplsobem jsou stanoveny normativy

zémecCnickych operaci.
Operace 80 — Maly soustruh

Na soustruhu SU 50A, pfi obrabéni vnitiniho priméru pro ultrazvukovou kontrolu a ¢el pouze

od preteklé kompozice byly normativy stanoveny pomoci snimku operace.

% SKLADBA-20ks /1ks
C=cisténi 0:06 3% 0:00
K=KONZULTACE 0:00 0% 0:00
M=méreni 0:21 9% 0:01
N=nepracovni 0:07 3% 0:00
P=programovani 0:00 0% 0:00
S=obrabéni 2:42 68% 0:08
U=upinani 0:41 17% 0:02
O=ostatni 0:02 1% 0:00
3:59 0:11:57 /ks

Tabulka 5.4 - Vyhodnoceni snimku.
Soustruh na tomto pracovisti neni opatfen krytem, ktery by chranil pracovnika pied
odlétavajicimi tiiskami. Z toho divodu nebylo mozné zvysit fezné podminky, po zvysSeni

fezné rychlosti a posuvu odlétavajici Spony ohrozovaly bezpecnost pracovnika.

Obrazek 5.13 - Soustruh SU 50A.
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Operace 120 — CNC soustruh Masturn

Pted soustruzenim loziska s pfidavkem se jest€¢ musi odstranit manipula¢ni oko, které se
odiizne na pracoviiti pasové pily. Cas fezani manipulaéniho oka byl stanoven pouze z odpisii
Vv IS. Normativ u soustruzeni loziska s ptidavkem, byl stanoven snimkem operace jedné a po
pireupnuti druhé strany loziska. Bohuzel, pfi provadéni naméru se povedlo presné¢ a bez
problémil zméfit casy pouze pro 6 kust lozisek. Proto by bylo zapotiebi namér pro jistotu
provést jesté¢ jednou v prabcéhu dalsi davky tohoto typu loziska, poptfipad¢ normativ jesté

upravit. Soucasné snimky byly vyhodnoceny nasledovné.

% SKLADBA-6ks I. Strana /1ks % SKLADBA-6Gks II. Strana /1ks
C=Cisténi 0:02 4% 0:00 C=Cisténi 0:00 0% 0:00
K=KOMNZULTACE 0:00 0% 0:00 K=KOMZULTACE 0:00 0% 0:00
M=mé&freni 0:00 0% 0:00 M=méfeni 0:00 0% 0:00
M=nepracovni 0:00 0% 0:00 M=nepracovni 0:00 0% 0:00
P=programovani 0:00 0% 0:00 P=programovani 0:00 0% 0:00
S=obrabéni 0:34 61% 0:05 S=obrabhé&ni 0:23 58% 0:03
U=upinani 0:20 36% 0:03 U=upinani 0:11 32% 0:01
O=ostatni 0:00 0% 0:00 O=ostatni 0:00 0% 0:00

0:56 0:09:20 fks 0:34 0:05:40 [ks

Tabulky 5.5 a 5.6 - Vyhodnoceni soustruzeni s piidavkem I. a II. strany.
Operace 150 — Centrum malé Makino

Normativ pro tuto operaci byl stanoven pouze z odepsanych ¢ast pracovnikem v IS a to
Z diivodu, Ze pracovnik nevytvaii program pro obrabéni sam, ale program pouze odlazuje na
prvnim kusu. Program je vytvaren programatorem v administrativni budové spole€nosti a poté
nahran na server odkud si ho pracovnik nahraje do stroje. Program s NC kodem pro tento

konkrétni vyrobek bohuZzel jest¢ nebyl vytvafen za pomoci CAM systému, ale v soucasné

dobé jsou jiz vSechny vyrobky pro pracovisté Makino programovany v systému SolidCam.

0

Obrazek 5.14 -Makino a51nx [8].
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Operace 180 — CNC karusel maly DOOSAN

Posledni strojni operaci je dokonceni loziska na karuselu DOOSAN, kde byl normativ
stanoven stejnym zptisobem jako u pfedchozi popisované operace a to pouzitim odepsanych
casti pracovnikem. Celkovy Cas operace byl vyrazné zkracen zmeénou obrabéni pouze na jedno

upnuti.

V nésledujici tabulce je vidét porovnani starych nevyhovujicich a nové stanovenych
normativii operaci pro Radidlni lozisko 125/160x115 — nedélené. Pro stanoveni normativi
jsem vychazel z vysledkti snimkl operaci a déle také z Casti odepsanych pracovnikem dané
operace v IS Helios. Dalsim velmi dulezitym aspektem pii koneéném stanoveni normativi

byla cena, za kterou musi byt spole¢nost GTW schopna lozisko vyrobit.

Plvodni Nové
Cislo . e x TBC TAC TBC TAC
operace Nazev pracoviste [min] [min] [min] [min]
10 Pila 10 24 10 8
20 | CNC soustruh MASTURN 25 88 20 12
30 TK 1 1 1 1
40 |Zamecnik 12
50 |Slévarna 12 5 5 5
60 |Slévarna 25 51 20 35
70 |Slévarna 12 5 5 5
80 | Maly soustruh 25 38 20 14
90 |TK
100 |TK
110 |Pila 12 16 2 5
120 | CNC soustruh MASTURN 25 74 20 27
130 |Zamecdnik 4 5
140 |TK 1 1 1 1
150 |Centrum malé - Makino 55 72 40 28
160 |Zamecnik 4 5 1 5
180 | CNC karusel maly DOOSAN 35 75 40 25
190 |TK 1 1 1 1
200 |Zamecnik 7 25 5 18
210 | TK - Zeiss 1 1 1 1
220 |Zamecnik 7 10 5

Tabulka 5.7 - Porovnani piivodnich a novych normativi.
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Z porovnani novych a pivodnich normativli je patrmé, Ze plvodni normativy byly
nevyhovujici a nové stanovené ¢asové normativy jsou vyrazné kratsi. Technologické zmény
provedené u operaci ¢islo 10, 120 a 180 se vyrazn¢ promitly na zkraceni Casti. Pfi fezani
polotovaru se vlivem fezani vice polotovaru najednou c¢as zkratil o tfetinu. U operace
soustruzeni loziska s pfidavkem se normativ stanovil na méné jak polovinu pavodniho a u
dokoncovani loziska na karuselu se ¢as operace snizil také o vice jak polovinu ptivodniho.
Procesni a ekonomické zhodnoceni pro zvoleny typ loziska bude provedeno v podkapitole

¢islo 8.2.

6 Hodnoceni produktivity, vliv na kapacitni moZnosti vyroby a
planovani vyrobnich kapacit

Produktivitu préace lze stanovit na zékladé objemu produkce zhotovenych vyrobkt za cCas
vynaloZeny na vyrobu sledované produkce. Proto je dulezité, z hlediska produktivity prace a
S tim spojen¢ho 1 planovani, znit normativy vyrobnich operaci. V Soucasné dob¢& zacind
postupné zavadéni novych norem Casu u lozisek, pro které jsou jiz stanoveny. Jednd prevazné
o noveé zakazky loZisek vyrabéné ve vétSich davkach okolo 20 kust. Planem do budoucna je

vytvofit normativy pro veSkeré reprezentanty vyrobkové zakladny spole¢nosti GTW.

Pii tvorbé technologického postupu se k jednotlivym operacim pfitazuji vyrobni Casy, bez
ohledu na to, zda jsou jiz stanoveny nové normativy, nebo jsou k dispozici pouze staré.
Hlavnim rozdilem je, Ze u vyrobkil se starymi normativy nejsou tyto €asy zobrazeny na
vyrobni privodce. Z toho vypliva, Ze pracovnik nemusi danou operaci provést v presné
daném case. Naopak u soucasti s noveé stanovenymi normativy, jsou ¢asy operaci na vyrobni
pruvodce zobrazeny a pracovnik je povinen je dodrZovat. Je zde pouze moznost, splnit danou
operaci Vv ¢ase kratS§im, nez je normativ uvedeny na privodce. Diky novym normativim a
zobrazeni Casti na priavodkach, je mozno stanovit produktivitu jest¢ pied vyrobenim loZiska,
protoZze pracovnik je povinen plnit stanovené normativy. Jak jiz bylo zminéno dfive ve
spolecnosti GTW se pouziva IS Helios Orange a sjeho pomoci jsou vytvafeny vyrobni

pravodky s technologickym postupem, které se tisknou dvéma zptisoby.
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Akce Moinosti Napovéda - .
= ~ = = N Privodka s normativy
[ | a ) 8 - .| @ .| @ w1 n
Mastav | Movy.. Oprava.. Zrudit Obnovit  Akce Sestavy.. Predch, . | Mas ¥ Yei

N=Privodka bez normativi
x| [ | | o~ 1 | |
- o

|Sys.E. |S |Na'ze\.r Moh’zem’ |Autor |D‘atum zmény |Zméni| d

108 [ GTW Privodka pro NOR s wyr. ¢asy (TBC, TA 22. 2. 2016 11:01:02 IMP... 23.2.201613:27... Povéfeny administrator
| M| GTW Privodka s Erovim kédem VC | [29.8.2014 11:50:22 11.8.2015 12:43...

109 [ Mahrada zmetku - GTW Privodka pre NOR s vyr. Casy 22,2, 2016 11:15:21 IMP... 23,2, 2016 12:28... Povéreny administrater

89 [ Nahrada zmetku - GTW Privodka s Edrovym kédem Ve 30.7. 2013 855:04 Pov.. 11.8 2015 12:44.., Povéfeny administrator |

Obrazek 6.1 - Tisk priavodky.

Zaplanovani vyrobku do vyroby v IS, je také rozdilné pro soucésti se starymi a novymi
normativy. Aby obsluha stroje mohla v IS odepisovat maximalné¢ normativ uvedeny na
privodce, musi technolog pifi zaplanovani vyrobku do vyroby vybrat vyrobu s pevné

stanovenymi normativy.

# Rady wyrobnich pikazi — O x
Akce Moinosti Napovéda

([ [ [ G B .
Nastav | Mowy.. Oprava.. Zrusit Obnovit Akce .
d | |

Rada s |Nazev | -
p— E—

MOR Marmovana viyroba (pevné dané normy) I

OPR Oprava

PRG Programovani

PRO Prostoje (nezavinéné)

REZ Refie

UKL Uklid

VYR Vyroba

Zau Zaucovani (nového pracovnika) j
Htep: [2]j & cTwBEA &) @ sj0:000

Obrazek 6.2 - Zaplanovani zakazky.

6.1 Planovani kapacit ze dvou hledisek

Planovani vyroby je velice dilezité z hlediska GspéSného fizeni podniku a provadi se
Vv rizné dlouhych planovacich obdobich. Ve spole¢nosti GTW se planovani kapacit provadi

v ruznych ¢asovych horizontech, ze dvou hledisek:

1. Plénovéani z hlediska ¢asové kapacity pracovist

2. Planovani z hlediska finan¢ni kapacity
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Oba plany jsou vytvofeny pomoci IS, ze kterého jsou data pro kapacitni plan vkladany

do tabulkového procesoru Microsoft Excel.

6.1.2 Planovani z hlediska ¢asové kapacity stroja

Z hlediska Casové kapacity strojii se ve spolecnosti vytvareji plany ve dvou casovych
horizontech. Prvni kapacitni plan je vytvafen v mésicnim a druhy v tydennim horizontu a to
pro vétsi presnost v planovani. Oba plany jsou vytvaieny podobnym zplsobem, proto bude
pro pochopeni a vysvétleni tvorby planu postacujici celkové popsat jen tydenni plan a u
mési¢niho popisi pouze rozdily ve zpracovani od tydenniho. Oproti planovani z hlediska
finan¢nich kapacit je planovani kapacit stroji vyrazné ovliviiovano spravné stanovenymi
normativy operaci. Z toho plyne, Ze po stanoveni novych normativii u vSech vyrobkt bude

planovani vyrobnich kapacit podstatné jednodussi.

Tydenni plan

Tydenni kapacitni plan je provadén pro veskera strojni pracoviste i ostatni, jako je slévarna a
zémeclnické pracovisté. V horni ¢asti planu jsou popsany jednotlivé tydny v roce s poctem
pracovnich dnl v pfislusném tydnu. I v tomto planu je zapotiebi pocitat s tim, Ze v srpnu a
prosinci je celozavodni dovolend, a proto by na tyto tydny neméla byt planovana Zadna
vyroba. Dva tydny dovolené jsou v planu pro orientaci zvyraznény. V nasledujici tabulce je

zobrazen kapacitni plan pracovist pro tieti kalendaini tyden v roce 2016.
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2016 | Pocet prac. Dni

Kalendafni tyden

Denni Skluz

kapacita |z roku Skluz Plan | Kapacita |Vytizeni
Nazev pracovisté Nmin 2015 z KT01-02| (Nhed) | (Mhod) [(Nhod)
Centrum malé—Kitamura 408 0 15,08 23,88 34 -4,96
Centrum malé —Heller BEA 07 816 0 6,67 5.3 68 56,03
Heller BEA2 2040 8 0 0 170 162
Frézka 0 0 0 0 0 0
CMC Frézka 408 0 16,63 25,88 34 -8,51
Frézka SHW 2448 92,65 21,9 72,28 204 17,17
CNC horizontka WXH 100 408 9,78 0 0 34 24,22
CNC horizontka WHN 10 816 2,08 2,67 9,15 68 54,1
CNC karusel maly DIEDESHEIM 408 0,5 11,17 9,75 34 12,58
CNC Karusel stfedni TOS SKIQ 8 CNC 816 55,98 21,28 12,57 68 -21,83
CNC soustruh 816 0 0 0 68 68
CNC soustruh BOEHRINGER 816 0 0 0 68 68
Karusel 408 0 0 0 34 34
Maly soustruh 2040 0,42 4,54 11,75 170 153,29
Velky soustruh 816 19,73 7,37 10,78 68 30,12
Bruska 1440 5,94 6,89 47,28 120 59,89
Pila 816 0 0 2,85 68 65,15
slévarna 2039 5,33 0,92 2,88 169,92 | 160,79
Zametnik 6480 120,78 97,11 106,21 540 215,9
stfedni soustruh 816 9,11 14,32 35,02 68 9,55
CNC karusel maly DOOSAN 408 31,39 17,87 50,47 34 -65,73
CMC karusel velky FERMAT (d==380) 240 0 0 0 20 20
Centrum malé—Makino 816 0 12,93 13,5 68 41,57
CNC soustruh MASTURN 408 0 0 0 34 34
MCV vertikal. CNC Frézka 816 0 0 0,78 68 67,22
CMC soustruh MASTURN velky 408 0 0 0 34 34

Tabulka 6.1 - Tydenni ¢asové kapacity pracovist'.

V prvnim sloupci jsou uvedeny denni kapacity pracovist v Nmin a jsou stanoveny z pracovni
doby, poctu strojit na pracovisti a sménnosti pracovisté. Ve spoleCnosti se pracuje je ve
dvousménném provozu, ale to jen na nékterych pracovistich. Pracovisté frézka ma denni
kapacitu i1 ostatni hodnoty v tabulce nulové z divodu zruseni tohoto pracovisté. Dalsi dva
sloupce planu uvadéji skluz z minulého roku 2015 a ptedesiého tydne. Zbyvajici ti1 sloupce
Vv tabulce kapacitniho planu uvadeji planované vytizeni stroje, danou tydenni kapacitu

vytiZzenost pracovisté. VytiZeni se pocita podle vzorce:

Wytizeni = Kapacita —(Plan + skluz z minulého tydne + skluz z minulého roku) [Nhod]
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v rwv r 14
Mésicni plan

Poéet pracovnich dni v mésici 20

MEsic Leden_2016

Koeficient Poiadavek na

Denni proplan  |Kapacita |Skluzz kapacity dle  |Skutecné Volna

kapacita |najedntl. |pracovidtv|minulych |rozpldnovany |po?adovan| kapacita
Mazev pracovisté Nmin pracoviité |mésici mésich  |ch zakdzek & kapacity
Centrum malé - Kitamura 408,00 1,13 136,00 0,00 182,75 206,51 -70,51
Centrum malé - Heller BEA 07 816,00 1,19 272,00 0,00 188,59 224,42 47,58
Heller BEA2 1632,00 1,00 544,00 0,00 134,41 134,41 | 409,59
Frézka 1632,00 1,00 544,00 0,00 34,84 34,89 509,16
CMC Frézka 408,00 1,39 136,00 0,00 76,36 106,14 20,86
Frézka SHW 2448,00 2,44 816,00 0,00 334,36 815,84 0,16
CMC horizontka WXH 100 408,00 2,67 136,00 0,00 59,58 159,08 -23,08
CMC horizontka WHN 10 816,00 2,52 272,00 0,00 61,19 154,20 117,80
CMC karusel maly DIEDESHEIM 408,00 1,01 136,00 0,00 99,39 100,38 35,62
CMC Karusel stfedni TOS SKIQ 8 CNC | 816,00 1,00 272,00 0,00 121,67 121,67 150,33
CNC soustruh 816,00 1,40 272,00 0,00 91,61 128,25 | 143,75
CMC soustruh BOEHRINGER 816,00 1,16 272,00 0,00 95,65 110,95 | 161,05
Karusel 408,00 1,22 136,00 0,00 23,35 28,49 107,51
Maly soustruh 1632,00 1,00 544,00 0,00 402,84 402,84 141,16
Velky soustruh 1224,00 1,13 408,00 0,00 200,71 328,50 79,50
Bruska 1440,00 1,18 480,00 0,00 302,06 356,43 123,57
Pila 816,00 1,00 272,00 0,00 186,99 186,99 85,01
slévarna 2039,00 1,00 679,67 0,00 370,13 370,13 309,54
Zamecnik 6480,00 2,00 2160,00 0,00 917,21 1834,42 325,58
Stfedni soustruh 1224,00 1,24 408,00 0,00 270,37 335,26 72,74
CNC karusel maly DOOSAN 408,00 1,25 136,00 0,00 285,61 357,01 | -221,01
CNC karusel velky FERMAT (d=>380) | 240,00 1,98 80,00 0,00 0,00 0,00 80,00
Centrum malé - Makino 816,00 1,05 272,00 0,00 196,34 206,16 65,84
CNC soustruh MASTURN 408,00 1,00 136,00 0,00 39,08 39,08 06,02
MCV vertikal. CNC frézka 408,00 1,00 136,00 0,00 173,86 173,86 -37,86
CMNC soustruh MASTURN velky 408,00 1,01 136,00 0,00 0,00 0,00 136,00

Tabulka 6.2 - Mési¢ni ¢asové kapacity pracovist’.

Mgsicni plan ma o jeden sloupec vice, v tomto sloupci je uveden koeficient pro plan na
jednotlivych pracovistich. Koeficient je zaveden z divodu neodpovidajicich normativi
operaci a stanovuje se zpétné€, na zéklad€¢ zpétného porovnani skute¢né odvedenych casii a
pfifazenych normativii operaci pii tvorbé technologického postupu, k poslednimu
odvedenému mésici. Danym koeficientem se nasobi Casy pracovist’ ze zaplanovanych zakdzek
v IS. Vysledné ¢islo se odecte od mésicni kapacity pracovisté a vysledkem je vytizeni, neboli

volna kapacita pracoviste.

6.1.1 Planovani z hlediska finan¢ni kapacity

Prvni zminény plan se provadi v rocnim vyhledu zakazek pro hlavni zdkazniky
spolecnosti. Plan je rozdélen na jednotlivé mésice v roce a na hlavni zakazniky spolec¢nosti
pro Cesky a zahrani¢ni trh, ty jsou poté dale rozdéleny podrobnéji na typy vyrobkl. Ve spodni

Casti tabulky je uvedena celkova pldnovana mési¢ni finanéni kapacita a na pravé strané
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celkova planovana ro¢ni kapacita jednotlivych zdkaznikii za rok. Pii vytvareni kapacitniho
planu je vSak tfeba, brat v vahu tydenni celozavodni dovolenou v mésicich srpnu a prosinci.

Z toho diivodu musi byt kapacity pro tyto mésice nizsi, nez pro zbylé.

V dalsi ¢asti finan¢niho planu se do tabulky prubézné dopliuji finance za ptijaté zakazky od
piislusnych zdkaznikii. Pfi porovnani hodnot z tabulky planu a aktudlni tabulky financ¢nich
kapacit se vedeni spolecnosti miize rozhodovat, zda je zapotiebi shanét a nabirat nové
zakédzky, nebo je plan jiz naplnén a nebylo by v moznostech firmy realizovat dal$i nové

zakazky.

Planovani finan¢nich kapacit neni piimo ovlivnéno normativy vyrobnich operaci, proto neni

popisovano vice do hloubky.

6.2 Provazani s dilenskym planovanim

Vyrobni pldn vychazi z obecné zasady pldnovani a to, ze ¢im je casovy horizont
planovani delsi, tim méné je presny. Proto se plany vytvareji v riznych ¢asovych horizontech
dle slozitosti vyroby.

Dilenské fizeni vyroby za€ina uvolnénim vyrobnich davek a operaci z operativniho planu a
dale pokracuje pfidélenim prace na konkrétni pracoviste, registraci ukoncené prace, fizenim
dopravy mezi pracovisti, predanim davky ke kontrole, potvrzenim dobrych a zmetkovych

kust, kontrolou plnéni ukoll na pracovistich.[9]
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DRUH DAT
EKT DAT
DR kmenova data zjistovana bézna |vznikajici informace
« osobni ¢islo + pfichod, odchod + prehled osob
* jméno * zactatek a konec « prehled o pfitomnosti/
+ stiedisko nepfitomnosti nepfitomnosti
* zaméstnanecky * (daje pro vyplaceni + prehled o ¢innosti
personé| vztah prémii « pfehled hodin
+ mzdova skupina + analyza nepfitomnosti
* druh mzdy * stupei vyuZiti Casu
* pracovni doba
+ obsluha jednoho/
vice stroji
+ cCislo stroje * obsazeni stroje « prehled o strojich
. * oznaleni stroje * zacatek a konec « piehledy o obsazeni
stroje « stiedisko poruch stroji
+ kapacitni nabidka
« Cislo zakazky * zacatek, preruseni a « pfehledy o vyrobnich
« oznacéeni zakazky konec postupd zakazkach
» &islo dild, které maji + pocet dobrych kusd + piehled o pribéhu
5 S byt vyrobeny + data o jakosti zakazek
vyrobni +  poéet kusi «+ uvolnéni a hldeni
zakézky * poceta éislo dohotoveni vyrobnich
naplanovanych zakazek
pracovnich postup . catek a konec
* popis postupl rezijnich zakazek
« cislo skladové pozice « prichod a odchod ze « prehled o zasobach
sklad + skladované misto skladu + prehled o pohybu
* pojistnd zdsoba * rezervace skladovanych poloZek

Obrazek 6.3 - Pofizovani dat z vyroby. [9]

Systém dilenského planovani se ve spolecnosti provadi s podporou IS, do kterého pracovnici
TPV vkladaji technologickd data pfi tvorbé technologického postupu. Potiebna data jsou:
Cislo zakazky, ptikaz, nazev vyrobku, nazev koncového zakaznika, celkovy pocet kusi
v zakazce, kompozice, kusy, ¢islo aktudlni operace, priorita zakazky, planovany tyden
ukonceni a hlavné normativy vyrobni operace. Normativy se skladaji z ptipravného casu a

casu jednicového. Vyrobni plan v IS se vytvaii podle ¢tyt hlavnich kritérii zakazky:

- Priorita
- Planované ukonceni daného vyrobku
- Datum zaplanovani vyrobniho ptikazu

- Kompozice

Kazdodenni plan vytvarfi a distribuuje na pfisluSna pracovisté¢ mistr obrobny. Na vyrobnim
planu (pfiloha Cislo....) pracovnik vidi zakazky, které¢ by mél za svoji pracovni sménu vyrobit.
Bohuzel se stava, Ze plan neni plnén a to ze dvou hlavnich davodi:

- Nevyhovujici normy

- Opravy zmetki
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Pro dilenské planovani jsou velmi dulezité vyrobni ¢asy operaci, které zadavaji pracovnici pii
tvorbé technologického postupu. Na zaklad¢ téchto vyrobnich Casli jsou vytvoreny plany
konkrétnich pracovist. Bohuzel normativy operaci jsou V soucasné dobé nevyhovujici a
Z toho divodu nejsou plany pracovist pfili§ pfesné. Proto se stava, ze zakazky provadéné dle
pléanu pracovisté nejsou zhotoveny v planovaném case a vyroba se na daném pracovisti bud’
zpozdi, nebo musi byt operace zhotovena na jiném pracovisti. Pouze u soucasti s noveé
stanovenymi normativy jsou planované Casy odpovidajici a po stanoveni normativii pro
zbyvajici vyrobky bude planovani jesté presnéjsi nez nyni.

Druhy zminény divod je velmi tézké ovlivnit, zavisi na zru€nosti a peclivosti obsluhy stroje.
Pokud je technologickou kontrolou vyrobek oznacen jako neshodny, musi byt v prvni fadé
zjisténo, zda se jednd o zmetek opravitelny, nebo neopravitelny. Pokud se jednd o
neopravitelny zmetek, je zapotiebi aby pracovnik TPV vydal novou technologickou
pravodku, oznacenou ‘‘Nahrada zmetku‘‘. Privodka se pfedd mistrovi obrobny a dilenského
planovani a ten musi zajistit vydani nového materidlu u pracovnikt skladu a vyrobeni ndhrady

zmetku v co nejkrats$i dobé a tim se samoziejmé ovlivni plan pracovist.

Pti vytvatreni planu v IS Helios se vychazi z dat zadanych pracovniky TPV, nevyznamné;si

jsou normativy, které jsou nevyhovujici, a proto plan ¢asto neodpovida skute¢nosti

7 Odménovani pracovniki

Zéakladni penézni odména je pevny plat nebo mzda, kterou tvofi sazba (tarif) za uréitou
praci nebo pracovni misto. Pro manudlni pracovniky muiZe jit o casovou nebo denni sazbu.
Zakladni penéZni odména mize byt zakladnou pro urceni dodatecnych odmeén v zavislosti na
vykonu, schopnostech nebo dovednostech. MiiZze byt také urcujici pro penzijni naroky a
zivotni pojisténi, pokud jsou vazany na penéZni odménu. Zakladni irovné penézni odmény za
praci (pracovni misto) odrazeji jak vnitini, tak vn&jsi faktory. Vnitini faktory je mozné méfit
nékterou z forem hodnoceni prace, kterd zatfazuje prace a pracovni mista do hierarchickych

stupnic. Hodnoceni vnéjSich faktort je zaloZzeno na sledovani sazeb (tarifti) na trhu prace. [10]
K zakladni odméné mohou byt poskytovany dalsi penézni odmény vztahujici se k vykonu,
dovednostem, schopnostem nebo zkuSenostem (délce praxe). Mohou byt také vyplaceny

zvlastni ptiplatky nebo pfispévky. Pokud takové platby nejsou zahrnuty do zékladni odmény,

oznacuji se jako ,,pohyblivé slozZky mzdy nebo platu". Pohyblivé odmény jsou nckdy
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oznacovany jako ,,rizikové odmény". Napt. odmény obchodnich zastupcti zaloZzené ,,pouze na

provizi" jsou plné rizikové. Hlavni formy dodatecnych penéznich odmén jsou:

® Individualni vykonnostni odmény

® Mimotadné odmény (bonusy)

® Provize

® (Odmeéna zavisejici na délce zaméstnani
® (Odména podle kvalifikace

® (Odmeéna podle schopnosti

Celkové vydélky jsou obvykle vypocitavany jako Uhrn zékladni penézni odmény a vSech
dodate¢nych odmén. Tvoii ¢astku penéz vyplacenou na bankovni ucet nebo vkladanou do
vyplatniho sacku zaméstnance. Kdyz se jednotlivym zaméstnancim vysvétluje, z ¢eho se
jejich Castka ve vyplatnim sacku sklada, je nezbytné rozclenit celkovou castku na rtzné
slozky a urcit, jak se v jejich ptfipad¢ jejich sloZzenim dospélo ke konecné Eéstce, kterou

obdrzeli. [10]

Odmeénovani pracovniki je spojeno s jejich vykonnosti, povahou vykonavané prace a kvalitou
odvedené prace. Systém odménovani je velmi efektivni z hlediska motivace zaméstnancti
podniku a nemusi byt provedeno pouze ve formé financi. Dal§imi formami odmény miiZe byt
napiiklad 1 pochvala, nebo povySeni pracovnika. Odménovani samoziejmé zavisi 1 na
charakteru a povaze spole¢nosti, pro kterou je systém vytvaten. Pro Gspé$né zavedeni systému
je velmi dulezité zvolit spravny zpusob aplikace a individudlni pfistup k zaméstnanciim, podle
druhu a zplsobu vykondvané prace. Systém odménovani ma urcité¢ ukoly, u kterych je

potieba:

e zameéstnance prilakat,

e udrzet a stabilizoval stavajici,

e odménovat podle tsili, vysledki, zkuSenosti a schopnosti,

e byt pfiméieny spolecnosti z hlediska naklada a dalSich personalnich ¢innosti,
e Dbyt akceptovan zaméstnanci,

e byt v souladu s prdvnimi normami a vefejnymi z4jmy,

e stimulovat a motivoval zaméstnance,

e zajistit naslednou kontrolu nékladi prace,

e poskytovat zaméstnanciim moznosti k realizaci rozumnych aspiraci.[11]
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7.1 Navrh modelu promitnutim hodnoceni vykonnosti pracovnika do jejich
odménovani

Navrh odménovani dle vykonnosti je proveden pro pracovniky, ktefi ve spole¢nosti GTW
pracuji na pozicich obsluhy obrabécich strojt. Tito pracovnici se tedy pfimo ovliviiuji plnéni
predepsanych norem. Navrh nezahrnuje odménovani pracovnikii na manazerskych pozicich a

pracovniki THP.

Zakladem navrhovaného modelu je pouziti zakladniho mzdového tarifu pracovnika, ktery se
lisi dle slozitosti vykonavané prace, naro¢nosti na obsluhu pracovisté a zodpovédnosti
pracovnika. Zakladni tarif se ve spole¢nosti rozdéluje podle toho, zda pracovnik provadi na
vyrabéné soucasti hrubovaci, nebo dokoncovaci operace. Pti hrubovacich operacich musi byt
tarifni ohodnoceni niz§i nez pfi dokonCovacich operacich, protoze pii hrubovani neni
zodpovédnost pracovnika tak vysoka. To je ddno tim, Ze pii obrabéni tohoto charakteru neni
vyzadovana takova rozmérova a geometricka presnost jako u dokoncovani. Pti hrubovani se
rozmérova piesnost pohybuje v desetindich milimetru, oproti tomu pii dokoncovani je

rozmérova tolerance v setinach az tisicindch milimetru. Rozd€leni platovych tfid délnikt ve

spole¢nosti GTW:
1. Soustruznik — dokoncovani
2. Soustruznik — hrubovani
3. Brusic¢
4. Obsluha frézek
5. Obsluha horizontek
6. Obsluha frézovacich center
7. Zémecnik
8. Pomocny délnik

K zékladnimu tarifu se pfipocitd odména z fondu vedouciho. Tato sloZka je odménou za
dodrzovani pracovni dochazky a dodrzovani pracovnich pokynt vedouciho pracovisté, pod
které pracovnik spada. Dalsi vlastnosti ovliviiujici odménu z fondu vedouciho je flexibilita
pracovni doby ze strany pracovnika. Prodlouzeni pracovni doby je zapotiebi, hlavné kdyz se

blizi termin vyvozu zakazky a vyroba se z néjakého diuvodu opozdila.

Posledni slozkou platu pro navrhovany model je kapacitné-produktivni prémie a je

ovlivnéna tfemi faktory, podle kterych je zminovana prémie vyplacena, nebo nikoliv. Muze
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byt ud€lena kazdému pracovnikovi spolecnosti, ve vysi 0-100% vV zavislosti na nize
uvedenych pravidlech. Tato forma odmény je také ovlivnéna pracovni neschopnosti a to tak,
ze pokud je pracovnik na pracovni neschopnosti, tak je pfidélend kapacitné-produktivni

prémie adekvatné ponizena. Hlavni ovliviiujici faktory jsou nasledujici:

e Kapacita— 30% z celkové prémie
e Kvalita — 40%z celkové prémie

e Produktivita (plnéni normativii) — 30% z celkové prémie
Kapacitni podil

Tato ¢ast z celkové prémie se vyplaci v zavislosti na ekonomické situaci spolecnosti GTW
Bearings s.r.o, dle kapacitniho naplnéni a hospodaiského vyhledu. Kapacitni podil se vyplati
vSem pracovnikiim, kterym byl ptidélen, ve stejné vysi v zavislosti na aktudlni ekonomické

situaci spolecnosti.
Kvalitativni podil

Rozhodnuti, zda bude podil pracovnikovi vyplacen individudlni. Dle tohoto kritéria se budou
hodnotit vesketi délnicti pracovnici a také pracovnici THP. Technologické kontrola (dale TK)
hodnoti a zapisuje vSechny kvalitativni nalezy na vyrobcich ve spole¢nosti. Nalez TK muze
byt z hlediska rozmérového, defektoskopického, nebo dokumentacniho. Nélezy se zapisuji do
IS Helios a to vCetné popisu, vinika a nasledného feSeni. O vyznamnosti nalezu rozhoduje
vedouci TK s naslednym potvrzenim fteditele, poptipadé¢ zastupce feditele spolecnosti.
Posuzuje se pfedev§im vznikld Skoda, dopad na dodaci termin, vyrobni proces ¢i vliv na

zakaznika. Tento podil se vyplaci pracovnikovi ve 100% vysi pii splnéni danych podminek:

e Neni-li vinikem, nebo spoluvinikem z4dného vyznamného rozmérového C¢i
dokumenta¢niho nélezu.

e Je vinikem, nebo spoluvinikem maximalné¢ dvou a méné vyznamnych rozmérovych ¢i
dokumentacnich nalez.

e Pro pracovniky na pracovisti s ohfevem materidlu plati, Ze hodnota defektoskopickych

vad u lozisek, neptesahne 16%

Vedouci nebo mistr je povinen seznamit provinéného pracovnika s tim, Ze je k jeho jménu
pfifazen kvalitativni nalez. To z diivodu, aby dany pracovnik mohl svoji vinu oponovat.

Kvalitativni nalezy jsou rozliSovany takto:
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e Rozmérové — vyznamny/méné vyznamny
e Dokumentacni — vyznamny/méné vyznamny

e Defektoskopické
Produktivni podil

Stejné jako u kvalitativniho podilu, se u tohoto podilu rozhoduje individualné, zda bude
piid¢len. Timto podilem kapacitné-produktivni prémiec by meéli byt ohodnoceni veskefi
pracovnici, ktefi odvad¢ji svou ¢innost v IS. Dle nové nastaveného systému odepisovani Cast
provadéné cinnosti, mohou pracovnici v IS odepsat maximaln¢ Cas zobrazeny na pruvodce
nebo kratsi. Podil bude vyplacen v urcité vysi, dle procentualni miry odepsanych casti v IS a

mohou nastat tfi nasledujici ptipady:

Mira odepsanych ¢asti mezi 90 azZ 110% - pokud pracovnik plni normované ¢asy v tomto
procentualnim rozpéti, je mu produktivni podil kapacitné-produktivni prémie vyplacen v plné
VySi.

Mira odepsanych casii nad 110% - splnéni normovanych ¢asi nad zminénou hranici se

odménuje navySenim produktivniho podilu z kapacitné-produktivni prémie o 20%.

Mira odepsanych ¢ast pod 90% - pii plnéni predepsanych norem pod tuto hranici, neni

pracovnikovi vyplacen produktivni podil produktivné-kapacitni prémie.

Odepisované ¢asy se budou kontrolovat s dochdzkou daného pracovnika a odvedenou praci,
aby nedochazelo k nekorektnimu odepisovani podstatné kratSich c¢asdi, nez je normativ
ptisluSné operace. Jakékoli nekorektni odepisovani €asit znamend odebrani celé kapacitné-

produktivni prémie.

Odepsani delsiho casu operace, neZ stanovuje normativ, bude mozné pouze po podani
vysvétleni prisluSnému vedoucimu. A to z toho divodu, ze nedodrzeni normativu nemusi byt
zpusobeno pouze vlastni chybou pracovnika, ale také naptiklad vypadkem elektrického

proudu nebo zavadou na stroji.
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8 Ekonomické a procesni zhodnoceni

Posledni casti prace je ekonomické a procesni zhodnoceni feSen¢ho problému a je

rozdéleno do tii Casti, ve kterych je hodnoceno:

e Dopad normovani ve spole¢nosti GTW
e Normovani a Gprava technologie pro konkrétni vyrobek
e Tvorba cen pomoci novych normativi

¢ Vliv norem na pldnovani

8.1 Dopad normovani ve spole¢nosti GTW

Postupnym zavadénim novych norem vyrobkd, pro které jsou jiz stanoveny, se zvysila
celkova produktivita vyrobé ve spolecnosti o 5 %. Zavedeni novych, pfesnéjSich normativi
ma vliv na odménovani pracovniki. I kdyz nejsou znormovany veskeré vyrabéné vyrobky, jiz
nyni je mozné pracovniky odménovat na zakladé odepisovanych normativl operaci, jelikoz je
mozné odepsat maximalné Cas stanoveny normativem, nebo mens$i. Doposud nebyly
odepisované Casy operace nijak omezené. DalSim kladnym vlivem vztaZzenym k zavedeni

normativil je zlepSeni zpétné vazby obsluhy strojii s vedoucimi pracovniky a planovanim.

8.2 Normovani a uprava technologie pro konkrétni vyrobek

Pro zvoleny konkrétni vyrobek Radialni loZzisko 125/160x115 — nedélené bylo zapotiebi
zménit technologicky postup u nékterych operaci a stanovit minimalni vyrabénou davku.
Zmény musely byt provedeny z divodu vyroby vétstho mnozstvi lozisek za rok, nez je
obvyklé. V nasledujici tabulce jsou vycisleny jak casové, tak i ndkladové Uspory jednotlivych
operaci. Na konci tabulky jsou vyc€isleny celkové primérné uspory pro celkovou vyrobu
loziska v procentech. Primérnou ¢asovou i nakladovou usporu pro lozisko jsem vy¢islil, bez
ohledu na operace TK, které jsou zvyraznény cervenou barvou. Tyto operace jsou reZijniho
charakteru a z toho divodu nejsou do primérné hodnoty zapocitany. Nakladova uspora
operace je pocitana z hodinové sazby stroje a je vycislena pouze procentudlné z ditvodu
ochrany soukromi spole¢nosti GTW. Z tabulky je mozZno vidét, Ze nejvétsi uspory probéhly na

strojnich pracovistich, kde prob&hly technologické zmény.
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Pivodni Nové Uspora | Uspora | MNakladovd
.. uspora dle
Cislo Nazev pracovisté TBC TAC TBC TAC TBC TAC hodinové
operace [min] [min] [min] [min] sazby stroje
10 Pila 10 24 10 8 0% -67% -65%
20 CNC soustruh MASTURN 25 88 20 12 -20% -86% -85%
[0 w [ 2+ [ 1T 1 [ 1 [ os [ o [ o% |
40 Zamecnik 12 ) 5 7 -58% -13% -16%
50 Slévarna 12 5 -58% 0% -8%
60 Slévarna 25 51 20 35 -20% -31% -31%
70 Slévarna 12 5 5 5 -58% 0% -8%
80 Maly soustruh 25 38 20 14 -20% -83% -61%
110 Pila 12 16 2 5 -83% -69% -69%
120 CNC soustruh MASTURN 25 74 20 27 -20% -64% -63%
130 Zamecnik 4 5 1 5 -75% 0% -4%
150 |Centrum malé - Makino 55 72 40 28 -27% -61% -60%
160 Zamecnik 4 5 1 5 -75% 0% -4%
180 CNC karusel maly DOOSAN 35 73 40 25 14% -67% -64%

220 |Zamecnik 7 10 5 7 -29% -30% -30%

Primérna uspora| -40% -53% -40%

Tabulka 8.1 - Nakladové a ¢asové zhodnoceni.

8.3 Tvorba cen pomoci novych normativia

Zavedeni novych pfesnéjSich normativii ma vliv na tvorbu kalkulace vyrobku. Pfed
zavedenim novych norem nebyla vzdy kalkulace tak piesnd, jak by bylo potteba. To
predevSim proto, Ze diivejsi kalkulace vychazeli z ptfedchozich zakazek podobného typu a
druhu vyrobku. Nebylo tedy mozné vytvofit piresnou kalkulaci vyrobku pomoci normativii
operaci a strojni hodinové sazby strojli, potiebnych pro vyrobu kalkulovaného vyrobku. Po
zavedeni novych normativil je mozné vytvotit veelku presnou kalkulaci vyrobku a neni tieba

pouzivat staré kalkulace.

8.4 Vliv norem na planovani

Poslednim a velmi dilezitym vlivem zavedeni pfesnéjSich normativl je velmi vyrazné
zptesnéni planovani vyroby a to jak v dilenském planovani, tak i v planovani na delsi ¢asovy

horizont. Pracovnik, ktery provadi ve spolecnosti planovani vyroby, se muze u nové
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znormovanych vyrobkl spoléhat na vyrobni ¢asy zadavané do IS technology, pfi tvorbé
technologického postupu. Po znormovani zbyvajicich vyrobka bude mozno pii pldnovani

odstranit zpiesiiujici koeficient pro pldnovani kapacit jednotlivych pracovist.

Vyrazné zptfesnéni normativlil bylo ovéfeno v IS pomoci odepisovanych Casti operace. Pied
zavedenim novych normativii byly odepisované vyrobni ¢asy az dvojnasobné, oproti
zadavanym castim pii tvorbé technologického postupu a to predevsim na pracovistich Frézky
SHW. Tento problém byl zptisoben pfedevsim tim, Ze diive stanovené normativy byly stejné
pro pracovist¢ Frézky SHW s NC fizenim a pracoviste frézovaciho CNC centra Makino. Po
stanoveni novych normativii se odepisované casy v 90% shoduji s odepisovanymi casy

pracovnikem.
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Zavér

Ucelem této diplomové prace bylo rozdélit vyrobkovou zékladnu spoleénosti GTW
BEARINGS dle tfidicich znakl vyrobkii a nasledné stanovit normativy vyrobnich operaci pro
konkrétni zvoleny vyrobek. Po vytvoreni novych normativli popsat jejich vliv na planovani
vyrobnich kapacit a provazani s dilenskym planovanim. A v posledni ¢asti vytvotit model pro

odménovani pracovnikt dle jejich vykonnosti, na zakladé nove vzniklych normativi.

Prvni Cast prace je vénovana piedstaveni zadavatelské spole¢nosti a analyze soucasného stavu
ve spolecnosti. Pfed vytvofenim této prace byl stav z hlediska norem nevyhovujici a to
z divodu zastaralych normativii. Proto bylo zapotifebi stanoveni aktudlnich normativi.
Navazujici Cast je vénovana teorii spotieby casu a také metoddm pouzivanym

k jejimu méfeni. Jsou zde popsany oznaceni a rozdéleni jednotlivych casu.

Pro spravné stanoveni a nasledné zavedeni normativii do vyrobniho procesu ve spolecnosti
bylo nutné vyrobky rozttidit podle jejich t¥idicich znakt. Tento problém je feSen ve treti ¢asti
prace, kde byly vyrobky rozdéleny na reprezentanty, které zohlediiuji — druh, typ, davku,

hlavni rozmér a polotovar vyrobku.

Stanoveni normativit bylo provedeno pomoci snimkovani operaci spoleéné s kontrolou
odepisovanych c¢asti v IS Helios, ktery je pouZivat ve spolecnosti. Pro nazornou ukéazku
stanoveni normativll vyrobnich operaci jsem zvolil konkrétni vyrobek - Radialni loZisko
125/160x115 — nedélené. Tento vyrobek jsem zvolil z toho divodu, ze se jedna o jedno
Z prvnich lozisek, vyrabéné ve vétsich sériich, nez je ve spolecnosti obvyklé. Po vyrob& prvni
davky zvolené soucasti bylo jasné, ze je zapotiebi upravit technologii vyroby u zvolenych
operaci. Technologicky postu vyroby zvolen¢ho loZiska s néslednymi Gpravami operaci je

popsan v paté kapitole prace.

Zavedeni novych normativi mélo kladny dopad na zvySeni produktivity piiblizné o 5%.
Dal$im kladnym dopadem bylo zpfesnéni planovani vyrobnich kapacit a dilenského
plénovéni. Vlivem zavadéni novych normativii bude ve spolecnosti potieba zavést i novy
systém odménovani pracovnikll dle jejich vykonnosti. Z toho divodu jsem navrhl systém
odménovani pomoci kapacitné-produktivni prémie, vyplacené k tarifni mzd€ pracovnika.
Prémie je ovlivilovana kapacitou zavislou na ekonomické situaci spole€nosti, kvalitou

odvedenych vyrobkil pracovnikem a produktivitou pracovnika.
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Hlavnimi pfinosy diplomové prace je zvySeni produktivity pracovnikli, casova a nakladova
uspora u konkrétniho vyrobku v priméru o 40%, zjednoduseni cenové kalkulace vyrobki a

vyrazné zptesnéni v planovani vyroby.
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PRILOHA ¢&.1

Technologicky postup po apravé pro

Radialni lozisko 125/160x115 — ned€lené
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Vyrobni pravodka GTW Bearings s.r.o.

Cislo Kom.-Nr. / C. objednavky
zakazky . .
Zakaznik: Aerzener Maschinenfabrik, Aerzen
Cislo &i ; .
; islo vykresu: 138077-K
pruvodky 00002 C. vykresu zakaznika:
Nazev Radialni lozisko 125/160x115 -
soucasti nedélené
Kompozice: Tegostar Kusy zadané: 20 Kustl v pozici na podfizenych VP: 20
Pozadovany termin dokonéeni: 6. 5. 2016 18/ 2016 | Vystaveno dne: 24.3. 2016
Nadfizeny vyrobni pfikaz: Vystavil: jhalml
Atesty a protokoly: (01-Atest o shodé materialu

02-Atest o shodé materialu pro liti dle CSN, ISO
03-Atest o tepelném zpracovani

04-Atest o provedeni ultrazvukové zkousky
05-Rozmérovy protokol

06-Atest o provedeni kapilarni zk prechodové
07-Atest o provedeni kapilarni zk. ploiné

Vyrobni prikaz Nazev MnoZstvi
Tepelné zpracovani Sarze kompozice Polotovar rozmér

Jakost Cislo vykresu

TRKR 180/80 2500 mm
ZIHANO

12020 / C15 /

SZ Reag. Cislo Vydané materialy: Vyrobni ¢islo Mnozstvi
MAT 02906 TRKRS 168,3 x 25 ‘I‘I

065

O i I FAMER AT A O
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: 24 16 92 HE

Ufiznout na délku 122 mm.

ottt voise NI HAMANIN
Obrobit pro odstiedéni dle vykresu ZD 032000702 (B=127; D=165; C=119).
sop vy 25 wrobylKs: vois: MITIEHNI NN

Rozmérova kontrola.

™ L L
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: 74569316

Privafit manipulacni oko.

oy Y A
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: 2

Opiskovat.

24,3, 2016 10:28:11 Strana &islo: 1 / 3
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Vyrobni pravodka GTW Bearings s.r.o.

Cislo Kom.-Nr. / €. objednavky
zakazky . P
Zakaznik: Aerzener Maschinenfabrik, Aerzen
Cislo &i P .
; islo vykresu: 138077-K
pruvodky 00002 C. vykresu zakaznika:
Nazev Radialni lozisko 125/160x115 -
soucasti nedélené
Kompozice: Tegostar Kusy zadané: 20 Kusl v pozici na podfizenych VP: 20
PoZadovany termin dokongeni: 6. 5. 2016 18/ 2016 | Vystaveno dne: 24. 3. 2016
Nadfizeny vyrobni pfikaz: Vystavil: jhalml
B0 e evame U0 LAATTC LR
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: A45693 38

Odmastit, pocinovat, odlit (odstiedit).

2 ™ (L LR T
A456934E

asp lipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Ocistit.
22 p Ipra\.ryl\:naly soustrin as vyroby/Ks: Podpis: Il ”l I |II|II |I| | |I|I| |I|.III. Il.l

Obrobit pro ultrazvuk dle vykresu ZD 03300300 (A=122; D=165; C=119).

O (AT NI
. 74569368

as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Ultrazvukova kontrola.

0 ooy 0 A

as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Kapilarni zkouska.

e (A ARRET TR
: 7456 3BR

asp lipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
QOdstranit manipulaéni oko.

120 NG soustruh MASTURN OO
: A4DEIFIR

asp lipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Soustruzit dle vykresu na hodnoty v zavorkach.
POZOR - nestandadné byl ponechan mensi pridavek!

130 zame nik (L LR DI
. . A456340R

as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:

Zacistit.

| (L LR 1
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: 21569416

Kapilarni zkouska.

24.3. 2016 10:28:11 Strana &islo: 2 / 3
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Vyrobni privodka GTW Bearings s.r.o.

Cislo Kom.-Nr. / €. objednavky
zakazky . -
Zakaznik: Aerzener Maschinenfabrik, Aerzen
Ci3|0 Ci Y .
; slo vykresu: 138077-K
pruvodky 00002 C. vykresu zakaznika:
Nazev Radialni lozisko 125/160x115 -
soucasti nedélené
Kompozice: Tegostar Kusy zadané: 20 Kusi v pozici na podfizenych VP: 20
PoZadovany termin dokonéeni: 6. 5. 2016 18/ 2016 | Vystaveno dne: 24. 3. 2016
Nadfizeny vyrobni pfikaz: Vystavil: jhalml
0 e male - Makino I 0RO
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: A 5694 28
Cislo programu: Makino (Q0508; Q0507)
IPOZOR!

Pravé &elo je hotové, na venkovnim a vnitinim priméru je pfidavek pouze 0,5 mm na primér.

3 x olejova kapsa R40 mm;

3 x priichozi otvor 010 mm pro pfivod oleje;

1 x kapsa 22 x 30 mm do hloubky 10 mm na povrchu (pohled X);
1 x zarfez 6 x 45° v délce 30 mm.

e ™ I 0 R
A45694 38

as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Zacistit, srazit hrany.

0 CNCkarusel maly DOOSAN OO0 LR
as p ipravy: AA5EI AR

as vyroby/Ks: Podpis:
Upnout na magnet na pravé &elo (-opracovano na hotovo) a soustruZit vné&jéi a vnitini priimér hotové dle vykresu;
protokolovat tolerované rozméry.

e QLR
4569458

as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:
Kapilarni zkouSka.

10 Zame nik 0 O (O
as p ipravy: 24569468

as vyroby/Ks: Podpis:
LoZisko zagistit; dohotovit véetné zaskrabani pfechodu kapes, oznagit na obvodu ¢éislem 138077, srazit hrany a popsat:
Popiska bude doplnéna.

Kom-Nr./Pos.:
Bestell-Nr.:
Material-Nr.:
Lager-Nr.: 1-20

oy I R
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis:

3D kontrola.

Zavérecna rozmeérova kontrola.
Zavére&na vizuelni kontrola.

PriloZit dokumentaci dle objednavky.

0 e ™ IR A
as p ipravy: as vyroby/Ks: Podpis: 72 5694 68

Konzervovat, zabalit dle pfedpisu €. 7.
Zabalit vZdy 20ks na paletu.
Expedice.

24,.3.2016 10:28:11 Strana &islo: 3 / 3
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Snimek operace — pracovisté Pila, operace ¢.10
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PILA |Dne: 28.01.2016 | Snimek operace
DOLEZAL Petr .t g.op. Ewyk g.pravodk ks/dav/Z
rad.loZ. 125/160x115 - rfezat 15/1013-1 10(138077-K 23 413(20-1-20 |Aerzen
1:24
9:45 1:24(0 |pfiprava
9:55 0:10[(U |ze skladu ty¢ + zbytek
9:59 0:04|M |méfenii
10:02 0:03(U |upinani
10:06 0:04|M |méfenii
10:16 0:10|5 |Fezat - délit (ty + zbytek) 2ks.d 122mm
10:26 0:10|5 |Fezat - délit (ty + zbytek) 2ks.d 122mm
10:29 0:03|C |Cisténi
10:30 M |PALZA
11:00 N |PALZA
11:10 0:10|5 |Ffezat - délit (ty + zbytek) 2ks.d 122mm
11:20 0:10|5 |Ffezat - délit (ty + zbytek) 2ks.d 122mm
11:30 0:10|5 |Fezat - délit (tyd + zbytek) 2ks.d 122mm
11:40 0:10|5 |Fezat - délit (tyd + zbytek) 2ks.d 122mm
11:42 U |upinaniruéné - bez posuvu
11:43 M |méErenii
11:53 S |fezat- délit (ty€ + zbytek) 2ks.a 122mm
11:56 U |upindniruéné - bez posuvu [otodit 16.ks - zafiznout)
12:06 S |Fezat - délit (ty€ + zbytek) 2ks.d 122mm
12:08 U |upinaniruéné - bez posuvu (cca 1 m z 2m kusu)
12:16 S |fezat- délit (zbytek 2m tyée) a 1ks
12:23 S |fezat- délit (zbytek 2m tyée) a 1ks
12:30 S |fezat- délit (zbytek 2m tyée) 3 1ks
12:37 S |fezat- délit (zbytek 2m tyée) 3 1ks
12:37 O |odpis HELIOS v prab&hu 20.ks
12:38 U |odepnout + isténi | zbytek 515mm )

14:30 | 0A N

ODCHOD
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PRILOHA ¢&.3

Snimek operace — pracoviSté CNC soustruh Masturn, operace ¢.20

74



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni.

Diplomova prace, akad.rok 2015/16

Katedra technologie obrabéni Jiti Halml
MASTURN |Dne: 4.2.2016 Snimek operace
550i NOVAK Martin +MIKULE z.£. t.op. Ewyk E.privodk ks/dév/E
rad.loZ. 125/160x115 - |soustruieni [15/1013-1 20(138077-K | 23413[20-1-20 [Aerzen

2:34

9:40 2:34|U) |pfiprava

9:55 0:15|P |programovani=HORCICKA Radek

9:57 0:02|U |JEN upinani 1.ks 23413
10:03 0:06|0 |wyménit Spindli + otodit platek
10:06 0:03|5 |majetina 0 bod
10:07 0:01|P |programovani
10:09 0:02|S |Eelo+PRD
10:14 05| K |KONZULTACE
10:16 0:02|5 |PRd
10:17 0:01|M |méfeni
10:18 0:01|5 |PRd
10:19 0:01|C |E€isténi- Spony
10:20 0:01|U |odepindni +upindni 2.ks 23413
10:21 0:01|5 |Eelo+PRD
10:22 0:01|5 |PRd
10:23 0:01|M |méfeni
10:24 0:01|C |Eisténi
10:25 0:01|U |odepindni +upindni 3.ks 23413
10:26 0:01|5 |Eelo+PRD
10:27 0:01|5 |PRd
10:28 0:01|U |odepinani +upinani 4.ks 23413
10:30 N |PAUZA
11:02 N [PAUZA
11:04 0:02|5 |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd)
11:06 0:02|U |odepinani +upinani 5.ks 23413
11:08 0:02|5 |program -1l.stranu {éelo, PRD 3/4, PR d)
11:09 0:01|U |odepindni +upinani 6.ks 23413
11:11 0:02|5 |program -1.stranu (éelo, PRD 3/4, PRd)
11:12 0:01|U |odepindni +upindni 7.ks 23413
11:14 0:02|5 |program -1l.stranu (éelo, PR D 3/4, PRd)
11:15 0:01|U |odepinani +upinani 8.ks 23413
11:17 0:02|5 |program -1.stranu (Eelo, PRD 3/4, PRd)
11:18 0:01|U |odepindni +upindni 9.ks 23413
11:20 0:02|5 |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd)
11:21 0:01|U |odepinani +upinani 10.ks 23413
11:23 0:02|5 |program -1l.stranu {éelo, PRD 3/4, PR d)
11:24 0:01|U |odepindni +upinani 11.ks 23413
11:26 0:02|5 |program -1.stranu (éelo, PRD 3/4, PRd)
11:27 0:01|U |odepindni +upinani 12.ks 23413
11:29 0:02|5 |program -1l.stranu (éelo, PR D 3/4, PRd)
11:30 0:01|U |odepinani +upinani 13.ks 23413
11:32 0:02|5 |program -1.stranu (Eelo, PRD 3/4, PRd)
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11:34 0:02|U |odepinani +upindni 14.ks 23413
11:36 0:02|S |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd)
11:37 0:01|U |odepindni +upindni 15.ks 23413
11:39 :02|S |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd)
11:40 0:01|U |odepinani +upindni 16.ks 23413
11:42 0:02|S |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd)
11:43 0:01|U |odepinani +upindni 17.ks 23413
11:45 0:02|S |program -1.stranu (éelo, PRD 3/4,PRd)
11:46 0:01|U |odepindni +upindni 18.ks 23413
11:48 0:02|S |program-Ll.stranu (Celo, PRD 3/4,PRd)
11:49 0:01|U |odepinani +upindni 19.ks 23413
11:51 0:02|S |program -1.stranu (Zelo, PRD 3/4, PRd )
11:52 0:01|U |odepindni +upindni 20.ks 23413
11:54 0:02|S |program -1.stranu (¢elo, PRD 3/4, PRd )
11:55 0:01|U |otodit - prepnout na 2. stranu

11:57 0:02|C |Ei5téni- Spony

11:59 0:02|M |tf.celo pro méfeni

12:00 0:01|U |odepinani +upindni 1.ks 23413

12:01 0:01|S |program -2.stranu (&elo, PRD 1/4,)
12:02 0:01|U |odepindni +upindni 2.ks 23413

12:03 ®:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:04 0:01|U |odepinani +upindni 3.ks 23413

12:05 0:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:06 0:01|U |odepindni +upindni 4.ks 23413

12:07 :01|S |program -2.stranu (telo, PRD 1/4, )
12:08 0:01|0 |MIKULE Ladislav za NOVAK Martin (odchod lékai)
12:09 0:01|U |odepinani +upinani 5.ks 23413

12:10 0:01|S |program -2.stranu (¢elo, PRD 1/4, )
12:12 0:02|U |odepindni +upindni 6.ks 23413

12:13 0:01|S |program -2.stranu (&elo, PRD 1/4,)
12:14 0:01|U |odepinani +upindni 7.ks 23413

12:15 ®:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:16 0:01|U |odepindni +upindni 8.ks 23413

12:17 0:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:18 0:01|U |odepinani +upinani 9.ks 23413

12:19 :01|S |program -2.stranu (telo, PRD 1/4, )
12:21 0:02|U |odepinani +upindni 10.ks 23413
12:22 0:01|S |program -2.stranu (¢elo, PRD 1/4, )
12:23 0:01|U |odepindni +upindni 11.ks 23413
12:24 0:01|S |program -2.stranu (&elo, PRD 1/4,)
12:25 0:01|U |odepinani +upindni 12.ks 23413
12:27 0:02|0 |vyménit 3pindli + otoéit platek

12:28 0:01|S |program -2.stranu (telo, PRD 1/4, )
12:29 0:01|U |odepindni +upindni 13.ks 23413
12:30 0:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:31 0:01|U |odepinani +upindni 14.ks 23413
12:32 :01|S |program -2.stranu (telo, PRD 1/4, )
12:33 0:01|U |odepinani +upindni 15.ks 23413
12:34 0:01|S |program -2.stranu (éelo, PRD 1/4,)
12:35 0:01|U |odepindni +upindni 16.ks 23413
12:36 0:01|S |program -2.stranu (&elo, PRD 1/4,)
12:37 0:01|U |odepinani +upindni 17.ks 23413
12:38 ®:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:40 0:02|U |odepindni +upindni 18.ks 23413
12:41 0:01|S |program -2.stranu (Zelo, PRD 1/4, )
12:42 0:01|U |odepinani +upindni 19.ks 23413
12:43 :01|S |program -2.stranu (telo, PRD 1/4, )
12:44 0:01|U |odepinani +upindni 20.ks 23413
12:45 0:01|S |program -2.stranu (¢elo, PRD 1/4, )
12:46 0:01|U |odepindni 20.ks 23413

12:48 0:02|0 |odpis HELIOS

14:30 [~ [oockoo
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SUS0A  |Dne:8.2.2016 Snimek operace
PECHAT Véclav z.C. t.op. Cwyk ¢.pravodk ks/dav/X
rad.lo. 125/160x115 - [soustruzeni |15/1013-1 80]138077-K | 23 418[20-1-20 |Aerzen
3:59
9:15 3:50|U |pfiprava
9:16 0:01|{U |JEN upindni 1.ks 23413
9:17 0:01|M |méieni
9:22 0:05|S |PRd
9:23 0:01(5 |celo
9:24 0:01|{U |pfepindni - otoéit kus
9:25 0:01|S |Eelo
9:26 0:01|U |odepindni +upindni 2.ks 23413
9:27 0:01{M |mé&feni
9:33 0:06|5 |PRd
9:34 0:01|S |celo
9:35 0:01|{U |pfepindni - ototit kus
9:36 0:01|5 |Eelo
9:37 0:01|U |odepindni +upindni 3.ks 23413
9:42 0:05|S |PRd
9:43 0:01(5 |celo
9:44 0:01|{U |pfepindni - otoéit kus
9:45 0:01|S |éelo + mé&Feni
9:46 0:01|U |odepindni +upindni 4.ks 23413
9:51 0:05(5 |PRd
9:52 0:01|5 |Eelo
9:53 0:01|U |pfepindni - otoéit kus
9:54 0:01|5 |celo + mé&feni
9:55 0:01|U |odepindni +upindni 5.ks 23413
9:56 0:01|M |méieni
10:01 0:05|S |PRd
10:02 0:01(5 |celo
10:03 0:01|{U |pfepindni - otoéit kus
10:04 0:01|S |éelo + mé&Feni
10:06 0:02|5 |ocistit povrch za predeslou op.
10:07 0:01|U |odepinani +upinani 6.ks 23413
10:08 0:01{M |mé&Feni
1:12 0:04|S |PRd
10:13 0:01|5 |celo
10:14 0:01|{U |pfepindni - otoéit kus
10:15 0:01|5 |Eelo
10:16 0:01|M |méfeni
10:17 0:01|U |odepinani +upinani 7.ks 23413
10:23 0:06(5 |PRd
10:24 0:01|S |Eelo
10:27 0:03|M |méreni
10:30 0:03|C |Cisténi
10:30 N |PAUZA
11:00 N |PAUZA
11:05 0:05(5 |PRd 2)
11:06 0:01|5 |Eelo
11:07 0:01|{U |pfepindni - ototit kus
11:08 0:01|5 |celo
11:09 0:01{M |mé&feni
11:10 0:01|U |odepinani +upinani 8.ks 23413
11:11 0:01|M |méieni
11:17 0:06|S |PRd
11:18 0:01(5 |celo
11:19 0:01{U |pfepinédni - otoéit kus
11:20 0:01|S |Eelo
11:21 0:01|U |odepinani +upinani 9.ks 23413
11:22 0:01{M |mé&Feni
11:28 0:06(5 |PRd
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11:29 0:01[S |celo

11:30 0:01|U |pFepinani - otoéit kus

11:31 0:01[s |Eelo

11:32] 0:01|S |oéistit povrch za predeslou op.
11:33 0:01{U |odepindni +upindni 10.ks 23413
11:38| 0:05|S |PRd

11:39 0:01[S |Eelo

11:40| 0:01|U |pfepindni - otoéit kus

11:41 0:01[5 |Eelo

11:42 0:01|U |odepindni +upindni 1l.ks 23413
11:43 0:01|{M |méfeni

11:48] 0:05(S |PRd

11:49 0:01[s |Eelo

11:50| 0:01|U |pfepindni - otoéit kus

11:51 0:01[S |celo

11:52 0:01|U |odepindni +upindni 12.ks 23413
11:53 0:01{M |mé&feni

11:59 0:06|S |PRd

12:00 0:01[5 |Eelo

12:01 0:01|U |piepinani - ototit kus

12:02 0:01]S |Eelo

12:03 0:01|U |odepindni +upindni 13.ks 23413
12:04 0:01{M |méFeni

12:10| 0:06|S |PRd

12:11 0:01[S |celo

12:12 0:01|U |piepinani - ototit kus

12:13 0:01[S |Eelo

12:14 0:01|U |odepindni +upindni 14.ks 23413
12:15 0:01{M |mé&Feni

12:22| 0:07(N |WC

12:28] 0:06|S |PRd

12:29 0:01[S |Eelo

12:30] 0:01|U |pfepindni - otofit kus

12:31 0:01[S |Eelo

12:32 0:01|U |odepindni +upindni 15.ks 23413
12:33 0:01|M |méfeni

12:38| 0:05|S |PRd

12:39 0:01[5 |Eelo

12:40 0:01|{U |piepinani - ototit kus

12:41 0:01[S |celo

12:42] 0:01|U |odepindni +upindni 16.ks 23413
12:43 0:01{M |méFeni

12:48| 0:05|S |PRd

12:49 0:01[S |Eelo

12:50 0:01|U |pfepinani - ototit kus

12:51 0:01[S |Eelo

12:52] 0:01|U |odepindni +upindni 17.ks 23413
12:53 0:01{M |méFeni

12:59 0:06|S |PRd

13:00 0:01(S |celo

13:01] 0:01|U |pfepinani - otodit kus

13:02 0:01[s |Eelo

13:03 0:01(S |otistit povrch za pfedeslou op.
13:04 0:01|U |odepindni +upindni 18.ks 23413
13:05 0:01|{M |méfeni

13:11] 0:06(S |PRd

13:12 0:01[s |Eelo

13:13 0:01|{U |pfepindni - otofit kus

13:14 0:01[S |celo

13:16 0:02[S |ofistit povrch za piedeslou op.
13:17| 0:01|U |odepindni +upindni 19.ks 23413
13:18 0:01{M |mé&Feni

13:24] 0:06|S |PRd

13:25 0:01[S |celo

13:26 0:01|U |piepinani - ototit kus

13:27 0:01[S |Eelo

13:28] 0:01|U |odepindni +upindni 20.ks 23413
13:29 0:01{M |mé&Feni

13:35 0:06|S |PRd

13:36 0:01]S |Eelo

13:37| 0:01|U |pfepinani - otodit kus

13:38 0:01[5 |Eelo

13:39 0:01{U |odepindni 20.ks 23413

13:42] 0:03|C |CistEni

13:44| 0:02|0 |popis + odpis HELIOS
14:3D-N QODCHOD
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MASTURN |Dne: 16.2. 2016 Snimek operace
550 i NOVAK Martin +MIKULE Ladislav top. &wk ¢.pravodk ks/dav/E
rad.lo%. 125/160x115 - [soustruieni |15/1013-1 120(138077-K | 23 413|20-1-20 |Aerzen
0:56
13:00 0:56|U |pfiprava pfedeslé 23406+23409
13:06 O |vyména éelisti (up.placku a pfetodit éelisti)
13:11 U |JEN upinani 1.ks 23413
13:40 P |programovani
13:42 C |Spony - €isténi
13:44 5 |telo+PRD
13:47 O |otoéit platek
13:49 S |zépich
13:50 M |méfeni
13:54 5 |zdpich
13:55 C |Cisténi
13:56 M |méfeni
13:58 U |odepinani +upindni 2.ks 23413
13:59 O |otoéit platek
14:01 5 |telo+PRD
14:03 U |pfitlaénow desku +3r.
14:05 S |zépich
14:30 C |3pony - €isténi - zaseknuty dopravnik
18:00 +1/2 odpoledni MIKULE Ladislav
22:00 N |ODCHOD
6:00 pfiprava pfichod 6:00
2:04 0:04|U |JEM upindni 14.ks 23413
6:06 0:02|S |éelo+PRD
6:08 0:02|U |pfitlaénou desku + 5r.
8:11 0:03|5 |zdpich
6:13 0:02|U |odepindni +upindni 15.ks 23413
6:16 0:03|S |telo+PRD
8:17 0:01|U |pfitlaénow desku +3r.
8:20 0:03|5 |zapich
6:22 0:02|U |odepinani +upindni 16.ks 23413
6:25 0:03|S |telo+PRD
6:26 0:01|U |pfitlaénow desku +5r.
6:28 0:02|S |zapich
8:29 0:01|U |odepinani +upindni 17.ks 23413
8:31 0:02|C |3pony - Cisténi
6:34 0:03|S |telo+PRD
8:35 0:01|U |pfitlaénow desku +3r.
B:38 0:03|5 |zapich
6:39 0:01|U |odepinani +upindni 18.ks 23413
6:42 0:03|S |telo+PRD
6:43 0:01|U |pfitlaénow desku +5r.
6:46 0:03|S |zapich
2:47 0:01|U |odepinani +upindni 19.ks 23413
6:50 0:03|5 |telo+PRD
6:51 0:01|U |pfitlaénou desku + 5r.
8:54 0:03|5 |zdpich
8:56 0:02|U |odepinani +upindni 20.ks 23413
6:57 C |3pony - Eisténi
7:00 S |telo+PRD
7:01 U |pfitlaénou desku +3r.
7:03 5 |zépich
7:04 U |JEM odepindni 20.ks 23413
7:08 vyména éelisti (up.placku)
odpis HELIOS
14:3D-N ODCHOD
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MASTURN |Dne: 16.2.2016 Snimek operace
550 i NOVAK Martin +MIKULE z.¢. top. Cwyjk ¢.privodk ks/dav/T
rad.lof. 125/160x115 - [soustruzeni [15/1013-1 | 120[138077-K | 23 413[20-1-20 |Aerzen
034 [ | |

7:04 0:34|U |JEN odepindni 20.ks 23413

7:06 U |vyména gelisti {up.placku)

7:09 S |vyména gelisti (pretotit celisti-pakny)

711 S |vyména celisti (ruéné srazit hrany)

7:12 U [JEN upinédni 1.ks 23413

7:32 P |programovani

7:33 5 |telo

7:34 M |méFeni

7:35 5 |éelo

7:37 M |méfeni

7:38 5 |éelo

7:39 M |mé&feni

7:40 P |programovani

7:42 5 |telo

7:44 M |méFeni

7:46 S |PRD+hr.

7:47 M |méfeni

7:52 P |programovani

7:54 5 |PRd+vni.hr.+telo

7:55 M |méfeni

7:57 U |odepindni +upindni 2.ks 23413

7:59 S |PRd+vni.hr.+telo

8:01 S |PRD+hr.

8:03 U |odepinani +upinani 3.ks 23413

8:06 O |palety

8:09 5 |PRd+vni.hr.+telo

8:11 P |programovani

8:12 C |Zpony - Eisténi

8:13 S |PRD+hr.

8:14 U |odepindni +upindni 4.ks 23413

8:16 S |PRd+vni.hr.+telo

8:19 P |programovani

8:21 S |PRD+hr.

8:22 M |méfeni

8:24 U |odepindni +upindni S.ks 23413

8:26 S |PRd+vni.hr.+telo

8:27 C |3pony - Eisténi

8:29 S |PRD+hr.

8:30 M |mé&feni

8:32 U |odepindni +upindni 6.ks 23413

8:38 5 |vie - program

8:39 M |méFeni

8:40 U |odepinadni +upinani 7.ks 23413

8:47 Q |doplnit chlad.kapalinu

8:51 S |vSe - program

8:53 U |odepinani +upindni 8.ks 23413

8:57 5 |vie - program

9:01 P |programovani

9:03 U |odepindni +upindni 9.ks 23413

9:07 S |vie - program

9:08 M |méfeni

9:10 0:02|U |odepinani +upinani 10.ks 23413

9:14 0:04|S |vie - program

9:15 0:01|U |odepindni +upindni 11.ks 23413

9:19 0:04|5 |vie - program

9:21 0:02|U |odepindni +upindni 12.ks 23413

9:24 0:03|S |vie - program

9:26 0:02|U |odepindni +upinani 13.ks 23413

9:30 0:04|S |vSe - program

9:32 0:02|U |odepinédni +upindni 14.ks 23413

9:36 0:04|S |vie - program

9:38 0:02|U |odepindni +upindni 15.ks 23413

9:42 0:04|S |vie - program

9:44 U |odepindni +upindni 16.ks 23413

9:45 S |praskly platek

9:51 O [vyménit pldtek + namér

9:55 S |vie - program

9:57 U |odepindni +upindni 17.ks 23413

10:01 5 |vie - program

10:03 U |odepindni +upindni 18.ks 23413

10:07 S |vie - program

10:09 U |odepinani +upinani 19.ks 23413

19.+20. kus upraveny program
10:30 N |PAUZA
11:00 N |PAUZA
O |odpis HELIOS
14:EDHN ODCHOD
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