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ABSTRAKT

Tato diplomova prace pojednava o zefektivnéni vyrobniho procesu ve spolecnosti
Meopta - optika s.r.o0. Cilem prace je provést revizi koeficientd obsluhovosti na divizi Me-
chanika. V teoretické Casti jsou popsany poznatky tykajici se méfeni a organizace prace,
normovani prace a vicestrojové obsluhy. V praktické ¢asti jsou provedeny analyzy obsluhy
stroji metodou piimého méfeni spotfeby Casu na pracovisti. Na zéklad¢ vysledkl analyz
jsou pak v projektové Casti prace stanoveny nové koeficienty obsluhovosti a vytvoiena

nova pravidla pro jejich urCovani.

Kli¢ova slova: analyza a méfeni prace, snimek pracovniho dne, normovéni préce, vicestro-

jové obsluha

ABSTRACT

This diploma thesis deals with an efficiency of the production processes in the company
Meopta — Optika s. r. 0. The aim is to review the operation factors in the division Mecha-
nika. The theoretical part describes the knowledge related to the measurement and work
organization, work standardization and multi-machine handling. The practical part analy-
zes the machine operability by direct measuring of time consumption on the workplace.
Based on the results, new coefficients for operability are given and new rules for their de-

termination are created.

Keywords: analysis and work measurement, work analysis, work standardization, multi-

machine handling
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UvVOD

Klicovymi slovy dnesni doby se stala slova jako vysoka produktivita, nizké naklady, Stihla
vyroba, nulové plytvani, eliminace ztrat, plynuly tok, nizké zasoby atd. Pokud chce podnik
dosdhnout vyznamu téchto slov, musi projit uréitymi zmeénami. A pokud si takovy podnik
chce udrzet svoji konkurenceschopnost, neni mozné se témto zménam vyhnout. Aby byly
provedené zmény uspésné, je tieba je provést uréitymi metodami nebo nastroji, které jsou
soucasti pravé oboru priamyslové inzenyrstvi. Jsou to priamyslovi inzenyfii, ktefi hledaji
feSeni v oblastech snizovani nakladid, zvySovani kvality a produktivity. AvSak vyuziti
spravnych metod a nastroju jesté neni zarukou uspéchu. Zmeény by nemély probihat pouze
na trovni manazert, primyslovych inzenyrt a vedoucich pracovnikii. Pro skute¢ny pokrok
je nutné, aby si metody osvojili vSichni pracovnici, kteti pak sami mohou objevit, kde na
jejich pracovisti existuji problémy, kde je mozné eliminovat ztraty, odstranit plytvani ¢i
dalsi nesrovnalosti spojené s vykonem jejich prace. Pravé zapojeni vSech zaméstnanct

ptispiva k vytvareni lepSiho pracovniho prostiedi a k vétsi prosperité podniku.

Jednim z ukazatelt prosperity podniku a zvySovani jeho vykonnosti je produktivita. Pokud
je zvySovana produktivita, roste vykonnost organizace. A praveé jednim ze zptisobli zvySo-
vani produktivity je organizace prace. Zajisténim lepsiho vyuzivani pracovniho ¢asu pro-
stiednictvim pfiznivych technickych a organiza¢nich podminek, dobrym pracovnim pro-
sttedim a motivaci zamé&stnanct k praci je ovlivhéno ucelné vyuzivani zdroji. Prave uspo-
radani prace a jeji casova narocnost do urcité miry ovliviuji vyuziti stroji a zafizeni, mate-
ridlu, energie a vyrobnich ploch. A aby bylo dosazeno také optimalni vykonnosti a ucelné-
ho vyuzivani lidskych zdroji, existuje organizace a normovani prace. VSechny tyto ¢innos-

ti maji pak spole¢ny cil — Gspésny chod podniku a plnéni stanovenych cild.

Pokrok a zlepSovani vSak neni mozny bez urcitého Usili. ZvySovani vykonnosti a konku-
renceschopnosti podniku je vysledkem tvrdé prace, do které se musi zapojit vSichni bez
vyjimky.

Diplomovou praci budu ¢lenit na tfi ¢asti. V prvni ¢asti budou popsana teoreticka vycho-
diska pro dalsi ¢ast prace — Cast analytickou. Na analyzu soucasného stavu pak bude nava-
zovat projekt, ktery bude vypracovan pravé na zakladé zjisténych vysledkt v ¢asti analy-

tické.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Obor prumyslové inzenyrstvi ma v sob¢ vysoky potencial z hlediska zvySovani produktivi-
ty. V Ceské republice tento obor neexistoval témét padesat let a jeho absence je patrna jak

Vv prumyslové vyrobé, tak v oblasti sluzeb a zdravotnictvi. (Masin a Vytlacil, 2000)

Masin (2005) definuje pramyslové inZenyrstvi jako védni obor, ktera hleda ,,jak dimyslné-
ji provadét praci“. V ramci toho se zabyva odstranovanim plytvani, iracionality, nepravi-
delnosti a pretézovani pracovist. Vysledkem jsou pak vysoce kvalitni produkty nebo sluz-

by, které jsou snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi.

Definice priimyslového inzenyrstvi pro 21. stoleti zni: ,, Je to uznavany védni obor, ktery se
orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a rizeni integrovanych systémii, jejichz cilem
Jje produkce vyrobkit nebo poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje a podporuje
vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a Fizeni ndakladit v ramci celého Zivotniho

cyklu vyrobku nebo sluzby “. (Masin, 2005)

Masin a Vytlacil (2000) rozdéluji metody a techniky vyuzivané v primyslovém inzenyrstvi

na Ctyfi skupiny:

e planovani, navrhovani a fizeni — jde napf. o méteni préce, tvorbu systémi odméno-
vani nebo kapacitni vypocty.

e uplatiovani lidského faktoru — jedna se o projektovani vyrobnich tymu, zlepSovani
procest nebo ergonomii.

e technologické aspekty — jde napf. o projektovani vyrobnich bunék

e kvalitativni a kreativni metody — simulace procesti nebo priimyslova moderace

Primyslovy inzenyr je podle Masina a Vytlacila (2000) hledacem lepSich cest, pomaha
prekondvat mezeru mezi manazery a liniovymi pracovniky, pomiize stanovit standard,

ohodnoti praci nebo navrhne systém odménovani. Primyslovy inZenyr chce najit rychlejsi,

NS 24

Zlepsovani procest hraje v soucasné dob¢ velkou roli, proto je nutné, aby vétSina podnikil
pfistoupila ke zvySeni dynamiky v oblasti zvySovani produktivity a kvality, sniZovani na-
kladii a vSeobecnému zlepSovani veskerych procesi. Timto vyrazné€ ptispéji ke zvySovani

konkurenceschopnosti poptipadé zvyseni podilu na trhu. (Vytlacil a Masin, 1999)

Vytlacil a Masin (1999) spolecné tvrdi, ze spolu s procesnimi zménami se musi podnik

drzet nésledujicich smért:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

— spolupracovnici se maji aktivné podilet na feSeni problém1,
— kvalita ma byt neustéle zlepSovéna,

— plytvani a chyby maji byt rozpoznany a postupné¢ odstranény,
— styl prace a spoluprace ma byt utvaren flexibilngji,

— 1inovacni a realiza¢ni Casy se maji zkracovat,

— spolupracovnici by méli byt vice zatizeni zodpovédnosti.

1.1 Primyslové inZenyrstvi a produktivita

Vykonny primyslovy inzenyr hraje kli¢ovou roli v efektivni implementaci zmén vedou-
cich ke zvySeni produktivity skrz takové aspekty, jako je zavedeni novych technologii a

metod. Ke zvysené produktivité mohou vést nasledujici strategie:

— kontinualni zlepSovani produktt, sluzeb a procesii,

— osvojeni si metod S§tihlé vyroby, diky kterym bude systematicky odstrafiovano
plytvani

— standardizace procest, ktera povede k redukci nakladd, stejné jako ke zvySeni kva-
lity produktd a zajisténi vcasného dodani

— dlouhodobé zvyseni produktivity je podminéno dostate¢né kvalifikovanymi za-
méstnanci

— kli¢ovymi faktory je komunikace a sdileni informaci. (Davies a Ryan, 2013)

Produktivita je ovliviiovana celym spektrem faktorti, mezi které patii napt. pracovni postu-
py a metody, kvalita strojniho zafizeni, vyuzivani kapitélu, uroven schopnosti pracovni
sily, systém hodnoceni a odménovani nebo urovent metod primyslového inZzenyrstvi. Exis-
tuje vSak jeSt€ mnoho dalSich vlivi, které mohou produktivitu ovlivnit. Priimyslové inze-
nyrstvi pak rozd€luje jednotlivé vlivy do ¢tyf zakladnich faktord, které produktivitu ovliv-
fyji. Je jimi mira vyuziti U, mira vykonu P, mira kvality Q a Groven metod M. Vyjadienim
pusobeni téchto faktor na produktivitu je soucin téchto faktor. Tento je pak oznacovéan

jako totalni index produktivity (TIP):
TIP=UxPxQxM (1)

Na cest¢ k vyssi produktivité tedy neni mozné podcenit ani jeden uvedeny faktor. (Masin a

Vytlacil, 2000)
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2 ORGANIZACE A MERENI PRACE

Tucek a Bobak (2006) uvadéji, Ze organizaci prace je mozné ve stru¢nosti chapat jako ra-
cionalizaci spotfeby Casu a optimalizaci podminek vykonnosti. Organizace prace znamena
optimalni sladéni ¢innosti lidi, techniky a vyrobniho zatizeni pfi co nejlepSim vyuziti mate-
ridlnich i pracovnich zdroji, vysoké efektivnosti vyroby a zabezpeceni ochrany zdravi ¢lo-
véka. Podle Dvorakové (2007) se organizace prace zabyva uspofadanim vztahd v pracov-
nim systému. To znamena, ze rozdéluje pracovni proces do fady ukolu pfidélovanych jed-
notlivei nebo skuping, feSeni pracovni postupu, prostfednictvim norem spotieby prace sta-
novi pozadovany pracovni vykon, urCuje pracovni rezim a zajistuje vhodné pracovni pro-
stfedi. Ukolem organizace prace je dale podle Dvoiakové (2007) dosahnout dobré uginnos-
ti pracovniho systému, tj. vysokého pracovniho vykonu, dobré kvality vystupl, nizkych
nakladt, kratké prubézné doby a vysoké flexibility a také zajisténi piiznivych pracovnich

podminek pro ¢loveéka.

Tucek a Bobak (2006) tvrdi, ze zakladnim pfedpokladem organizace préce je znalost spo-
tteby Casu potiebného ke splnéni pracovniho tkonu. Tyto udaje poskytuje méteni prace,
jehoz vysledkem jsou normy spotieby Casu. Podle Tucka a Bobaka (2006) je méfeni prace
mozné definovat jako aplikaci technik vytvofenych pro urceni ¢asu pracovnikem na defi-

nované urovni vykonu.

2.1 Méreni prace

Masin (2005) rozumi pod méfenim prace aplikaci technik vytvotfenych pro stanoveni ¢asu,
ktery je potfebny na vykonani ur€ité prace. Vystupem meéfeni prace jsou normy spotieby
Casu, které odrazeji Cas, ktery pracovnik vynaloZil na splnéni pracovniho ukolu. Déle tvrdi,
7e méfeni prace je dulezitym nastrojem primyslového inzenyrstvi pro zvySovani produkti-

vity a podstatného snizeni nakladu.

Salvendy (2001) tikd, Ze méfeni prace je soubor technik, které byly vytvofeny pro urceni
norem casu, za které kvalifikovany pracovnik vykona urcitou préci na urcitém stupni vy-
konu. V soucasné rostouci globalni soutéZivosti mezi vyrobci produktti a poskytovateli
sluzeb stale vice rostla snaha vytvofit normy zalozené na faktech a védeckych metodach

spiSe neZ na pouziti odhadl zalozenych na tsudku nebo zkuSenostech.

Jako skupiny metod pouzivané na métfeni prace vyjmenovavaji Kosturiak a Frolik (2006)

momentkové pozorovani, strukturované odhady, casové studie a pfeddefinované casy.
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Podle Tucka a Bobaka (2006) je vycet postuptl, uzivanych v oblasti méfeni prace nasledu-

jict:

hrubé a kvalifikované odhady,

vyuziti historickych udaja,

¢asové studie pomoci pfimého métent,
pohybové studie,

prostorové studie,

metody vicestranného pozorovani,
humanitni studie,

systémy pfedem urcenych casi,

pocitaem méfené a vyhodnocované metody.

Masin a Vytlacil (2000) uvadéji jako zdznamové prostfedky charakteristické pro méteni

prace procesni analyzu (diagram toku, diagram ¢lovek-stroj, diagram pro analyzu ¢innosti

pravé a levé ruky), pohybové studie (zdznam do formulare pomoci symbolil), dotazniky,

kontrolni listy, popisné analyzy, videozdznamy a fotografie.

Pro tvorbu norem spotieby prace se vyuzivaji nejcastéji Casové a pohybové studie, mezi

které patfi:

snimek pracovniho dne — jednotlivce, hromadny, Cety, vlastni, snimek vyrobniho
procesu;

snimek operace — plynuld, vybérova a obkro¢na chronometraz, snimek pribéhu
prace;

momentoveé pozorovani;

dvoustranné pozorovani;

pohybové studie — filmovy a fotograficky zaznam, postupové diagramy, grafy a

schémata, systémy pfedem ur¢enych ¢asu. (Tucek a Bobak, 2006)

Podle Kosturiaka a Frolika (2006) je vysledkem méfeni a analyzy pracovisté ¢asto nova

vykonova norma, jejiz stanoveni ma tii faze:

1. analyza préce,

2. mgéfeni prace,

3. normovani prace.

Salvendy (2001) uvadi jako zékladni postup méfeni prace nésledujici kroky:
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1. vybér prace, kterd bude métena,

2. zaznam vSech relevantnich dat, kterd se vztahuji k podminkam, ve kterych je prace
vykonavéna,

3. vyhodnoceni zaznamenanych dat a ujisténi se, ze prace je vykonavana nejefektiv-
n¢js$i metodou a pohyby a ze neproduktivni a rusivé elementy jsou oddéleny od

elementl produktivnich.

Jako vysledky méfeni prace uvadéji Masin a Vytlacil (2000) zlepSené uspoiadani pracovis-
té, zlepSené pracovni postupy, vyssi vyuziti materialu, stroji a pracovni sily, zlepsené pra-

covni prostiedi a zlepSené konstrukce vyrobku.

2.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zaznamenava formou nepietrzitého pozorovani veskeré spotteby
¢asu béhem smény. Vyhodou je predevsim ziskani podrobnych informaci o pribehu préce,
pfesné zachycuje Cinnosti a jejich ¢asy. Dalsi vyhodou je blizkost kontaktu pozorovatele
S pracovniky a samotnymi procesy a tim rozpoznavani nedostatkii a problémut v procesech.
Nevyhodou je Casova naro¢nost analyzy, psychické zatizené pozorovatele 1 pozorovanych.
Snimkovani se provadi vSude tam, kde je potieba odhalit veskeré neefektivnosti na daném

pracovisti, lince nebo vyrobé&. (Pavelka, 2009)

Tomek a Vavrova (2014) tikaji, Ze snimek pracovniho dne umoziuje zjistit strukturu jed-
notlivych ¢ast, které jsou rozliSovany jak pro planovaci, tak pro analytickou ¢innost. Hod-
novérnost naméfenych udajii je pak dana predev§im vybérem sledovanych pracovnik,
poctem provedenych snimkt popiipadé i vybérem dne v tydnu. Jako vyhodu Tomek a Va-
vrova (2014) uvadéji, ze pii rozboru operace neni méfeni omezeno piedem stanovenymi

normativy a mize byt podrobné&jsi a brat vice v ivahu konkrétni podminky.
Jako postup analyzy snimku pracovniho dne jmenuje Pavelka (2009) nasledujici:

e vybér pracovnika — vychazi z podnétu vedeni firmy. VétSinou jde o uzké misto ne-
bo pracoviste, které je nutné podrobné analyzovat;

e sezndmeni se s pracovistém,;

e vymezeni sledovanych ¢innosti;

e stanoveni poctu snimki pracovniho dne;

e mgéfeni;

e vyhodnoceni snimku.
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Zaznamy Cast se provadéji do predem piipraveného formulafe, pficemz dalezitymi udaji
jsou zdznamy Casu a ¢innosti, které se nasledné vyhodnocuji. Ziskana data je nutné roztti-
dit, vyhodnotit a navrhnout mozné feSeni. NejCastéji byvaji vystupem navrhy na eliminaci
plytvani a rozbory ukazatelii vykonnosti nebo doporuceni na odstranéni piekazek v proce-
sech. Pro zlepSeni soucasného stavu pak mohou byt navrhnuta feSeni od jednodussich

v podob¢ standardizace 5S po slozité automatizace. (Pavelka, 2009)
Lhotsky (2005) tika, ze udaje snimkti pracovniho dne se vyuzivaji pro:

e navrhovani opatfeni ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni ztrat,

e zjiStovani pficin nizkych vykond,

e analyzy produktivnich postupil,

e zjiStovani vyuziti pracovnikll a vyrobnich zafizeni,

e stanoveni normovanych hodnot ¢asii obecné nutnych ptestavek, casti smé€novych a

davkovych,

e stanoveni norem obsluhy a normativi pocetnich stavi.

Jako hlavni cile analyzy jsou podle Pavelky (2009) zpracovat snimek pracovniho dne pra-
covnika, zachytit a vyhodnotit ¢asy, které procesu neptidavaji hodnotu, analyzovat vyuziti
stroje, zachytit nabéh smény a sledovat hodinovy vykon pracovisté. Vedlejsimi cili je pak
napf. stanoveni spotfeby ¢asu na jednotlivych krocich procesu, analyza ¢ast zmény pro-
duktd, zpracovani mapy procesu, zpracovani spaghetti diagramu, zachyceni ptic¢in vyskytt
vad nebo provéteni systému tdrzby. Podle Lhotského (2005) je cilem zjistit druh a velikost
spotiebovaného Casu ve sméné a to zejména druh a velikost prestavek, ztrat a jejich pficiny

a podil jednotlivych druhti ¢asti v celkovém Case smény.

Pii hledani zpisobl zefektivnéni pracovniho procesu je dileZité zaméfit se na ¢innosti ne-
pridavajici hodnotu. Tyto Cinnosti jsou oznacovany jako plytvani. Podle Toyoty zname

osm druhi plytvani:

1. Nadvyroba — vyroba polozek, na které nejsou objednavky, vyvolava ztraty jako
pfezamé&stnanost a zbytecné skladovaci a dopravni néklady.

2. Cekani — jde o p¥ipad, kdy délnici v podstaté jen dohliZeji na automatizovana zaf-
zeni nebo musi ¢ekat na dalsi krok procesu, poptipadé nemaji co délat.

3. Doprava — neefektivni pfeprava, presun materidlu ze skladu do skladu nebo mezi

procesy.
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4. Nepiesné zpracovani — jsou pri¢inou zbyte¢nych pohybii a zpiisobuji vady. Vznika-
jiiv ptipadé poskytovani vyrobkll vyssi jakosti, nez je nutné.

5. Nadbytecné zasoby — zakryvaji problémy jako nevyvazenost vyroby, prostoje a
dlouh¢ Casy setizeni. Byvaji pfi¢inou delSich pribéhovych dob, zastaravani, posko-
zeni zbozi, dopravnich a skladovacich nékladu a prodlev.

6. Zbytecné pohyby — ztratovy je kazdy pohyb zaméstnance navic (pfi natahovani se
pro nastroj apod.) nebo také zbytecna chiize.

7. Vady — opravy znamenaji ztratovou manipulaci a ztratové Casy.

8. Nevyuzité schopnosti zaméstnanct — ztraty napadt, dovednosti a prilezitosti k uce-

ni se v disledku nenaslouchani zaméstnancam. (Liker, 2004)

2.1.2 Momentové pozorovani

Lhotsky (2005) definuje momentové pozorovani jako metodu, ktera poskytuje obdobné
udaje jako snimek pracovniho dne. Uvadi, ze touto metodou se zajist'uje podil vybranych
¢innosti a ztrat na celkovém ¢asu smény a ze metoda vychézi ze zasady, ze reprezentativni
pocet ndhodné vybranych udaji zpravidla vykazuje shodné rozdéleni jednotlivych druhii
udaji, jako je ve skutecnosti. Vysledky momentového pozorovani se tak vyrazné neodliSuji

od vysledki ziskanych plynulym pozorovanim.

Jako vyhody momentového pozorovani popisuje Lhotsky (2005) vyrazné mensi Casovou
naroc¢nost, jednoduchost metody a to, Ze pozorovatel neni trvale na pracovisti. K nevyho-
dam tadi to, Ze pfi v€tSich narocich na podrobnost a pfesnost roste pocet nutnych pozoro-
vani.

Postup pfi momentovém pozorovani:

Stanoveni po¢tu a druhu pozorovanych Cinnosti,
Stanoveni pozorovaciho stanoviste,

Vypocet poctu potiebnych ndhodnych pozorovani,
Vypocet piesnosti vysledkil pozorovani,

Vypocet poctu pozorovani a rozmezi piesnosti,
Stanoveni doby, v niz je tieba pozorovani uskutecnit,
Urceni ndhodnych okamzikl pozorovani,

Samotné pozorovani - zaznamenavani druhu spotieby Casu,

© © N o g bk~ w0 DR

Vyhodnoceni vysledki.
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Vysledkem momentového pozorovani vSak nejsou piimo tidaje o velikosti spotieby ¢asu,
ale z ¢etnosti vyskytu jednotlivych ¢innosti se ur¢i jejich podil na celkovém ¢asu smény.

(Lhotsky, 2005)

2.1.3 Pohybové studie

Tomek a Vavrova (2014) uvadéji, ze klasickymi pohybovymi studiemi je zachycovan zpi-
sob provadéni analyzovanych operaci nebo pracovnich ukonii pomoci grafickych schémat,
pomoci kamerovych zaznamti nebo pomoci snimani svételn¢ vyznacenych drah pohybu
pracovnika ¢i pfedmétu. Lhotsky (2005) popisuje pohybové studie jako prostfedek zkou-
mani a zdokonalovani pribéhu pracovnich pohybi nebo pohybli pracovnich prostfedki a
predmétu.

Konkrétnimi metodami jsou:

e postupové a ob¢hové diagramy — zaméfuji se na pracovni ¢innosti jednotlivce ¢i
pracovni Cety jako jednotky

e diagramy pracovniho postupu — podrobné analyzuji zatéz

e diagramy slozitych ¢innosti — souhrnné analyzuje praci ¢lovéka a stroje

e studie drahy pohybl — sledovani drah, které pracovnik vykond béhem provadéni

operace na pracovisti (Tomek a Vavrova, 2014)

Pii grafickém zaznamu pohybovych studii se pouziva mezinarodné piijatych znacek. Né-

ktera z nich jsou uvedeny na obrazku 1.

O technologicka operace (operation) | ) ¢ekani (delay)

kontrolni operace (inspection) >< nakladka, vykladka (move)

uloZeni (storage) <> rozhodnuli (decision)

C:> doprava (transport) O baleni (packaging)

Obrazek 1 Symboly pohybovych studii (Tomek a Vavrova, 2014)
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Uvedené grafické metody umozniuji okamzity piehled, ktery upozoriiuje na nespravné
rozmisténi pracovist, pirekonavani velkych vzdalenosti, zbyte¢né skladovani atd. Jejich
vysledky slouzi k vypracovani navrhii uspofadani pracovnich ¢innosti, pracovist’ a celého

vyrobniho procesu. (Tomek a Vavrova, 2014; Lhotsky, 2005)

Mezi pohybové studie patii i systémy predem uréenych ¢ast. Masin (2005) definuje tyto
systémy jako systémy zalozené na stanoveni optimalniho pohybového vzorce pro vykonani
pracovniho ukolu a na piifazeni danych ¢ast jednotlivym tkoniim pomoci tabulek. Jako
vyhodu téchto metod spatiuje v tom, ze odpada problém hodnoceni vykonu. Lhotsky
(2005) tika, ze pii tvorbé téchto systému se vychazi z toho, ze lidské télo je schopno pro-

vést jen omezeny pocet pohybud hornich a dolnich koncetin, trupu a hlavy.

Nejznaméjsimi metodami pifedem uréenych ¢ast jsou metody MTM1, MTM2, Mini-
MOST, BasicMOST, UAS, USD, Work Factor a MEK. Jedna se o metody, které analyzuji
sekvenci pohybu vykonavanych pracovnikem a pfifazuji jim ¢asovou hodnotu podle pfi-
pravenych tabulek. (KoSturiak a Frolik, 2006) K témto metodam pfidava Masin (2005)
jesté spaghetti diagram, coZ je mapa, ve které je zachycena trasa, kterou vykonal pracovnik

nebo vyrobek v lay-outu pracoviste.

Lhotsky (2005) tvrdi, Ze systémy piredem urCenych Casli je mozné vyuzit jako podklad
k projektovani vyrobnich, technologickych a pracovnich postupi, ke zlepSeni konstrukce
vyrobkl i k zacviku pracovnikd. Jsou tak vyznamnym ndstroje zvySovani efektivity, pro-

duktivity a kvality prace a intenzivngj$iho hospodateni s vynakladanou praci.
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3 NORMOVANI PRACE

Pfi normovani spotieby prace je cilem zjistit mnozstvi spotieby Casu pii préci, s cilem po-
dileni se na zajisténi efektivity vyroby a soustavném zvySovani produktivity. Vysledkem
normovani jsou pak podklady pro objektivni planovani a fizeni vyroby, méteni vykonnosti,
odménovani a ekonomické vypocty. Normy by mély odpovidat druhu a konkrétnim pod-

minkam vykonané prace. (Lhotsky, 2005)

Stasek (2007) pod normovanim prace rozumi &innost s cilem vytvafeni norem jako zaklad-
niho nastroje pro standardizace vstupnich udajii vyuzivanych pfi organizaci prace. Normo-
vani prace je podle n¢j nezbytné pro t¢elnou organizaci prace, zvysovani kvalifikace pra-
covnikli, hmotnou zainteresovanost pracovnikil, planovani a fizeni vyroby, zvySovani pro-
duktivity prace, méfeni mnozstvi vykonané prace, stanoveni kritérii pro objektivni hodno-

ceni a pro snizovani vlastnich nakladi na jednotku.
Pracovni normy se €leni na:

1. Normy pracovniho postupu — stanoveni zpiisobu provadéni prace

2. Normy kvalifikaéni — stanoveni pottebné kvalifikace k provedeni prace vyjadiené
kvalifika¢ni tfidou

3. Normy spotieby prace — stanoveni spotieby prace a nutnych ptestavek potiebnych

ke splnéni pracovniho ukolu (Stisek, 2007)

3.1 Normy spotieby prace

vvvvv

ské prace a nutnych pfestavek, bud’ na zaklad€ vztahu mezi vysledkem préace a casem nut-

nym nebo na zakladé vztahu mezi pracovnim ukolem a po¢tem pracovnikd.

Vykonové normy — udavaji normativni spotiebu lidské prace a nutnych piestavek ke spl-
néni pracovniho ukolu v konkrétnich technicko-organizaénich podminkéch. (Stisek, 2007)
Vykonové normy jsou spolenym oznacenim pro skupinu norem vyjadiujicich spotiebu
Casu na cely zadany pracovni tikol, na mérnou jednotku produkce nebo pocet téchto jedno-
tek za jednotku ¢asu. Vykonové normy mohou byt vyjadieny ve formé normy casu nebo

normy mnozstvi. (Lhotsky, 2005).
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Normy obsluhy — udavaji jednak normativni spotfebu poctu pracovnikli potiebnych
k obsluze stroje nebo vyrobniho zatizeni a také pocet stroji nebo vyrobnich zatizeni, které

ma obslouzit jeden pracovnik. (Stisek, 2007)

(Lhotsky, 2005) déle rozliSuje normy individualni a kolektivni obsluhy n€kolika objektt a

normy kolektivni obsluhy jednoho nebo vice objekta.

e normy individualni obsluhy nékolika zafizeni — stanovi pocet obsluhovanych ob-
jektt (stroju, pracovist’, zafizeni), které ma obsluhovat jeden pracovnik,

e normy kolektivni obsluhy — stanovi pocet obsluhovanych objektt, které méa obslu-
hovat skupina pracovniki, pfi¢emz kolektiv obsluhy mize obsluhovat jeden nebo

vice objektl (stroju, pracovist’, zafizeni).

3.2 Metody stanoveni norem spotieby prace

Aby normy spotieby prace plnily svou ulohu pii organizaci a fizeni vyroby, musi mit po-
ttebnou kvalitu a ptesnost. Odhad pracovniho vykonu je jednou z po¢ate¢nich metod nor-
movani, kterd vSak vede k tvorbé nezdiivodnénych metod. Dilezité jsou tedy metody, které
vedou K vytvafeni norem technicky zdivodnénych, tedy norem, kde existuji dikazy o je-

jich stanoveni. (Lhotsky, 2005; Stisek, 2007)
Stiisek (2007) jmenuje dvé zasady, které jsou stanoveny smérnicemi normovani:

e zasada zaméfend na vykonavatele prace — norma pro urcitou pracovni ¢innost ma
vyjadfovat pouze nutnou spotiebu ¢asu pracovnikil, ktefi pracuji ve stejnych tech-
nicko-organiza¢nich podminkach a maji pro vykonavani prace potiebnou kvalifika-
Ci.

e zasada pro posuzovani Urovné vykonovych norem — vykonova norma mé byt sta-
novena pro ekonomicky nejvyhodné;jsi technicko-organiza¢ni podminky normova-
né prace, které 1ze na daném pracovisti uskutecnit pii zachovani vSech zasad hygie-

ny a bezpecnosti prace.

Pti stanoveni norem prace se pouzivaji rozborové a souhrnné metody.

3.2.1 Rozborové metody

Norma ¢asu se vypocita jako soucet normativnich ¢ast ¢innosti s ohledem na technicko-

organiza¢ni podminky. (Stiisek, 2007)
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metoda rozborové chronometrazni — jedna se o podrobny rozbor obsahu a postupu
prace. Pro jednotlivé Casti a sloZky pracovni ¢innosti jsou ureny ¢asy na zaklad¢
snimkovani prace. Pro zjisténi davkovych a sménovych Casti se pouzivaji snimky
pracovniho dne. (Lhotsky, 2005) Tomek a Vavrova (2007) uvadéji, ze pokud jde o
operaci, kde se jednotlivé slozky pravidelné¢ opakuji, snimky operace se mohou
provadeét technikou chronometraze. Pokud jde o operace s nepravidelné se opakuji-
cimi slozkami, pouziva se technika snimku prubéhu prace.

metoda rozborové vypoctova — K stanoveni ¢asu jednotlivé slozky operace se zde
pouzije diive vypracovanych a dokumentovanych normativii. Normativ ¢asu je ¢a-
sova hodnota o pfedpokladané nutné spotiebé ¢asu pracovnika na dil¢i pracovni
¢innosti. Tyto normativy €asu se vyhledavaji ve sborniku normativii. (Lhotsky,
2005; Stisek, 2007) Dle Tomka a Vavrové (2007) je operace rozdélena na ikony a
ty jsou pak dale ¢lenény na pohyby, které jsou pak ohodnoceny normativem casu.
Zakladem pro normativy jsou mikropohybové studie vypracované manzeli Gil-
brethovymi. Ti vytvofili sestavu sedmnacti zakladnich pohybt, nazvanych therbli-
ay.

metoda rozborové porovnavaci — pii ur€ovani normy se druh a vliv Ciniteld trvani
jednotlivych ¢asti pracovniho cyklu porovnava s hodnotami udaji pro produkty
tvarove a technologicky podobné, pro které byly normy jiz diive stanoveny. (Lhot-

sky, 2005)

3.2.2 Sumarni metody

Tyto metody stanovuji nutny ¢as pouze na zaklad¢é hrubych predpokladi o technickych a

organiza¢nich podminkach a postupech. Norma ¢asu je stanovena souhrnné pro celou pra-

covni operaci, bez ohledu na technicko-organiza¢ni podminky. Nelze je povazovat za na-

stroj zdokonalovani organizace prace a vyroby, jelikoZ jsou ziskané ¢asové uidaje nedosta-

te€né presné a vedou tak ke stanoveni technicky nezdlivodnénych vykonovych norem. Ty-

to metody se pouzivaji nejcastéji pii zavadéni novych produktt nebo zhotoveni neobvyk-

lych, neopakujicich se vyrobki. (Lhotsky, 2005; Stiisek, 2007)

metoda sumarnich empirickych vzorcli — touto metodou je nalezena funkéni zavis-

lost mezi jednotkovym ¢asem operace a jednim ¢i dvéma Ciniteli trvani,
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e sumarné porovnavaci metoda — tato metoda porovnava obsah a Cinitele trvani celé
pracovni operace s operaci pii vyrobé obdobnych vyrobkt, pro které je norma
znama, (Lhotsky, 2005)

e statistickd metoda — norma je propoctena jako primeérna spotieba ¢asu na pracovni
operaci, ktera je dosahovana za urcité obdobi,

¢ metoda sumarniho méfeni ¢asu — norma Casu se stanovi piimo svou celkovou hod-
notou bez rozdéleni operace na jeji dil¢i slozky a bez zkouméni ¢asu téchto dilé¢ich
slozek,

e metoda sumarniho odhadu — odhad spotieby ¢asu je zalozen pouze na zkusenostech

normovace. (Tomek a Vavrova, 2014)

3.3 Stanoveni normy vykonu

Normy vykonu jsou nejrozsifencjsi formou norem spotieby €asu a pro jejich stanoveni se
pouzivaji zejména rozborové metody. Mohou byt vyjddieny ve formé normy casu nebo

normy mnozstvi.

e normy casu - stanovuji, kolik ¢asu mé pracovnik spotiebovat ke splnéni zadané¢ho
ukolu,
e normy mnozstvi — pozadovany vykon pracovnika je stanoven po¢tem mérnych jed-

notek za jednotku Casu.

Norma ¢asu se sklada z ¢asti nutnych pro vykonavani pracovnich ¢innosti pti zhotovovani
vyrobku, ale také €asti pro pfipravu pracovisté, obstarani pracovnich podkladd, vymeénu
nastroji nebo uklid pracovisté. Pracovnik nemuize vénovat celou dobu smény jen praci,
proto se do normy zapocitava presny podil ¢ast, které vyplyvaji z fyziologickych a hygie-
nickych potteb pracovnikli. Tyto ¢asy jsou oznacovany jako ¢asy obecné nutnych piesta-
vek. Do normy jsou zahrnovany také Casy, vyplyvajici z existujicich organiza¢nich, tech-
nickych a technologickych podminek, které jsou oznaCovany jako ¢asy podminec¢né nut-

nych ptestavek. (Lhotsky, 2005)

Podle Lhotského (2005) se do normy zahrnuje pouze normovatelny ¢as bez ¢asovych ztrat,
coz je thrn spotfeby ¢asu nezbytné potiebného pro ucelny, u¢inny a hospodarny pribéh
technologickych a pracovnich procestl, ¢innosti, jeZ jsou soucasti plnéni pracovnich ukolt

a ¢innosti nutnych, které vyplyvaji z ptirozenych potieb pracovnika.
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Skladba normy je vyjadiena vzorcem:

t=t +t, +1, 2)
kde:
t - norma casu,
1 - Cas préce,
) - ¢as obecné nutnych prestavek,
t3 - ¢as podmine¢né nutnych prestavek. (Lhotsky, 2005)

Norma Casu se zpravidla uréuje ve vztahu k jednotce produkce. To znamena ve formé jed-
notkového casu, ke kterému se nasledné ptipocitava podil davkového a sménového Casu.
Podle Lhotského (2005) mize byt norma jednotkového Casu stanovena Ctyfmi variantami
vypoctu:
1. Normy casu jednotkového, sménového a davkového se uplatiiuji samostatné. Sle-
dovani dodrzovani normy je vSak velmi naro¢né a mize dochazet ke zkresleni.
2. Prii této varianté se pouZivaji jen normy jednotkového a davkového €asu. Sménovy
¢as je pripoc€itavan ve formé ptirazky.
3. Do normy jednotkového Casu je ¢as davkovy zapocitavan koeficientem, sménovy
¢as zUstava samostatnou normou.
4. Pfi vypoctu je pouZivana pouze norma jednotkového casu. Davkové a sménové ca-
sy se zapocitaji ve form¢ procentni pfiraZky nebo rozpoctenim na jednotku zpraco-

vaného mnozstvi.
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4 TRIDENI SPOTREBY CASU

Kristak (2007) popisuje analyzu spotieby ¢asu jako metodiku stanoveni a posouzeni spo-
tteby Casu ve vyrobnim procesu, ktera rozliSuje tfi zékladni Cinitele vyrobniho procesu:

e cCloveka — primarni Cinitel,

e pracovni prostfedek nebo vyrobni zafizeni,

e pracovni pfedmet.
Uvedeni ¢initelé zasahuji do vyrobniho procesu bud’ samostatné, nebo se vzajemné dopl-
nuji. Analyza spotieby ¢asu podle jednotlivych ¢initelti pak podle Kristaka (2007) slouzi
ke sledovani zdsahi jednotlivych Cinitelll a stanoveni nejproduktivnéjsiho pracovniho re-
Zimu.
Podle Lhotského (2005) tiidéni spotieby Casu a ozna¢ovani symboly zjednodusuje zpraco-
vani ¢asovych hodnot a vyuzZiva se pfi jejich uspofadani, porovnani a analyzovani. Tfidéni
spotieby casu zjednodusuje a zrychluje stanoveni ¢asovych standardi a norem a kontrolu

vysledkd.

Tomek a Vavrova (2007) vychazeji pfi normovani prace z ¢lenéni ¢asu uvedeného na ob-

razku 2.
CAS PRACE
I
Cas normovany Cas nencrmovany
ziraty
zpusobend
pracovnikem
< ] L]
- = = TD
¢as obecna ztraty
nutnych . technicko-
prestavek 2 o > organizaéni
= > o T
\ T g = = E
— s3] 5
i HIERE Ziréty
podminéné o o o
nutnych zplsobene
prestavak WvySi moch

Obrdazek 2 Tridéni spotieby casu pracovnika (Tomek a Vavrova, 2007)
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Rozlisuje se:

e Cas normovany — uhrn Casu nezbytn¢ nutného pro Uc¢inny, ucelny a hospodarny
pribéh technologickych a pracovnich procest a ¢innosti nezbytné nutnych k pnéni
pracovnich ukoll. Je zékladem pro stanoveni norem spotieby Casu.

e (as nenormovany — jednd se o ztratovy Cas. Jsou to ¢asy zbytecné pro ucelny pri-
beh technologickych a pracovnich procesii a Cinnosti pfi plnéni pracovnich ukoli.
Odstraniovanim téchto zbyte¢nych cast je docileno vyssi produktivity a zdokonale-

ni organizace prace. (Lhotsky, 2005)
Do normovatelnych druhti spotieb ¢asu patii:

e (as prace — vSechny duhy spotfeby Casu souvisejici s vykondvanim ¢innosti po-
ttebnych ke splnéni pracovniho tukolu.

e Cas obecn¢ nutnych prestdvek — nutna preruSeni préce, ktera vyplyvaji z pfiro-
zenych potieb cloveka.

o prestavky na zvlastni oddech — urcen k obnové energie po jeji nadmérné
spottebé pii zvlast namahavych pracich poptipadé k omezeni Uc¢inku
nezadouciho vlivu pracovniho prostiedi, pokud k tomu nestaci zakonné
prestavky.

o prestavky na pfirozené potifeby — doba nutnéd na pfirozené fyziologické
potieby pracovnika a na osobni hygienu.

o prestavky na jidlo a oddech — doba na obcerstveni se jidlem, poskytuje
se vS§em pracovnikiim povinng.

e Cas podminec¢né nutnych ptestdvek — doba opakujicich se nezbytnych cekani
pracovniki, které jsou podminény nezménénou Urovni pouzivané techniky,
technologie a organizace prace.

o cas ¢ekani na dokonceni operace pii automatickém chodu zatizent,

o ¢ekani pracovnika na skonceni vyrobniho taktu pasu,

o pfi praci v pracovni ¢eté ¢ekani az jiny Clen Cety dokonci préci,

o cas pracovni pohotovosti, kdy pracovnik musi byt pfipraven aktivné za-
sahnout.

e jednotkovy Cas — doba trvani nutné prace a prestavek, ktera se vztahuje na jed-

notku produkce nebo vykonu.
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e davkovy cas — doba trvani nutné prace a prestavek, které se vztahuji na zpraco-
vani celé davky produkce.

e sménovy Cas - doba trvani nutné prace a prestavek, které se vztahuji na stano-
venou pracovni dobu.

o Cas sménové prace — jednd se napf. o ¢as uspotradani pracovisté na za-
¢atku smény, na uklid pracovisté, mazani strojii, prevzeti a predani pra-
ce apod.

o Cas sménovych obecné nutnych piestavek — napf. na pfirozené potieby,
na oddech, na jidlo.

o Cas sménovych podmine¢né nutnych piestavek — napt. ¢ekani na zabéh-

nuti pfesnych stroji v jednosménném provozu. (Lhotsky, 2005)
Ztraty Casu pracovnika se ¢leni na:

e osobni ztraty Casu — ztraty z viny pracovnika, napf. pozdni ptichod nebo ptedcasny
odchod z pracovisté, zbyte¢né rozhovory apod.

e technickoorganiza¢ni ztraty — ztraty z divodu nedostate¢ného technického a tech-
nickoorganiza¢niho zajisténi pracovisté. Nejsou vinou pracovnika.

o ztraty Casu vicepraci — ztraty Casu zpusobené opravami vyrobkl z pficin,
které nejsou vinou pracovnika. Patii sem opravy z ditvodu vady materialy,
chybného technologického postupu, chybou stroje, chybou néstroje apod.

o ztraty ¢asu ¢ekanim — jsou zpusobené ¢ekdnim na odstranéni rtiznych po-
ruch zavinénych chybnou pfipravou pracovisté nebo nedostate¢nou udrzbou
pracoviste.

e ztraty Casu vyS$i moci — nepredvidatelnd a nezvladnutelna pieruseni pracovniho

procesu. Jsou zpiisobeny zdsahy ptirodnich sil. (Lhotsky, 2005)
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5 VICESTROJOVA OBSLUHA

Vyznamnym zpiisobem organizace prace je vicestrojova obsluha. Jedna se o obsluhu n¢ko-
lika strojti, které pracuji soubézné. Organizace vicestrojové obsluhy spociva v tom, ze pra-
covnik vykonavé ru¢ni tkony na nékterém z obsluhovanych strojii, zatimco ostatni stroje
pracuji. Ru¢ni ukony na vyrobnich operacich kazdého z obsluhovanych stroji jsou vyko-
navany V dob¢, kdy nékteré stroje nebo vSechny ostatni stroje pracuji. Pocet obsluhova-
nych stroji je vétsi, nez pocet pracovniki, kteii je obsluhuji. (interni materialy spolecnosti

Meopta)

Lhotsky (2005) uvadi, Ze norma obsluhy né€kolika stroji jednim pracovnikem se stanovuje,
kdyz je cas automatického chodu stroje del§i v poméru k délce nutnych asii prace pracov-
nika. Diky uplatnéni této normy je pak dosazeno vyssi produktivity prace a casového vyu-
ziti pracovniku.

Stanoveni normy poctu obsluhovanych stroji zavisi na tom, zda je dana prednost vyuziti
strojli nebo vyuZiti Casu pracovnika. S vy$S§im poctem strojii pfidélenych pracovnikovi
k obsluze klesa jejich vyuziti, ale vyuZiti ¢asu pracovnika roste a roste tedy i celkova za-

meéstnanost. (interni materialy spole¢nosti Meopta)

Podle Lhotského (2005) Ize stanoveni normy obsluhy nékolika stroji vypocitat zejména
pro obsluhu s pravidelnym cyklem a pravidelnym, pfedem urcitelnym sledem pracovnich

ukonu.
5.1 Soucéinitel zaméstnanosti

Stanoveni normy obsluhy je pomémé sloZity proces. Je tfeba dokonalé analyzy pracovisté
a provedeni vypoctl tak, aby v idedlnim piipad€ necekal stroj ani obsluha. Je tfeba vypoci-
tat Cas prace za klidu stroje, €as prace za chodu stroje a Cas jednotkové prace. Poté je moz-
né vyjadrit souCinitel zaméstnanosti, ktery je v odborné literatuie také oznaCovan pojmem

koeficient zaméstnanosti pracovnika.

Pfi stanoveni normy obsluhy se postupuje podle shody nebo rozdilu ¢asu cyklu operace a
Casu jednotkové prace, ktery je Casem zameéstnanosti. (interni materidly spole¢nosti Meop-

ta)
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5.1.1 Vypocet soucinitele zaméstnanosti

Soucinitel zaméstnanosti udava, jaky je pomér ¢asu jednotkové prace vykonéavané za klidu
i za chodu stroje, k ¢asu operace pii obsluze jednoho stroje. Vztah pro vypocet soucinitele

zamestnanosti je tedy nasledujici:

SZ — tAll+tA12 — tAl

3
ty, +1ts fco @)
kde:
Sz - soucinitel zaméstnanosti (koeficient zaméstnanosti pracovnika),
tar - ¢as jednotkové prace,
taln - Cas jednotkové prace za klidu stroje,
ta12 - Cas jednotkové préce za chodu stroje,
ts - strojni cas,
tco - cas cyklu operace. (interni materialy spolec¢nosti Meopta)

Hodnota soucinitele zaméstnanosti se vétSinou pohybuje v rozmezi 0 — 1, pfi¢emz 1 je ide-

alni hodnota.

Casem jednotkové prace se rozumi &as provedeni pracovnich ukonti bezprostiednd spoje-
nych s vykonanim operace. Tyto ukony mohou byt pravidelné u kazdé jednotky, napt. ruc-

ni upinani a odepinani nebo nepravidelné napft. oziveni opotiebeného néstroje).

Casem jednotkové prace za klidu stroje se rozumi napf. upinani hotového kusu, odepinani
hotového kusu, apod. Casem jednotkové prace za chodu stroje se rozumi napf. piiprava
kusti pro vyménu, kontrolni méfeni, umyti hotového predchoziho kusu, kontrola Cistoty
apod. (interni materialy spolecnosti Meopta)

V ptipadé stejnych strojnich cast a riznych jednotkovych Casii se pocet stroji urcuje tak,
aby se soucet koeficientll zaméstnanosti bliZil k 1. Pokud nemd dojit k ¢ekani strojii ani

k ¢ekani obsluhujiciho pracovnika, plati:

Pokud:
>Sz=1 - nedochazi k ¢ekani stroje ani k ¢ekani obsluhujiciho pracovnika,
> Sz<1 - nedochdzi k ¢ekani stroje, ale vznikd ¢ekani pracovnika na obsluhu,

>»Sz>1 - nedochazi k ¢ekani pracovnika, ale vznikéa ¢ekani vSech stroji na obsluhu.
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V piipadé rozdilnych jednotkovych a strojnich ¢ast je délka automatického chodu stroje i

pracovnich ukont rozdilna a vlivem rozdilnych vyrobki a strojii se pocet obsluhovanych

stroju stanovi tak, aby se soucet jednotkovych ¢asi blizil k nejvétsimu cyklu operace. (in-

terni materialy spole¢nosti Meopta)

5.1.2 Stanoveni poctu obsluhovanych stroji

Pocet obsluhovanych stroji se stanovi podle nasledujiciho vztahu:

1
m=—
Sz
kde:
m - pocet soucasné obsluhovanych strojt,

Sz - prumérny soucinitel zaméstnanosti. (interni materialy spole¢nosti Meopta)

(4)
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1. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI MEOPTA — OPTIKA, S.R.O.

Spolecnost Meopta je nadnarodni spolecnost, ktera plsobi v oblasti vyzkumu a vyvoje,
Vv konstrukéni ¢innosti a ve vyrob& optickych 1 mechanickych soucasti a jejich montézi.
Spolecnost byla zalozena v roce 1933 pod nazvem Optikotechna a za dobu své existence se
stala specialistou na optické produkty nejvyssi kvality pro primyslové, vojenské a spotieb-
ni trhy. Svym zdkaznikiim nabizi kompletni feSeni jejich pozadavki. Spolecnost piisobi ve
dvou technologicky pokro¢ilych centrech — v Ceské republice a ve Spojenych statech ame-

rickych.

Meopta — optika, s.r.o. sidli v Pferové a v souc¢asné dob¢ zde pracuje vice nez 2500 vysoce
kvalifikovanych zaméstnanct. Rozloha vyrobniho komplexu ¢ini témét 135 tisic m? Na
této plose pusobi odd€leni vyzkumu a vyvoje, konstrukce a technologie, vyroba optiky,
vyroba mechaniky, montaz a administrativa. VSechny zde probihajici procesy jsou prova-

dény v souladu se standardy 1SO. (Meopta, 2013a)
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Obrazek 3 Letecky pohled na aredl spolecnosti (Meopta, 2013a)

6.1 Organizacni struktura spolecnosti

V Cele spolecnosti stoji generalni feditel, pod kterého spadaji jednotliva oddéleni vedena

senior fediteli. Podrobné organizac¢ni struktura je uvedena Vv ptiloze PI.

Spole¢nost je vlastnéna rodinou Rausnitzii, s vyznamnymi podily v rukou Paula a Geralda
Rausnitze.
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6.2 Historie firmy

Spole¢nost byla zalozena v Pierové v roce 1933 Dr. Aloisem Mazurkem a Aloisem Bene-
Sem pod nazvem Optikotechna. Prvni vyroba Optikotechny se soustied’ovala na vybaveni
temné komory a to zejména zvétSovacich piistroji a objektivi. V roce 1935 zacala firma
dodavat optické pfistroje pro Ceskoslovenskou arméadu. Nasledné spole¢nost koupila Ces-
ka Zbrojovka, ktera zde vyrazné investovala. Za méstem byly vybudovany nové vyrobni
budovy, ¢imz byl polozen zéklad dnesniho primyslového aredlu spolecnosti. V dobé druhé
svétové valky byla Optikotechna pfinucena dodavat optické ptistroje pro némeckou arma-
du. Po valce byla spole¢nost pfejmenovana na narodni podnik Meopta (ME — mechanicka,
OPTA — opticka vyroba). Do roku 1970 byla vyvinuta fada novych vyrobkli a Meopta se
stala jednim z nejvétSich vyrobct zvétSovacich pfistrojii na svété. Po roce 1970 vzrostl
podil vojenské vyroby pro armady VarSavské smlouvy, ktery tvoril az 75 % obratu. Po
padu vychodniho bloku klesl podil vojenské vyroby na nulu. Pro spole¢nost nastalo obdobi
restrukturalizace a hledani novy trhd, které trvalo az do roku 2004, kdy se spole¢nost TCI
New York stala po dlouhodobé spolupraci partnerem Meopty pro distribuci produktd na
americkém trhu. Konsolidace Meopty byla ukoncena zavére¢nou fuzi, kdy vznikla jedna
akciova spolecnost Meopta — optika, a.s. V roce 2005 prob&hla zména pravni formy na
Meopta — optika, s.r.o. a spole¢nost TCI New York byla pfejmenovana na Meopta U.S.A.,
Inc. V soucasné dob¢ firma vyrazn€ investuje do svého rozvoje a rozvoje novych techno-

logii s cilem vybudovat v Pferové moderni vyzkumné a vyvojové centrum svétove irovne.

(Meopta, 2013b)

6.3 Vize spole¢nosti

Vizi Meopty je stat se svétovym lidrem v poskytovani inovativnich feSeni pro specifické
trhy. Tyto trhy jsou zaméfeny na oblasti zobrazovacich a osvétlovacich systémi uréenych

pro spotiebitelské, primyslové a vojenské aplikace.

Spolecnost stavi na dlouhodobé¢ tradici s opto-mechanickymi a optoelektronickymi produk-

ty a na dodrzovani vSech etickych a zdkonnych norem vcetné ochrany Zivotniho prostiedi.

Cilem spolecnosti je zvySovani objemu pfidané hodnoty svych vyrobkl a rtist hodnoty
firmy prostfednictvim zlepSovani technologii, infrastruktury, fizeni kvality a procest a
V neposledni fad¢ udrzovanim nadstandardnich vztahli se svymi zdkazniky a dodavateli.

(Meopta, 2013c)
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LEPST POHLED NA SVET

Vize spolecnosti

Meopta bude svétovym lidrem v poskytovani |
inovativnich feseni ur€enych pro specifické trhy zamérené
na

ZOBRAZOVACI A OSVETLOVACI SYSTEMY
v oblastech:

SPOTREBNICH | PRUMYSLOVYCH VOJENSKYCH

I opla

aplikaci.

Usilujeme o dokonalost zvy$ovanim objemu pridané hodnoty nasich vyrobku
a o rust hodnoty firmy stalym zlepSovanim nasledujicich oblasti:

Spokojenost zakazniku Rizeni procesu a kvality Rizeni dodavatelskych fetézcu

Technologie Zapojeni zaméstnancu Rozvoj znalosti a dovednosti

Zodpovednost vuci Zivotnimu
prostiedi

Firemni infrastruktura Spolecenska odpovédnost

Obrdazek 4 Vize spolecnosti Meopta - optika, s.r.o0. (Meopta, 2013c)

6.4 Vyroba

Vyroba spole¢nosti Meopta — optika, S.r.0. je rozdélena do tii hlavnich divizi - optika, me-

chanika a montaz.

6.4.1 Opticka vyroba

Nejmodernéjsi zafizeni optické vyroby jsou umisténa v hi-tech optickych provozech zabi-
rajicich plochu 8700 m?. Jejich optimalni vyuZiti zde zajistuje vice nez 700 vysoce kvalifi-
kovanych pracovnikt. Pro vyrobu optickych soucasti jsou pouzivany klasické i CNC tech-
nologie, nejmoderné;jsi ultrazvukova zatizeni a nejmoderngjsi vakuové naparovaci komory.

(Meopta, 2013d)

6.4.2 Mechanicka vyroba

Haly s mechanickou vyrobou maji rozlohu 7100 m?a jsou v nich soustiedény desitky nej-
modernégjSich zafizeni, o jejichz optimalni vyuziti se stard vice nez 500 vysoce kvalifiko-
vanych délnikii a technikd. Probihaji zde klasické a CNC technologie obrabéni a rizné
druhy povrchovych a tepelnych uprav. Divize Mechanika se skladé z dilny frézovani, sou-

struzeni, ru¢ni Gpravy a povrchové upravy. (Meopta, 2013e)
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Produkty divize Mechnika jsou pievazné z hliniku a z 90% je odebira interni zakaznik di-
vize Montaz, kde se spolu s produkty z divize Optika montuji v hotové vyrobky. Pracovisté
na divizi Mechanika jsou uspofddéna technologicky, vyroba je pfevazné sériova, Cast je
kusova. Planovani vyroby probiha v ERP systému AXAPTA. (interni materidly spole¢nosti

Meopta)

Obrazek 5 Mechanicka vyroba — dilna frézovani (Meopta, 2013e)

6.4.3 Montaz

Divize Mont4Z vyuZiva plochu pfes 5100 m? a je tvofena standardnimi mont4Znimi linkami
i specializovanymi Cistymi prostory s tfidou 100, ve kterych jsou sestavovany ty nejnaroc-

néjsi opto-mechanické a opto-elektronické celky. (Meopta, 2013f)

6.5 Produktové portfolio

Produkty spolec¢nosti Meopta — optika, S.r.0. jsou z oblasti sportovni optiky, primyslovych
a vojenskych aplikaci. Mezi produkty kategorie sportovni optika patii pfedev§im binokula-
ry, puskohledy a spektivy. V kategorii primyslovych aplikaci se jedna o vyrobu volnych
optickych a mechanickych dila, optoelektroniky a polovodicu, aplikaci pro 1ékaiskou tech-
niku a o vyrobu digitalnich projektorti. Mezi vyrabéné vojenské aplikace patii binokulary a
pozorovaci dalekohledy, vojenské puskohledy, zamétrovace, periskopy a pfistroje pro no¢ni

vidéni. (Meopta, 20139)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

7 VYMEZENI PROJEKTU

Spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o. mi byla zadana prace na projektu revize koeficientd
obsluhovosti na divizi Mechanika. V této ¢asti prace je nejprve definovan projekt, poté je
sestaven logicky rdmec projektu a nakonec provedena analyza rizik RIPRAN. Vysledky

jsou zobrazeny v nasledujicich tabulkach.

7.1 Definovani projektu

Tabulka 1 Definovani projektu

Nazev projektu: Projekt zefektivnéni vyrobniho procesu ve vybrané dilné
ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o.

Cil projektu: Revize koeficientl obsluhovosti na divizi Mechanika.

DalSi cile: Navrzeni novych koeficientl obsluhovosti

Stanoveni novych pravidel pro urcovani koeficient(

Vystup: Diplomova prace

Zacatek projektu: 20. 3. 2014

Konec projektu: 2.5.2014

Vedouci projektu: Ing. Helena Zlamalova

Zadavatel projektu: Ing. Stanislav Palicka (manazer vyroby mechanika)
Konzultanti: Ing. Dobroslav Némec (vedouci diplomové prace)

Ing. Stanislav Palicka (manazer vyroby mechanika)

PFinosy projektu: Spolecnost ziska navrh novych koeficientll obsluhovosti

Student ziska podklady pro zpracovani diplomové prace
a praktické zkusenosti

Zdroj: vlastni zpracovani
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7.2 Logicky ramec

Tabulka 2 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Popis projektu

Zamér projektu:

Zvyseni efektivity vyrobniho procesu

Cil projektu:

1. Revize koeficientll obsluhovosti

Vystupy:

1.1. Analyzovéana obsluha stroju

1.2. Revize stanoveni koeficientu

1.3. Stanoveny nové koeficienty

1. 4. Stanovena nova pravidla pro uréovani koeficientd
Klicové cinnosti:

1.1.1. Schlzka s mistrem stfediska soustruzeni

1.1.2. Schiizka s mistrem sttediska frézovani

1.1.3. Provedeny snimky pracovniho dna na soustruzné
1.1.4. Provedeny snimky pracovniho dne na frézarné
1.2.1. Schiizka s hlavnim technologem

1.2.2. Vypocet koeficientl dle smérnice

1.3.1. Vypocet novych koeficientl

1.4.1. Schiizka se zadavatelem projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Uspory

Nové koeficienty obsluhovosti

Snimek pracovniho dne

Vypocty v analytické casti DP
Vypocty v praktické casti DP
Vypocty v praktické casti DP
Vstupy a zdroje:

informace od mistra dilen, in-
formace od zaméstnanc, stop-
ky, pocitac, softwarové vybaveni,
formulare, normy, smérnice,
provadéci predpisy, metodické
pokyny, lidské zdroje — mistr
soustruzny, mistr frézarny, hlavni
technolog, manaZer vyroby me-
chanika

Prostiedky ovéreni

Financni vykazy spolec-
nosti, interni statistiky

Interni smérnice, normy

Pozorovaci listy
Analyticka cast DP
Interni smérnice, normy

Interni smérnice

24.3.2014
24.3.2014
do 28. 3. 2014
do4.4.2014
14.4.2014
do 21. 4. 2014
do 27.4.2014
28.4.2014

Predpoklady a rizika

Spoluprace zaméstnancl spo-
lecnosti, podpora managementu

ochota zaméstnanc( spolupra-
covat, podpora zadavatele pro-
jektu

spoluprace zaméstnancd, spolu-
prace mistrd, podpora zadavate-
le projektu

Predbézné podminky:
Zajem firmy o zpracovani DP,
aktivni pfistup k projektu
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7.3 Rizikova analyza

6

Hrozba

Neochota firmy spolu-
pracovat

Neochota zaméstnan-
cll spolupracovat

Chyby pfi zpracovani

Neznalost metod PI

Nedostatek odbornych
znalosti

Casové nezvladnuti
projektu

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 3 Analyza rizik RIPRAN

Pravdépo- Pravdépo-
dobnost Scénar dobnost
hrozby scénare
Firma nebude mit
MP zajem o zpracovani MP
DP
Naméry nebudou
VP P
odpovidat skute¢nosti >
Sp Chyby pfri méreni, pfi sp
vypoctech
MP Chylvoy pr’| analyzovani sp
soucasného stavu
Sp Neschopnost prevést VP
data do praxe
SP OdloZeni statnic SP
Pravdépodobnost Dopad
Vysoka VP Velky dopad
Stredni SP  Stfedni dopad
Nizkd NP ' Maly dopad

Pravdépo-
dobnost
celkova

MP

VP
sp
MP
VP

SP

Hodnota
gopac rizika
VD SHR
SD VHR
SD SHR
MD MHR
MD SHR
VD VHR

Hodnota rizika

VD | Vysoka
SD | Stredni
MD | Nizka

VHR
SHR
NHR

Opatfeni

Aktivni pFistup popripa-
dé zajisténi ndhradni
firmy

Komunikace se zamést-
nanci

Konzultace postupu s
vedoucim prace

Malé riziko = akceptace

Konzultace se zadavate-
lem projektu
Vytvoreni harmonogra-
mu projektu
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této Casti prace je nejprve popsan soucasny stav stanoveni koeficientti obsluhovosti ve
spole¢nosti Meopta — optika, S.r.0. a nasledné provedena analyza obsluhy soustruhii a fré-
zek prostfednictvim pfimého pozorovani — snimka pracovniho dne. Poté jsou na zaklade¢

vysledkl pozorovani u kazdé pozorované obsluhy vypocteny soucinitele zaméstnanosti.

8.1 Vicestrojova obsluha ve spole¢nosti Meopta-optika, s.r.o.

Norma obsluhy je ve spolecnosti Meopta — optika, S.r.o. vyjadiena pomoci soucinitele za-
méstnanosti. V Meopté je tato veli¢ina oznacovana jako koeficient obsluhovosti. Koefici-

ent obsluhovosti tedy podléha stejnému vypoctu jako soucinitel zaméstnanosti.

Pro proces vyroby mechanickych dilt jsou koeficienty obsluhovosti stanoveny na zaklade
vypoctu dle vzorce uvedené¢ho v kapitole 5.1.1, kdy je ¢as jednotkové prace podélen ¢asem
cyklu operace. Nasledné jsou koeficienty setazeny dle nakladovych stiedisek a technické-

ho zaméfeni strojniho parku. Toto sefazeni zobrazuje tabulka 4 nize.

Tabulka 4 Koeficienty obsluhovosti pro vyrobu mechanickych dili

Nakladové . . Koeficient
stredisko Stroje Norma obsluhy Pravidlo obsluhovosti
2-strojova tV <= 3,0min 0,7
8172 ;gtsrlcggsé tV > 3,0min 0,6
+ CNC soustruhy obsluha (HAAS) Vzdy 0,4
8174 2-strojova
obsluha (Miiga) Vzdy 0.6
tV <= 3,0min 1,0
. 2 az 4-strojova tV > 3,0min <= 9,7min 0,52
8181 CNC frezky obsluha tV > 9,7min <= 30 min 0,36
tV > 30min 0,29
8154 Odvalovaci frézky 4-strojova Vzdy 0,25
obsluha
8156 Omilaci stroje 3-strojova Vzdy 0,42
obsluha

Zdroj: interni materialy spole¢nosti

V prvni fad€ je nutné zjistit, zda jsou uvedené koeficienty skute¢né postaveny na zakladé
vypoctu soucinitele zaméstnanosti. Je tedy nutné zanalyzovat obsluhu stroji na diln€ sou-
struzeni a na diln€ frézovani. Pro tuto analyzu jsem vyuZzila metodu pfimého méfeni Casu

na pracovisti (snimek pracovniho dne). Cilem bylo na danych pracovistich naméfit ¢asy
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potfebné pro vypocet koeficientu obsluhovosti. Jednalo se o ¢asy jednotkové prace za klidu

a za chodu stroje a Casy strojni.

Analyzy obsluhy soustruhii a frézek jsou uvedeny v kapitolach 8.4 a 8.5.

8.2 Stanoveni vykonové normy ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

Vykonova norma je vystupem méfeni prace a je stanovena normovacem nhebo technolo-
gem. Musi obsahovat vyjadieni spotieby Casu, ktery je nutné vynalozit na vykonani prace

za dodrZeni bezpecnostnich, kvalitativnich a technickych podminek prace.

Vytvoteni vykonové normy probihé nasledujicimi zpiisoby:

aplikaci hodnot sborniki normativii Casu,
— vlastnim méfenim na pracovisti,

— srovnanim k obdobnym operacim,

— vypoctem podle sekven¢niho modelu,

— kvalifikovanym odhadem,

— kombinaci vSech zpusobt. (interni materialy spole¢nosti Meopta)

8.3 Vykazovani jednicového vykonu ve spole¢nosti Meopta — optika,

S.r.o.

K vykazovani jednicového vykonu jsou ve spole¢nosti v rimci smény pouzivany tii rezi-

my slouzici pro ucely hodnoceni efektivity plnéni vykonovych norem. Jsou jimi:

1. Prace na vyrobni ptikaz — vykonova norma se porovnava se skutecné¢ odhlaSenym
casem prace na vyrobnim ptikaze,
2. Prace na projekt — vykonova norma se rovna skute¢né odhlaSenému casu,

3. RezZijni projekt — vykonova norma se pocita jako 100%.

Ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o. je vySe plnéni vykonovych norem stanovena na

95%. Zbylych 5 % je vyhrazeno na pribéh sménovych ¢ast, které jsou rozdéleny na:

— Casy obecné nutnych piestavek — jde o preruSeni prace z divodi fyziologickych po-
tteb pracovnika (svacina, pitny rezim, WC a odpocinek). Tyto €asy jsou zahrnuty
ve snizeném plnéni vykonovych norem ve vysi 2,5 % z celkového ¢asu smény.

— Casy sménové prace — zahrnuji rizné pracovni tkony pracovnika, které jsou ne-

zbytné pro zajiSténi plynulého chodu strojl, zafizeni a pracovist v pribéhu smény.
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Tyto Casy jsou rovnéz zahrnuty ve snizeném plnéni vykonovych norem ve vysi 2,5
% z celkového Casu smény.
— prestavky z legislativniho nafizeni vlady:

o prestavka na jidlo a oddech — pferuseni prace v rozsahu 30 minut. Neni za-
pocitano do doby trvani smény.

o bezpecnostni piestavky — pferuseni prace pracovnika v ptipadé€, Ze ma pravo
na bezpec¢nostni prestavku v rozsahu dle zvlastnich pravnich ptedpist (§89
zakoniku prace). Bezpecnostni prestdvky se zapocitavaji do doby trvani
smény. V Meopt¢€ jsou na divizi Mechanika povinné bezpecnostni piestavky
z ditvodu rizika hluku v rozsahu 35 minut za sménu. (interni materialy spo-

le¢nosti Meopta)

8.4 Analyza obsluhy soustruhii

Na stfedisku soustruZeni jsou obrabény mechanické polozky na 65 CNC soustruzich, které
obsluhuje v priméru 30 pracovnikd. Nachazeji se zde stroje SCHAUBLIN, SPINNER,
HYUNDAI, HYUNDAI — KIA, HYUNDAI — WIA, TAREX, HAAS a QUICK TECH -

MUGA. (interni materialy spolenosti Meopta)

Pracuje se zde v dvousménném provozu, 5 dni v tydnu. Sména trva 8 hodin. Zakonna pie-
stavka na jidlo a oddech ¢ini 0,5 hodin, ¢as smény je tedy 7,5 hodin. Do délky trvani smé-
ny se zapocitavaji bezpecnostni prestavky z divodu rizika hluku. Délka trvani bezpecnost-
nich pfestavek €ini 35 minut za sménu, coz sniZuje disponibilni ¢as smény na 7 hodin a 5

minut.

Analyza obsluhy soustruhti byla provedena pomoci snimku pracovniho dne u tii skupin
soustruht s dvou-strojovou obsluhou, celkem tedy u Sesti stroju. S pomoci hlavniho plano-
vace vyroby byla vytipovana pracovisté, na kterych byly v dany den méteni vyrabény vy-
robni piikazy S operacnimi ¢asy v kombinaci kratky-kratky opera¢ni ¢as, dlouhy-kratky
operacni Cas a dlouhy-dlouhy opera¢ni €as. Strukturu operacnich ¢asti polozek obrabénych

na CNC soustruzich zobrazuje obrazek 6 nize.
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do 1 min
H do 3 min
B do 5 min
mdo 7 min
H do 10 min

M nad 10 min

Obrazek 6 Struktura operacnich c¢asit CNC soustruhii (interni materialy)

Z vyse uvedeného obrazku vidime, ze vice nez polovina obrabénych polozek ma operacni
¢as do 5 minut. Zhruba ¢tvrtinu tvofi polozky s opera¢nimi ¢asy do 5 minut a o zbylou

¢tvrtinu se deli polozky s ¢asy do 1 min, do 7 min, do 10 min a nad 10 min.

Zameéstnanec pii obsluze soustruhu vykonava tyto ¢innosti: upnuti kusu do stroje, spusténi
stroje, odepnuti hotového kusu, ofouknuti a kontrolni méteni hotového kusu ptipadné jeho
zacisténi a ulozeni do bedny. Pokud se jedna o dil z hliniku, po obrobeni se provadi jeho
oplachnuti ve specialnim roztoku. U nékterych vyrobnich piikazt je do doby obrabéni za-
fazena technologicka pauza ur¢ena pro vyc€isténi nastroji a stroje od Spon, vznikajicich pii
obrabéni.

V prubéhu smény zaméstnanec dale také vykonava riizné pracovni tkony nezbytné pro
zajisténi plynulého chodu stroji, zafizeni a pracovist. Je to napt. pfihlaseni a odhlaSeni
pracovnika v IS AXAPTA, uspofadani pracovisté na zacatku smeny, tklid pracovisté na
konci smény, pfevzeti a pfedani prace na zacatku a na konci smeény, nezbytné ¢isténi stroje
beéhem smény, rozhovor s mistrem, udrzeni predepsaného potadku v pruibéhu smény apod.

Casy trvani téchto ukont jsou oznaceny jako casy sménové prace.
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8.4.1 Vypocet soucinitele zaméstnanosti

Dalsi cast prace je soustfedéna na vypocet soucCinitele zaméstnanosti, ktery vyplyva

z vysledkti snimkt pracovniho dne — ze skute¢né¢ naméfenych Casii jednotkové prace za

klidu a za chodu stroje a strojnich ¢asti na stiedisku soustruzeni.

V tvodnich tabulkdch u kazdého ¢asového snimku jsou uvedeny zékladni udaje o tomto

pozorovani:

— oznaceni stroji, na kterych byly vyrobni piikazy vyrabény,

— (islo vyrobniho ptikazu,

— (islo provadéné operace,

— operacni ¢as tV v minutdch, uvedeny v normé,

— koeficient obsluhovosti, ktery je danému vyrobnimu piikazu pfifazen,

— pocet odhlasenych kusti do informacniho systému AXAPTA.

U kazdého snimku jsou nasledné pro kazdy vyrobni ptikaz vypocitany soucinitele zamést-

nanosti (koeficienty obsluhovosti), vyplyvajici ze skuteéné namétenych ¢asti podle vzorce

uvedeného v kapitole 5.1.1 teoretické ¢asti:

S7 — tas +lay _ Iy

tp, +1S

tco

1. Soustruhy HYUNDAI — KIA typu SKT 21

Prvnim snimkem pracovniho dne byla dvou-strojova obsluha soustruhit HUYNDAI-KIA

typu SKT21 s kratSimi opera¢nimi Casy (tV).

Tabulka 5 Zakladni udaje o pozorovani — SKT 21

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusi
3441810/1-5 VP01423152 20 4 0,6 100
3441810/1-6 VP01415483 20 2,4 0,7 140

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti spolecnosti
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Obsluhovanymi soustruhy byly stroje HYUNDAI-KIA typu SKT21 ¢islo 5 a 6. Na obou

vyrobnich piikazech zaméstnanec pracoval celou délku smény.

V tabulkach nize jsou uvedeny namétené Casy potitebné pro vypocet soucinitele zaméstna-

nosti, kde:

— ta11— Je ¢as jednotkové prace za klidu stroje. U obou stroju je dan souétem ¢asu po-
ttebného na upnuti a odepnuti vyrobku a casu potfebného na vymeénu tyce v sou-
struhu, ze které se obrabi pozadované kusy a ktera vysta¢i na vyrobu urcitého poctu
kust. Tato vyména probéhla u soustruhu €. 5 jedenkrat za sménu, u soustruhu €. 6
dvakrat za sménu. Dany ¢as vymeény byl proto piepocitan na ¢as na jeden kus.

— tap— J€ Cas jednotkové prace za chodu stroje a je dan souétem ¢asu potiebného na
ofouknuti, kontrolni méfeni, oplachnuti a ulozeni hotového kusu do krabicky.
V ptipad€ vyrobniho ptikazu na stroji €islo 5 zde byl pocitan jeste cas na zaciSténi
hotového kusu.

— ts—je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim

— ta;—je souctem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je ¢as cyklu operace

Tabulka 6 Vypocet Sz — SKT21 ¢. 5

SKT 21 - &. 5 (VP01423152) tass tas ts
rucni upinani a odepinani 0:00:16
obsluha - vyména tyce 1x 00:00.58
ofouknuti, méreni, zacisténi,
oplach, krabicka 0:00:44
strojni ¢as 0:03:20 tas tco Sz
Celkem 0:00:17 | 0:00:44 | 0:03:20 | 0:01:01 | 0:03:37 | 0,28

Zdroj: vlastni zpracovani

Vypocitana hodnota soucinitele zaméstnanosti je 0,28. V normé je u tohoto vyrobniho pfi-

kazu uvedena hodnota koeficientu 0,6.
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Tabulka 7 Vypocet Sz — SKT21 & 6

SKT 21 - ¢. 6 (VP01415483) tan ta ts
ruéni upinani a odepinani 0:00:21
obsluha - vyména tyce 2x 00:00.8
ofouknuti, méreni, oplach, krabic-
ka 0:00:46
strojni ¢as 0:01:45 ta tco Sz
Celkem 0:00:22 | 0:00:46 | 0:01:45 | 0:01:08 | 0:02:07 0,53

Zdroj: vlastni zpracovani

Vyse soucinitele zaméstnanosti je hodnota 0,53, kterd je o necelé 2 desetiny nizsi nez koe-

ficient v normé.

2. Soustruhy HYUNDAI - KIA typu SKT21-LM

Dalsi ¢asovy snimek byl proveden u dvou-strojové obsluhy soustruhtt HUYNDAI-KIA
typu SKT21-LM s delsim a krat§im opera¢nim ¢asem (tV).

Tabulka 8 Zakladni udaje o pozorovani — SKT21-LM

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusu
3441800/1-3 VP01429164 20 7,5 0,6 49
3441800/1-4 VP01423053 20 2,8 0,7 120

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich material spole¢nosti

Obsluhovanymi soustruhy byly stroje HYUNDAI-KIA typu SKT21-LM ¢islo 3 a 4. Na

obou vyrobnich ptikazech zaméstnanec pracoval po celou délku smény.

Tabulky niZe ukazuji namétené Casy potiebné pro vypocet soucinitele zaméstnanosti, kde:

— ta11 — e Cas jednotkové prace za klidu stroje. Tento ¢as opét tvoii ¢as potiebny na

upnuti a odepnuti vyrobku a Vv ptipadé stroje ¢. 3 také Cas potfebny na vytazeni

Spon ze stroje v piipad¢ jeho zastaveni z diivodu technologické pauzy. V prabéhu

smény probéhla u soustruhu €. 3 tiikrat vymeéna tyce, u soustruhu €. 4 byla ty¢ vy-

ménéna jednou. Tento ¢as potifebny na vyménu byl pfepocitan na ¢as na jeden kus a

zahrnut do jednotkového Casu prace za klidu stroje.
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— ta1p— je Cas jednotkové prace za chodu stroje a je dan souctem ¢asu potfebného na

ofouknuti, kontrolni méfeni, oplachnuti a ulozeni hotového kusu do krabicky.

— ts—je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim

— ta1—je souCtem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je ¢as cyklu operace

Tabulka 9 Vypocet Sz — SKT21-LM & 3

SKT 21LM - ¢. 3 (VP01429164) ta ta ts

rucni upinani a odepinani 0:00:32

zastaveni - obsluha 0:00:18

obsluha - vyména tyce 3x 0:00:05.60

ofouknuti, méreni, oplach,

krabicka 0:01:07

strojni ¢as 0:08:30 tas tco Sz
Celkem 0:00:56 0:01:07 | 0:08:30 | 0:02:03 | 0:09:26 0,22

Zdroj: vlastni zpracovani

Soucinitel zaméstnanosti vySel v tomto ptipadé 0,22, pti¢emz v norm¢ je uvedena hodnota

0,6.

Tabulka 10 Vypocet Sz — SKT21-LM ¢. 4

SKT 21LM - ¢. 4 (VP01423053) tan tan ts

rucni upinani a odepinani 0:00:19

obsluha - vyména tyce 1x 0:00:00.7

ofouknuti, méreni, oplach,

krabicka 0:00:50

strojni ¢as 0:02:27 tas tco Sz
Celkem 0:00:20 | 0:00:50 | 0:02:27 | 0:01:10 | 0:02:47 | 0,42

Zdroj: vlastni zpracovani

Hodnota Sz se po vypoctu rovna 0,42. V normé¢ je u dané¢ho vyrobniho ptikazu uveden

koeficient 0,7.

3. Soustruhy HYUNDAI typu HIT-18S

Tteti ¢asovy snimek byl proveden u dvou-strojové obsluhy soustruhi HUYNDALI typu

HIT-18S s dlouhymi operac¢nimi ¢asy (tV).
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Tabulka 11 Zdkladni udaje o pozorovini — HIT-18S

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kust
3441700/1-5 VP01421485 20 5,8 0,6 60
3441700/1-6 VP01430482 50 7,6 0,6 45

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialti spole¢nosti

Pro tfeti snimek pracovniho dne bylo vybrano pracovisté se soustruhy HYUNDALI typu

HIT-18S c¢islo 5 a 6. Na obou vyrobnich piikazech zaméstnanec pracoval po celou délku

smény.

Casy potiebné pro vypocet Sz ukazuji tabulky nize, kde:

— ta11— je Cas jednotkové prace za klidu stroje. Jedna se o ¢as ruéniho upinani a ode-

pinani obrobku. U stroje ¢. 6 byly naplanovany dvé technologické pauzy pro vyta-

Zeni Spon ze stroje — tento ¢as obsluhy byl u stroje €. 6 pfipocten k €asu ru¢niho

upinani a odepinani.

— ta12— je Cas jednotkové prace za chodu stroje a je ddn souctem Casu potifebného na

ofouknuti, kontrolni méfeni a ulozeni hotového kusu do bedny. V obou piipadech

je zde jesté zapocitan Cas vychystani kust k obrobeni, kdy si pracovnik kusy vy-

skladaval na stroj z bedny pfipravené na zemi vedle né&j. U vyrobniho ptikazu pro-

vadéného na soustruhu €. 6 bylo pfed obrobenim nutné u kazdého kusu predem

zkontrolovat zavit. Tento Cas je proto také piipocten k jednotkovému casu za chodu

stroje.

— ts— je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim

— ta1—je souCtem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je ¢as cyklu operace

Tabulka 12 Vypocet Sz — HIT-18S ¢. 5

HIT-18S — &. 5 (VP01421485) tan tan ts
rucni upinani a odepinani 0:01:03
ofouknuti, méreni, bedna 0:00:58
vychystani kust k obrobeni 0:00:46
strojni ¢as 0:02:56 ta tco Sz
Celkem 0:01:03 | 0:01:44 | 0:02:56 | 0:02:47 | 0:03:59 0,70

Zdroj: vlastni zpracovani
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Soucinitel zaméstnanosti se v tomto piipade rovna hodnoté 0,7, coz je jesté o jednu deseti-

nu vyssi nez koeficient uvedeny u tohoto vyrobniho ptikazu v normé.

Tabulka 13 Pypocet Sz — HIT-18S ¢ 6

HIT-18S - €. 6 (VP01430482) tau tan ts
ruéni upinani a odepinani 0:00:53
zastaveni - obsluha 0:00:16
ofouknuti, méreni, bedna 0:00:37
Dt b
strojni ¢as 0:04:16 tas tco Sz
Celkem 0:01:09 | 0:01:12 | 0:04:16 | 0:02:21 | 0:05:25 0,43

Zdroj: vlastni zpracovani

Hodnota Sz je 0,43, zatimco v normé je u tohoto vyrobniho ptikazu hodnota koeficientu

0,6.

8.5 Analyza obsluhy frézek

Na diln¢ frézovani je v souc¢asné dob& dostupnych vice jak 45 CNC stroji. Nachazi se zde
jak CNC vertikalni obrabéci centrum, zastoupené stroji HERMLE, FEHLMAN, CHIRON,
HAAS, HYUNDAI-KIA, BRIDGEPORT A MUGA, tak CNC horizontalni obrabéci cent-
rum v zastoupeni stroji HAAS typu EC-400 a EC-1600. (interni materialy)

Pracuje se zde v tiisménném provozu, 5 dni v tydnu. Sména trva 8 hodin. Zakonna pie-
stavka na jidlo a oddech ¢ini 0,5 hodin, disponibilni ¢as smény je tedy 7,5 hodin. VétSina
stroji je umisténa na dilné€, kde riziko hluku nehrozi, nejsou zde tedy nutné bezpecnostni
piestavky a disponibilni ¢as smény zistava stejny. Cast frézek je vsak umisténa na dilné
spolu se soustruhy, kde je nutné dodrzovat bezpe¢nostni piestavky z diivodu rizika hluku.

Na téchto pracovistich pak ¢ini disponibilni ¢as smény 7 hodin a 5 minut.

Analyza obsluhy frézek byla provedena pomoci ¢asového snimku. Na stfedisku frézarna
byla pozorovana dvou-strojova, tfi-strojova i ¢tyf-strojova obsluha. Celkem byla zazname-

nana obsluha jedenacti stroju.

Sled zaméstnancem vykonavanych ¢innosti pii obsluze frézky je stejny jako v ptipadé€ sou-

struhll. Stejné tak jsou stejné dalsi pracovni tkony potiebné k zajisténi plynulého chodu
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stroju zafizeni a pracovist, oznacené jako ¢asy sménové prace. Priklady téchto ukont jsou
uvedeny jiz v kapitole analyza obsluhy soustruhd.
8.5.1 Vypocet soucinitele zaméstnanosti

Dalsi cast prace je opét zaméfena na vypocet soucinitele zaméstnanosti, ktery vyplyva

z vysledki snimkii pracovniho dne provedenych na stiedisku frézovani dle vzorce:

SZ — tAll—i_tAlZ — tAl

t,,+ts tco

V tvodnich tabulkach u kazdého €asového snimku jsou opét uvedeny zékladni udaje o

tomto pozorovani:

— oznaceni stroju, na kterych byly vyrobni ptikazy vyrabény,

— Cislo vyrobniho ptikazu,

— (islo provadéné operace,

— operacéni ¢as tV v minutach, uvedeny v normé,

— koeficient obsluhovosti, ktery je danému vyrobnimu piikazu pfifazen,

— pocet odhlasenych kusti do informacniho systému AXAPTA.

1. Frézky HYUNDAI-KIA

Prvnim méfenim spotfeby Casu na stfedisku frézarna byla Ctyi-strojova obsluha. V den
pozorovani vSak bylo v prubéhu celé smény na stroji ¢. 3 provadéno sefizovani. Vysled-

kem tak bylo pozorovani pouze tii-strojové obsluhy.

Tabulka 14 Zdkladni udaje o pozorovani — frézky KIA

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusu
4522700/1-4 VP01425496 30 27 0,36 16
4522700/1-2 VP01424698 80 25,5 0,36 17
4522700/1-1 VP01377551 60 9,1 0,52 8

VP01434832 50 2,99 1 43

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich material spolec¢nosti

Obsluhované stroje byly frézky €. 1, 2 a 4 (Cislo stroje je uvedeno za lomitkem ve sloupci
pracoviste). Na stroji ¢islo 2 a 4 byl dany vyrobni piikaz vyrabén po celou délku smény, na

stroji €. 1 byly vyrabény dva piikazy za sménu.
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Casy naméfené pii snimku pracovniho dne a vypocet soulinitele zaméstnanosti ukazuji

nasledujici tabulky, kde:

— ta11— je Cas jednotkové prace za klidu stroje. Jedna se o ¢as ru¢niho upinani a ode-
pinani obrobku. Pficten je rovnéz Cas obsluhy stroje v pfipad¢ technologické pauzy
u vSech VP, krom¢ prvniho VP na stroji €. 1.

— ta1p— je Cas jednotkové prace za chodu stroje. Tvoii jej ¢as potfebny na ofouknuti,
kontrolni méfeni a uloZeni hotového kusu do krabicky. V ptipad¢ vyrobniho ptika-
zu na stroji ¢. 2 je K tomuto Casu je$té pficten Cas potfebny na zacisténi hotového
kusu. V ptipadé druhého vyrobniho pfikazu na stroji ¢. 1 je k tomuto Casu pficten
Cas potfebny na zacisténi hotového kusu a cas baleni hotového kusu do sacku
zmirelonu. U vSech VP je k¢asu ta;; pfi¢tena navic doba vychystani kust
k obrobeni.

— ts—je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim

— ta;—je souctem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je ¢as cyklu operace

Tabulka 15 Vypocet Sz — Hyundai-Kia ¢. 4

KIA 4 (VP01425496) tan tas ts

ruéni upinani a odepinani 0:01:17

zastaveni - obsluha 0:00:20

ofouknuti, méreni, krabicka 0:01:38

vychystani kus( k obrobeni 0:00:32

strojni ¢as 0:24:17 ta: tco Sz
Celkem 0:01:37 | 0:02:10 | 0:24:17 | 0:03:47 | 0:25:54 0,15

Zdroj: vlastni zpracovani

V tomto piipadé vysel soucinitel zaméstnanosti 0,15. Ve srovnani s koeficientem uvede-

nym v normé, ktery je 0,36, jde o znacny rozdil.
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Tabulka 16 Vypocet Sz — Hyundai-Kia ¢. 2

KIA 2 (VP01424698) tan tas ts

rucni upinani a odepinani 0:01:12

zastaveni - obsluha 0:00:15

E:gsiléi:tl, zacisténi, méreni, 0:02:30

vychystani kust k obrobeni 0:00:32

strojni ¢as 0:20:46 tay tco Sz
Celkem 0:01:27 | 0:03:02 | 0:20:46 | 0:04:29 | 0:22:13 0,20

Zdroj: vlastni zpracovani

Vyse vypocitaného soucinitele zaméstnanosti je v tomto ptipad¢ vyssi nez u stroje ¢islo 4,

ale pokud jej srovname s vysi koeficientu v normé, ktery je 0,36, vidime opét rozdil.

Tabulka 17 Vypocet Sz — Hyundai-Kia ¢. 1, prvni VP

KIA 1 (VP01377551) taun taz ts

ruéni upinani a odepinani 0:00:48

ofouknuti, méreni, krabicka 0:01:37

vychystani kus( k obrobeni 0:00:32

strojni &as 0:08:37 tas tco Sz
Celkem 0:00:48 | 0:02:09 | 0:08:37 | 0:02:57 | 0:09:25 0,31

Zdroj: vlastni zpracovani

U stroje ¢islo 1 byl prvni vyrobni piikaz vyrabén od zacatku smény (6:00) do 7:05 hodin.

Vyse soucinitele zaméstnanosti vypocitaného na zékladé skute¢né naméfenych hodnot je

0,31. V normé je uveden koeficient 0,52.

Tabulka 18 Vypocet Sz — Hyundai-Kia ¢. 1, druhy VP

KIA 1 (VP01434832) tan taz ts

ruéni upinani a odepinani 0:00:27

zastaveni - obsluha 0:00:09

(;:I"olijrlgrg:;ll(,azaC|stenl, meéreni, bale 0:00:54

vychystani kust k obrobeni 0:00:32

strojni ¢as 0:02:00 ta tco Sz
Celkem 0:00:36 | 0:01:26 | 0:02:00 | 0:02:02 | 0:02:36 | 0,78

Zdroj: vlastni zpracovani
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Druhy vyrobni pfikaz byl vyrabén na stroji ¢islo 1 od ¢asu 11:33 hodin (do té doby byl

stroj sefizovan pro novy VP).

Vyse vypocitaného soucCinitele zaméstnanosti je V tomto piipadé 0,78, v normé je uveden

koeficient ve vysi 0,7.

2. Frézky CHIRON

Dalsi snimek pracovniho dne na stfedisku frézarna byl zaznamendvan u CNC stroju
CHIRON, a to u stroju ¢islo 10 a 11, obsluhovanych jednim pracovnikem a u stroji ¢islo 9
a 12, obsluhovanych dal§im pracovnikem. Jednalo se tedy o dva samostatné snimky pra-

covniho dne provadéné zaraz.

V ptipad€ stroji ¢. 11 a 12 se jednalo o dvoustolovou frézku, kterd umoziuje obrabéni
obrobku na jednom stole a soucasnou manipulaci s dal§im obrobkem na stole druhém.
Rucni upinéni a odepinani tak probihd v prekrytém case, kdy na jednom ze stol probiha
obrabéni.

I kdyz zde v obou ptipadech byly obsluhovany dva stroje, obsluhu jsem zaznamenala jako

tii-strojovou, nebot’ u jednoho ze stroji jde pravé o dvoustolovou frézku.

e Frézky¢. 10all

Tabulka 19 Zdkladni udaje o pozorovani — frézky CHIRON ¢. 10,11

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusu
4525400/1-1 VP01430462 90 5,5 0,52 40
VP01420956 30 5,32 0,52 40
4522310/1-2 VP01402157 40 1,9 1 32

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich material spole¢nosti

Strojem s oznac¢enim 4525400/1-1 (stroj ¢. 11) je praveé dvoustolova frézka — byly zde vy-
rabény dva vyrobni piikazy. Na stroji ¢. 10 (oznaeni 4522310/1-2) byl dany vyrobni pii-
kaz vyrabén pouze do Casu 7:08 hodin (zacatek smény v 6:00), na stroji Cislo 11 se dané

vyrobni piikazy vyradbély celou smeénu.

V tabulkach nizZe jsou uvedeny pozorované ¢asy jednotkové préace, Cas strojni a dale vypo-

Cet soucinitele zaméstnanosti, kde:
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— ta11— je Cas jednotkové prace za klidu stroje. Jde o ¢as ru¢niho upinani a odepinani

kusu. V ptipadé dvoustolové frézky nebylo s timto ¢asem pocitano, nebot’ ten pro-

biha pravé v prekrytém Case, kdy se na druhém stole obrabi.

— ta;2 — je Cas jednotkové prace za chodu stroje. Je souCtem cCasu potiebného na

ofouknuti, kontrolni méteni a ulozeni hotového kusu do bedny. U vyrobniho ptika-

zu vyrabéného na stroji ¢. 10 je navic pficten ¢as potfebny na oplachnuti kusu. U

vSech VP je pak k vysSe uvedenym ¢astim pfictena doba vychystani kust k obrobeni.

— ts—je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim

— ta;—je souctem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je ¢as cyklu operace

Tabulka 20 Vypocet Sz — Chiron ¢. 11, prvni VP

CHIRON - &. 11 (VP01430462) tau tan ts

rucni upinani a odepinani

ofouknuti, méfeni, bedna 0:00:55

vychystani kus( k obrobenf 0:00:51

strojni ¢as 0:05:22 tas tco Sz
Celkem 0:00:00 | 0:01:46 | 0:05:22 | 0:01:46 | 0:05:22 0,33

Zdroj: vlastni zpracovani

Soucinitel zamé&stnanosti je v tomto piipadé ve vysi 0,33, coz by presné odpovidalo tfi-

strojové obsluze (1/3 = 0,33). OvSem v porovnani s normou je tento koeficient opét nizsi.

Tabulka 21 Vypocet Sz — Chiron ¢. 11, druhy VP

CHIRON - &. 11 (VP01420956) tans tan ts

ruéni upinani a odepinani

ofouknuti, méreni, bedna 0:00:55

vychystani kusd k obrobeni 0:00:51

strojni ¢as 0:05:02 tas tco Sz
Celkem 0:00:00 | 0:01:46 | 0:05:02 | 0:01:46 | 0:05:02 0,35

Zdroj: vlastni zpracovani

Vyse soucinitele zaméstnanosti je hodnota 0,35, ktera je nizsi nez koeficient v normé.
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Tabulka 22 Vypocet Sz — Chiron ¢. 10

CHIRON - ¢. 10 (VP01402157) tann ta ts

ruéni upinani a odepinani 0:00:39

ofouknuti, méfeni, oplachnuti,

bedna 0:00:40

vychystani kus( k obrobenf 0:00:51

strojni ¢as 0:01:41 ta: tco Sz
Celkem 0:00:39 | 0:01:31 | 0:01:41 | 0:02:10 | 0:02:20 0,93

Zdroj: vlastni zpracovani
Vypocitand vysSe soulinitele zaméstnanosti je 0,93, pfiCemz v norm¢ je uveden

koeficient 1.
e Frézkyc.9al12

Tabulka 23 Zdkladni udaje o pozorovani — frézky CHIRON ¢. 9,12

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusu
12
VP01404578 0 3,25 0,52 40
4525400/1-2 130 6,2 0,52 40
VP01423335 40 6,32 0,52 40
4522310/1-1 VP01400983 20 32 0,29 13

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiali spolecnosti

Stroj s oznacenim 4525400/1-2 je dvoustolova frézka na které byly vyrabény dva vyrobni
prikazy. U vyrobniho ptikazu VP01404578 byly provadény dvé operace — ¢. 120 a 130
thned po sobé&, kazda s jinym opera¢nim Casem. VSechny vyrobni piikazy byly vyrdbény

po celou dobu smény.

V tabulkach niZe jsou uvedeny pozorované ¢asy jednotkové prace, ¢as strojni a dale vypo-

Cet soucinitele zaméstnanosti, kde:

— ta11— je Cas jednotkové prace za klidu stroje. Jde o ¢as ru¢niho upinani a odepinani
kusu a u vyrobniho ptikazu vyrabéného na stroji €. 9 o obsluhu stroje v pfipadé¢ za-
staveni. V piipad¢ dvoustolové frézky nebylo s timto ¢asem pocitano, nebot’ ten
probiha prave v prekrytém cCase, kdy se na druhém stole obrabi.

— ta12—je Cas jednotkové prace za chodu stroje. Je to ¢as potfebny na ofouknuti, kont-
rolni méfeni a ulozeni hotového kusu do bedny. Dale je pficten ¢as potiebny na vy-
chystani kust k obrobeni.

— ts—je strojni ¢as skute¢né naméfeny pozorovanim




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56
—  ta1— je souctem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje
— tco — je ¢as cyklu operace
Tabulka 24 Vypocet Sz — Chiron ¢. 12, prvni VP
CHIRON - &. 12 (VP01404578) tan tas ts
rucni upinani a odepinani
ofouknuti, méreni, bedna 0:00:57
vychystani kus( k obrobenf 0:00:39
strojni ¢as 0:05:57 ta tco Sz
Celkem 0:00:00 | 0:01:36 | 0:05:57 | 0:01:36 | 0:05:57 0,27

Zdroj: vlastni zpracovani

Soucinitel zaméstnanosti vysel v tomto ptipadé ve vysi 0,27. V normé je uveden koeficient

0,52.

Tabulka 25 Vypocet Sz — Chiron ¢. 12, druhy VP

CHIRON - ¢. 12 (VP01423335) tann tan ts

rucni upinani a odepinani

ofouknuti, méreni, bedna 0:00:57

vychystani kus( k obrobenf 0:00:39

strojni ¢as 0:02:02 ta: tco Sz
Celkem 0:00:00 | 0:01:36 | 0:02:02 | 0:01:36 | 0:02:02 0,79

Zdroj: vlastni zpracovani

Soucinitel zaméstnanosti zde vySel ve vysi 0,79, a to pro obé operace dohromady. U tohoto

vyrobniho piikazu byly provadény 2 operace ihned po sobé (120 + 130), u kazdé z nich byl

koeficient 0,52.

Tabulka 26 Vypocet Sz — Chiron ¢. 9

CHIRON - €. 9 (VP01400983) tan tan ts

rucni upinani a odepinani 0:02:05

zastaveni - obsluha 0:00:58

ofouknuti, méreni, bedna 0:01:14

vychystani kus( k obrobenf 0:00:39

strojni ¢as 0:31:45 ta: tco Sz
Celkem 0:03:03 | 0:01:53 | 0:31:45 | 0:04:56 | 0:34:48 0,14

Zdroj: vlastni zpracovani

Hodnota soucinitele zameéstnanosti zde vysla 0,14, coz je dano predevsim dlouhym stroj-

nim ¢asem. V normé¢ je uvedena hodnota koeficientu 0,29.
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3. Frézka MUGA, frézky HAAS

Posledni ¢asovy snimek byl proveden u Ctyf-strojové obsluhy jedné frézky Miiga a tii stro-

ji HAAS na dilné frézovani. V den pozorovani byly obsluhovany vSechny stroje.

Tabulka 27 Zdkladni udaje o pozorovani — frézky Miiga, HAAS

Stroje Vyrobni ptikaz | Cislo operace | tV (min) Koeficient Pocet kusu
4528100/1-1 VP01406408 40 5,92 0,52 66
4527600/1-1 VP01411570 30 12,3 0,36 36
4513200/1-1 VP01397343 40 42 0,29 12
4527600/1-2 VP01443638 20 20,15 0,36 21

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich material spole¢nosti

Obsluhovanymi stroji byly tii frézky HAAS: ¢. 4 (oznaceni 4527600/1-1), ¢. 5 (oznaceni
4513200/1-1) a ¢&. 6 (oznadeni 4527600/1-2). Ctvrtym obsluhovanym strojem byla frézka
MUGA (oznadeni 4528100/1-1). Na vsech strojich byly dané vyrobni piikazy vyrabény po

celou dobu smény.

Tabulky niZze zobrazuji ¢asy naméiené pii snimku pracovniho dne a vypocet soulinitele

zaméstnanosti, kde:

— ta11— je Cas jednotkové prace za klidu stroje. Jedna se o ¢as ru¢niho upinani a ode-
pindni obrobku. V pfipadé VP na stroji ¢. 6 je navic pfi¢tena obsluha stroje
Vv piipad¢ zastaveni.

— ta12—je Cas jednotkové prace za chodu stroje. Tvoii jej Cas potiebny na ofouknuti,
kontrolni méfeni a ulozeni hotového kusu do krabicky. V ptipadé VP na stroji €. 4
se navic zapocitava i Cas potiebny pro oplach hotového kusu ve specidlnim roztoku
a také Cas pottebny na odjehleni kusti pfed samotnym obrobenim.

— tS— je strojni ¢as skute¢né naméieny pozorovanim

— ta1—je souctem Casu jednotkové prace za klidu a za chodu stroje

— tco — je Cas cyklu operace
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Tabulka 28 Vypocet Sz — Miiga

MUGA (VP01406408) tan tan ts
ruéni upindni a odepinani 0:00:24
ofouknuti, méreni, krabicka 0:00:37
strojni ¢as 0:05:11 ta: tco Sz
Celkem 0:00:24 | 0:00:37 | 0:05:11 | 0:01:01 | 0:05:35 0,18

Zdroj: vlastni zpracovani

V ptipadé¢ VP vyrabéném na frézce Miiga vySel soucinitel zaméstnanosti 0,18, coz je vy-

razny rozdil oproti normé, kde je uveden koeficient 0,52.

Tabulka 29 Vypocet Sz — HAAS ¢. 4

HAAS - &. 4 (VP01411570) tans tan ts
ruéni upindni a odepinani 0:00:44
ofouknuti, méreni, oplachnuti,
krabicka 0:01:07
odjehleni pfed obrobenim 0:02:51
strojni ¢as 0:11:16 tas tco Sz
Celkem 0:00:44 | 0:03:58 | 0:11:16 | 0:04:42 | 0:12:00 0,39
Zdroj: vlastni zpracovani
Vyse Sz je v tomto piipadé 0,39, v normé¢ je hodnota 0,36.
Tabulka 30 Vypocet Sz — HAAS ¢. 5
HAAS —&. 5 (VP01397343) tan tan ts
rucni upinani a odepinani 0:01:24
ofouknuti, méreni, krabicka 0:00:25
strojni ¢as 0:33:47 thal tco Sz
Celkem 0:01:24 | 0:00:25 | 0:33:47 | 0:01:49 | 0:35:11 0,05

Zdroj: vlastni zpracovani

Zde vysel velmi nizky soucinitel zaméstnanosti a to pouze ve vysi 0,05, coz je dano piede-

v§im velmi dlouhym strojnim ¢asem. V normé je uveden koeficient 0,29.
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Tabulka 31 Pypocet Sz — HAAS &. 6

HAAS - ¢. 6 (VP01443638) tann taz ts
ruéni upindni a odepinani 0:00:40
zastaveni - obsluha 0:00:08
ofouknuti, méreni, krabicka 0:00:49
strojni ¢as 0:19:20 tas tco Sz
Celkem 0:00:48 | 0:00:49 | 0:19:20 | 0:01:37 | 0:20:08 0,08

Zdroj: vlastni zpracovani

V tomto poslednim piipadé je hodnota Sz opét velmi nizka z diivodu dlouhého ¢asu obra-

béni. V normé je uvedena hodnota 0,36.
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9 SHRNUTIi ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

V této Casti prace jsou zhodnoceny vysledky analyz. Podle provadéciho predpisu Stanoveni
obsluhovosti by mél byt koeficient obsluhovosti pocitan stejn¢ jako soucinitel zaméstna-
nosti. V predchozi Casti prace byly vypocitany soucinitele zaméstnanosti pro vybrana pra-
covisté na stfedisku soustruzeni a na stiedisku frézovani na zaklad¢é pfimych ndmért ¢asu.
Pracovisté na diln¢ soustruzeni byla vybrana dle délky operacnich casii, tak aby byla za-
znamenana dvou-strojova obsluha v kombinaci kratky-kratky operacni ¢as, dlouhy-kratky
operacni ¢as, dlouhy-dlouhy operacni ¢as. Na stfedisku frézovani byla pozorovéana dvou-

strojova, tfi-strojova a Ctyf-strojova obsluha.

V nasledujici tabulce je provedeno srovnani zjisténych soucinitelii zaméstnanosti a stavaji-

cich koeficientli obsluhovosti uvedenych v norme.

Tabulka 32 Porovnani koeficientii v normé s Sz

Stroje Vyrobni prikaz | Koeficient v normé Sz
SKT21 VP01423152 0,6 0,28
VP01415483 0,7 0,53
SKT21-LM VP01429164 0,6 0,22
T VP01423053 0,7 0,42
S
S |HIT-185S VP01421485 0,6 0,7
% VP01430482 0,6 0,43
2 KA VP01425496 0,36 0,15
VP01424698 0,36 0,2
VP01377551 0,52 0,31
VP01434832 1 0,78
CHIRON 10,11 | VP01430462 0,52 0,33
VP01420956 0,52 0,35
VP01402157 1 0,93
CHIRONS.12 | \/p01404578 0,52 0,27
o 0,52
g VP01423335 0,52 0,79
s VP01400983 0,29 0,14
Miiga, HAAS VP01406408 0,52 0,18
VP01411570 0,36 0,39
VP01397343 0,29 0,05
VP01443638 0,36 0,08

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z tabulky je patrné, Ze mezi soucasn¢ nastavenymi koeficienty a zjiSténymi souciniteli
zameéstnanosti neni zadna spojitost, ani zde nelze nalézt zadné pravidlo, podle kterého by
mohly byt hodnoty koeficientti v normé uréovany. I kdyz ma spole¢nost na stanoveni ob-
sluhovosti provadéci predpis, koeficienty jsou evidentné stanovovany zcela jinym zpuso-

bem.
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10 STANOVENI NOVYCH KOEFICIENTU OBSLUHOVOSTI

Spole¢nost Meopta — optika, s.r.o. ve svém provadécim piedpise Stanoveni obsluhovosti
uvadi, ze koeficient obsluhovosti podléha stejnému vypoctu jako soucinitel zaméstnanosti
(vzorec je uveden v kapitole 5.1.1 teoretické Casti prace). Na zaklad¢é vysledkt analyzy
jsem vsak zjistila, ze koeficienty obsluhovosti v norméach neodpovidaji uvedenému postu-

pu vypoctu.

V této Casti prace jsou tedy koeficienty stanoveny na zakladé pfimych naméra délky trvani
operacnich Casii. Nasledné je tento zpusob stanoveni novych koeficientli porovnan se sta-

novenim koeficientli na zaklad¢é délky trvani operacnich Casii tV uvedenych v normé.
e stanoveni opera¢niho ¢asu pro normu

Jak bylo popsano Vv kapitole 8.3, vykonova norma se v Meopté porovnava s ¢asem skutec-
né odhlasenym do IS a vyse plnéni vykonovych norem je zde stanovena na 95 %. Zbylych
5 % je vyhrazeno pro prub¢h sménovych casii (2,5 % Casy obecné nutnych prestavek + 2,5
% casy smeénové prace). Z toho vyplyva, ze danych 5 % je v operacnich casech tV, které

jsou uvedeny v normé, jiz zahrnuto, coz potvrzuje i hlavni technolog pan Svoboda.

Uvedené skutecné namétené Casy cyklu operace zde byly proto navySeny o uvedenych 5 %

tak, aby nasledné vypocitand spotieba ¢asu odraZela skutecnost.
e spotieba ¢asu dle normy

V tabulkach spotieby ¢asu dle normy je u jednotlivych pozorovani vypocitan ¢as, ktery by
pracovnik stravil praci na daném vyrobnim ptikaze, pti poctu vyrobenych kust, ktery ten
den odhlésil do IS AXAPTA, pfi pocitani s operaénim ¢asem tV uvedeném v normé a

s koeficientem obsluhovosti uvedenym v normé.
e spotieba ¢asu dle naméru

V téchto tabulkach je vypocitan Cas, ktery dany zaméstnanec stravil dany den praci na da-

ném vyrobnim piikaze, pii po¢tu vyrobenych kusi, ten den odhlasenych do IS AXAPTA.

Zde je pocitano s ¢asem skute¢né namérenym. Jedna se o Cas cyklu operace, ktery je dan
souctem Casu jednotkové prace za klidu stroje (ru¢ni upnuti a odepnuti, poptipad¢ obsluha
stroje v ramci technologické pauzy) a ¢asu strojniho. Tento ¢as cyklu operace byl u kazdé-

ho snimku vypocitan jiz v analytické ¢asti prace a zde byl navySen o danych 5 %.
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¢ novy koeficient obsluhovosti

Stanoveni nového koeficientu obsluhovosti vychazi ze spotieby ¢asu vypocitané na zékla-
dé namérd. Spotieba Casu v minutach byla ziskana vynasobenim navySeného ¢asu cyklu
operace po¢tem kust. Nasledné byl vypocitan rozdil mezi skutecnou spotfebou Casu a
disponibilnim ¢asem smény. O tento rozdil vyjadieny v % pak byl navySen koeficient ob-
sluhovosti podle poétu stroju (dvou-strojova — 0,5, téi-strojova — 0,33, ¢tyf-strojova — 0,25),

se kterym bylo pocitano ptivodné.

10.1 Nové koeficienty obsluhovosti soustruhi

Nize jsou stanoveny koeficienty obsluhovosti pro dilnu soustruzeni. Jako vychozi koefici-
ent obsluhovosti zde byla uvedena hodnota 0,5, ktera vyplyva z obsluhy 2 stroju (1 pra-
covnik / 2 stroje = 0,5) a vychazi rovnéz ze vzorce stanoveni poc¢tu obsluhovanych strojt
v kapitole 5.1.2 teoretické ¢asti prace. Hodnota nového koeficientu obsluhovosti by neméla
byt niz8i nez 0,5.

Disponibilni ¢as smény je na dilné soustruzeni 415 min (v délce trvani smény jsou zapoci-

tany bezpecnostni piestavky).

Jelikoz je na dilné soustruzeni od 1. 4. 2014 provadéno testovani nového systému odméno-
vani — ukolové mzdy, bylo spole¢nosti zaméstnanciim slibeno, Ze normy ziistanou nezme-
nény az do konce roku 2014. Proto je u kazdého pozorovani navic uvedena tabulka piepoc-
tu koeficientu s piivodnim opera¢nim ¢asem tV, ktery je v normé v soucasné dob¢é a nemd-

Ze byt zménén az do konce roku 2014.

1. Soustruhy HYUNDAI - KIA typu SKT 21
VP01423152 —tco = 03:37 -> 3,62 min + 5 % = 3,8 min
VP01415483 —tco = 02:07 -> 2,12 min + 5 % = 2,2 min

e spotieba Casu dle normy

Tabulka 33 Spotreba casu dle normy — SKT 21

Vyrobni pfikaz tV (min) Koeficient | Pocet kust t (hod)
VP01423152 4 0,6 100 4
VP01415483 2,4 0,7 140 3,92

Cas celkem 7,92

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiald
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e spotieba Casu dle naméru

Tabulka 34 Spotreba ¢asu dle nameru — SKT21

Vyrobni pfikaz | tco (min) + 5% 2 stroje Pocet kust t (hod)
VP01423152 3,8 0,5 100 3,17
VP01415483 2,2 0,5 140 2,57

Cas celkem 5,74

Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud zde porovname ¢as tV, uvedeny v norm¢ a navyseny c¢as tco vidime, Ze se oba lisi

jen o 2 desetiny minuty, tedy o 12 vtefin. Norma je tedy v tomto piipadé stanovena sprav-

W

nc.

e piepocet koeficientu dle skuteénych naméri a dle tV

Tabulka 35 Prepocet koeficientu — SKT21

tco (min) Spotreba Cas k dispo-
+5% Poéet kusii| ¢asu (min) zici (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
3,8 100 380 415 35 8,4 0,54
2,2 140 308 415 107 25,8 0,63

Zdroj: vlastni zpracovani

Dle vypoctt v tabulce je patrné, ze nové hodnoty koeficientll jsou nizsi nez koeficienty

puvodni.
Tabulka 36 Prepocet koeficientu s piivodnim tV — SKT21
Spotieba | Cas k dispo-
tV (min) |Pocet kusti| casu (min) zici (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
4 100 400 415 15 3,6 0,52
2,4 140 336 415 79 19,0 0,60

Zdroj: vlastni zpracovani

Po piepoctu koeficientu s ptivodni hodnotou tV je opét jeho nova hodnota nizsi, nez pa-

vodni hodnota v normé.

2. Soustruhy HYUNDAI — KIA typu SKT21-LM
VP01429164 —tco = 9:26 -> 9,43 min +5 % -> 9,9 min

VP01423053 —tco = 2:47 -> 2,78 min + 5 % -> 2,9 min
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e spotieba casu dle normy

Tabulka 37 Spotieba ¢asu dle normy — SKT 21-LM

Vyrobni pfikaz tV (min) Koeficient Pocet kust t (hod)
VP01429164 7,5 0,6 49 3,675
VP01423053 2,8 0,7 120 3,92

Cas celkem 7,595

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiala
Vysledna spotieba Casu je pies 7,5 hodin. Na dilné soustruzeni vSak vychézi disponibilni
¢as smeény jen na 7 hodin 5 minut. Jak se ukaze nizZe, u prvniho VP je Spatné¢ nastavena
norma. Prace na tomto VP trva ve skuteCnosti o 2,4 minuty déle. Zaméstnanec na tomto
VP pracoval i v dob¢ piestavek, aby dle jeho slov stihl obrobit pozadované mnozstvi kust,

coz se projevilo ve zvysené spotieb¢ Casu.
e spotieba Casu dle ndméru

Tabulka 38 Spotreba casu dle nameéru — SKT21-LM

Vyrobni pfikaz | tco (min)+5% | 2 stroje Poéet kust t (hod)
VP01429164 9,9 0,5 49 4,04
VP01423053 2,9 0,5 120 2,9

Cas celkem 6,94

Zdroj: vlastni zpracovani
Pokud porovname ¢as tV uvedeny v normeé a navyseny ¢as tco ziskany ptimym méfenim (u
prvniho vyrobniho piikazu VP01429164) spatfime rozdil o vice nez 2 minuty. V tomto
pfipadé¢ je norma nastavena Spatné a je nutna jeji revize. Tento vysledek potvrzuji i zazna-
my z pozorovéani. Jelikoz je ¢as v normé o vice nez 2 minuty niz$i, zaméstnanec piesto, ze
na tomto vyrobnim ptikaze pracoval i v dob¢ piestavek, nestihl obrobit pocet kusu, ktery

podle n¢j za dobu smény byt obroben mél.
e piepocet koeficientu dle skutecnych namérti a dle tV

Tabulka 39 Prepocet koeficientu — SKT21-LM

tco (min) + | Pocet Spotieba Cas k dispozi- Novy
5% kusti casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % koeficient
9,9 49 485,1 415 -70,1 -16,9 0,42
2,9 120 348 415 67 16,1 0,58

Zdroj: vlastni zpracovani
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V ptipad¢ prvniho vyrobniho piikazu neni novy vypocet koeficientu relevantni, nebot’ za-
meéstnanec pracoval i v dobé prestavek, coz je vidét i na vysledku spotieby Casu. Navic by

pii dvoustrojové obsluze neméla vysSe koeficientu klesnout pod 0,5.

V piipadé druhého VP se jedna opét o snizeni hodnoty oproti hodnoté¢ koeficientu ptivod-

niho.
Tabulka 40 Prepocet koeficientu s piivodnim tV — SKT21-LM
Pocet Spotieba | Cas k dispozi- Novy
tV (min) kust casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % koeficient
7,5 49 367,5 415 47,5 11,4 0,56
2,8 120 336 415 79 19,0 0,60

Zdroj: vlastni zpracovani

Pti pfepoctu koeficientu s plivodnim tV je nova hodnota koeficientu také nizsi, nez jeho

hodnota v normé.

3. Soustruhy HYUNDAI typu HIT-18S
VP01421485 — tco = 3:59 -> 3,98 min + 5 % -> 4,2 min
VP01430482 —tco =5:25->5,42 min +5 % -> 5,7 min

e spotieba Casu dle normy

Tabulka 41 Spotieba c¢asu dle normy — HIT-18S

Vyrobni pFikaz tV (min) Koeficient | Pocet kust t (hod)
VP01421485 5,8 0,6 60 3,48
VP01430482 7,6 0,6 45 3,42

Cas celkem 6,9
Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiald
e spotieba Casu dle ndméru
Tabulka 42 Spotreba c¢asu dle naméru — HIT-18S

Vyrobni pfikaz | tco (min) +5% | 2stroje | Podet kusi t (hod)
VP01421485 4,2 0,5 60 2,1
VP01430482 5,7 0,5 45 2,14

Cas celkem 4,24

Zdroj: vlastni zpracovani
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Pti srovnani operac¢niho Casu tV v normé a navySeného ¢asu cyklu tco je zde opét patrny

vyrazny rozdil. V pifipad€ prvniho VP jde o rozdil 1,6 minut, v ptipadé druhého VP o roz-

dil 1,9 minut, coz je opét dalsi podnét pro provéieni norem.

e prepocet koeficientu dle skute¢nych naméri a dle tV

Tabulka 43 Prepocet koeficientu — HIT-18S

tco (min) + | Pocet Spotieba | Cas k dispozi- Novy
5% kust ¢asu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % koeficient
4,2 60 252 415 163 39,3 0,70
5,7 45 256,5 415 158,5 38,2 0,69

Zdroj: vlastni zpracovani

Po ptepoctu koeficientu doslo na rozdil od pfedchozich ptipadii k jeho navySeni z divodu

kratsiho opera¢niho Casu v porovnani s opera¢nim ¢asem v norme.

Tabulka 44 Prepocet koeficientu s piivodnim tV — HIT-18S

Pocet Spotfeba | Cas k dispozi- Novy
tV (min) kust casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % koeficient
5,8 60 348 415 67 16,1 0,58
7,6 45 342 415 73 17,6 0,59

Zdroj: vlastni zpracovani

Pti pfepoctu koeficientu s ptivodnim operacnim ¢asem se hodnoty nového koeficientu blizi

hodnotam uvedenym v norm¢.

10.1.1 Shrnuti - soustruhy

Z vyse uvedenych vypoctu jsem zjistila, Ze je tfeba na stiedisku soustruzeni provéfit nasta-
veni norem. Dale je dle vypoctd patrné, Zze spolecnost stanovuje koeficienty obsluhovosti
nikoliv na zaklad¢ vypoctu dle vzorce pro soucinitel zaméstnanosti, ale na zaklad¢ délky
trvani operacnich Cast. To potvrzuje i nasledujici tabulka, ve které jsou souhrnné uvedeny
vysledky ptepoctl koeficientl jak podle nové naméfeného operac¢niho Casu, tak podle pl-

vodniho opera¢niho Casu, ktery je uveden v normé.
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Tabulka 45 Porovndani koeficientii - soustruhy

Pravidlo tVv n'ormé Koeficier:nt v | Pfrepocet koevf. Nov? tv Nc_)v.y'l
(min) normeé s tV v normé (min) koeficient
< 3 min 2,4 0,7 0,6 2,2 0,63
2,8 0,7 0,6 2,9 0,58
>3 min 4 0,6 0,52 3,8 0,54
5,8 0,6 0,58 4,2 0,7
7,5 0,6 0,56 9,9 X
7,6 0,6 0,59 5,7 0,69

Zdroj: vlastni zpracovani

Hodnoty opera¢nich ¢asti u provedenych pozorovani jsou ve vySe uvedené tabulce sefaze-
ny od nejmensi po nejvétsi. Modré sloupce ukazuji stavajici nastaveni operacnich Casii a
koeficientd. Ve ¢tvrtém sloupci jsou zobrazeny vysledky ptepoctu koeficientu pii pocitani
S operacnim ¢asem uvedenym v norm¢. Nyni je jasn¢ vidét, jakym zptisobem spolecnost

Meopta koeficienty na diln€ soustruzeni u dvou-strojové obsluhy v soucasnosti stanovuje:

e pokud je ptivodni operaéni ¢as v normé U dvou-strojové obsluhy kratsi nez 3 minu-
ty, pak hodnota koeficientu pti pocitani s témito ¢asy uvedenymi v norm¢ vychazi
od 0,6 vySe. Do normy je tedy uvedena hodnota 0,7. Pokud jsou operacni Casy u
dvou-strojové obsluhy delsi nez 3 minuty, hodnota koeficientu vychazi do hodnot

0,6, které jsou také v norme u ¢asu vétsiho nez 3 minuty uvedeny.

Cervenou barvou jsou v tabulce oznaceny opera¢ni ¢asy vyrobnich piikazli, u nichZ bylo
zjiSténo Spatné stanoveni normy, COZ bylo potvrzeno piimym meéfenim. Zelené jsou pak
vyznaeny spravné operacni ¢asy zjisténé ptimym meétrenim.

Mym navrhem je, aby byly opera¢ni ¢asy u dvou-strojové obsluhy rozdéleny nasledovné:

e tV<=30min

e tV>3,0min<5min

e tV>50min
Vzhledem k tomu, Ze podil operacnich ¢asti do 3 minut ¢ini na dilné soustruzeni vice nez
50 %, operacnich ¢asti do 5 minut 24 % a zbyly podil ptipada na ¢asy nad 5 minut (viz graf
Struktura operacnich ¢asi v kapitole 8.4), povazuji toto rozdélni za vice efektivni.

Jelikoz je od 1. 4. 2014 na diln€ soustruzZeni provadéno testovani nového systému odmeéno-

vani — ukolové mzdy, spolecnost se zavazala, ze az do konce roku nebudou normy méne¢-
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ny. Proto pro navrzené rozdéleni stanovim nové koeficienty podle toho, jak vychézeji pii

pocitani s pivodnimi tV v normé, a to:

e pro Casy tV <= 3,0 min bude koeficient 0,65
e pro ¢asy tV > 3,0 min < 5,0 min bude koeficient 0,55
e pro ¢asy tV > 5,0 min bude koeficient 0,6

I kdyz se rozdily v koeficientech zdaji nepatrné, oproti pivodnimu nastaveni uvedeného

v tabulce koeficienti obsluhovosti jde o témét desetiprocentni zménu:

Tabulka 46 Rozdil v % - dvou-strojova obsluha, soustruhy

Pravidlo Pﬁv.o f’ni No_v y koe- Rozdil
koeficient ficient
tV <= 3,0 min 0,7 0,65 7,1%
tV > 3,0 min <= 5,0 min 0,6 0,55 8,3%
tV>5,0 min 0,6 0,6 X

Zdroj: vlastni zpracovani

Naklad na hodinu pracovnika obsluhujiciho stroj je 147,33 K¢. V ptipadé vyse uvedenych

VP by $lo o nasledujici tisporu:

Tabulka 47 Vypocet ndkladii s piivodnim koeficientem - soustruhy

v Koeficient Pocet
Pravidlo vV normeé v . t (hod) Naklady
. V normeé kust
(min)
tV <= 3,0 min 2,4 0,7 140 3,92 578 K¢
2,8 0,7 120 3,92 578 K¢
tV > 3,0 min <= 5,0 min 4 0,6 100 4 589 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 48 Vypocet nakladii a uspory s novym koeficientem - soustruhy

v NI Pocet -
Pravidlo v normé | koefici- kusil t (hod) | Naklady | Uspora
(min) ent
tV <= 3,0 min 2,4 0,65 140 3,64 536 K¢ 41 K¢
2,8 0,65 120 3,64 536 K¢ 41 K¢
tV > 3,0 min <= 5,0 min 4 0,55 100 3,67 540 K¢ 49 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
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V ptipad¢ téchto vyrobnich piikazl by se jednalo o Gsporu Vv priméru 44 K¢ na sménu. Na
diln¢ soustruzeni je vSak 65 soustruhi. Kdyby byla snizenim koeficientii na kazdém z nich
uspofena alesponi tato ¢astka, jedna se o usporu 2860 K¢ na sménu. Na soustruzich se pra-
cuje ve dvousménném provozu Vv prumeéru 250 dni v roce. Roc¢ni tspora by pak tedy ¢inila

1430 000 K¢.

Vypocet Gspory je pouze orientacni. Samoziejme bude zalezet na struktufe ¢asti vyrobnich
piikazt dany rok vyrabénych. Diilezita je zde demonstrace toho, Ze 1 sniZzeni koeficientu o

necelych 10 % ma své opodstatnéni.

10.2 Novy koeficient obsluhovosti frézek

Dale jsou stanoveny nové koeficienty obsluhovosti pro dilnu frézovani. Vychozi koeficient
byl stanoven podle charakteru obsluhy a vychazi ze vzorce stanoveni poctu obsluhovanych

stroju v teoretické Casti prace.

— tif-strojova obsluha — 0,33 (1/3 = 0,33)
—  Ctyf-strojova obsluha — 0,25 (1/4 = 0,25)

Hodnota nového koeficientu obsluhy by neméla byt nizsi nez tyto hodnoty.

Disponibilni ¢as smény je na dilné frézovani 450 minut. Pro ¢ast frézek, které jsou jesté na
diln¢ spole¢né se soustruhy, je vSak disponibilni ¢as smény pouze 415 minut z ditvodu

povinnych bezpecnostnich prestavek (tyka se frézek KIA).

Na diln¢ frézovani je stale zavedena hodinova mzda. Pro srovnani a hlavné pro zjisténi
metodiky stanoveni koeficientu na dilné frézovani vSak byly nové koeficienty rovnéz vy-

pocitany i s pivodnimi opera¢nimi Casy tV.

1. Frézky HYUNDAI-KIA
VP01425496 — tco = 25:54 -> 25,9 min + 5 % = 27,2 min
VP01424698 — tco = 22:13 -> 22 22 min + 5 % = 23,3 min
VP01377551 — tco = 09:25 -> 9,42 min + 5 % = 9,9 min
VP01434832 —tco = 2:36 -> 2,6 min +5 % = 2,7 min

e spotieba Casu dle normy
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Tabulka 49 Spotreba c¢asu dle normy — Hyundai-KIA

Vyrobni prikaz tV (min) Koeficient Pocet kust t (hod)
VP01425496 27 0,36 16 2,59
VP01424698 25,5 0,36 17 2,60
VP01377551 9,1 0,52 8 0,63
VP01434832 2,99 1 43 2,14

Cas celkem 7,96

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiala

Z tabulky je patrné, Ze zaméstnanec by podle norem a ten den odhlaseného poctu kust do
IS AXAPTA musel stravit praci téméf celych 8 hodin. Disponibilni ¢as smény je vSak
Vv tomto ptipadé pouze 415 minut. Chyba je, jak se ukdze nize, nejen v $patné nastavenych
normach, ale i ve Spatném nastaveni koeficientti, nebot” pro sttedisko frézovani jsou koefi-

cienty pro dvou-strojovou az ¢tyi-strojovou obsluhu spole¢né.
e spotieba Casu dle naméru

Tabulka 50 Spotieba ¢asu dle nameru — Hyundai-KIA

Vyrobni pfikaz | tco (min) +5 % 3 stroje Pocet kusu t (hod)
VP01425496 27,2 0,33 16 2,39
VP01424698 23,3 0,33 17 2,18
VP01377551 9,9 0,33 8 0,44
VP01434832 2,7 0,33 43 0,65

Cas celkem 5,66

Zdroj: vlastni zpracovani
Po srovnani opera¢nich €asli v normé a navySenych casl tco vidime, ze vyrazné se lisi
pouze ¢as druhé¢ho VP a to o 2,2 minuty. Spatné€ nastavené normy nejsou tedy jen na stie-

disku soustruzeni, ale i na stfedisku frézovani.
e piepocet koeficientu dle skutecnych namérti a dle tV

Tabulka 51 Prepocet koeficientu — Hyundai-KIA

tco (min) Pocet Spotieba Cas k dispozi-
+5% kust casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
27,2 16 435,2 415 -20,2 -4,9 0,31
23,3 17 396,1 415 18,9 4,6 0,35

Zdroj: vlastni zpracovani

V obou tabulkich byl pfepocet koeficientu proveden pouze pro prvni dva VP. Dalsi dva

VP totiz nebyly vyrabény po celou sménu a tak by vysledky vypoctii nebyly spravné.
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Vidime, Ze pracovnik na prvnim VP pracoval vice nez danych 415 minut. Musel tedy pra-
covat i pres prestavky nebo v dobé Casu urceného na tklid a piedani smény, aby obrobil
pocet kust, ktery by podle néj byt obroben mél. To potvrzuje fakt $patného nastaveni no-
rem. Pfepocet koeficientu tedy nemohu provést, vysledky by nebyly spravné. V druhém

ptipadé¢ po prepoctu vysel koeficient 0,35, coz je hodnota jen o desetinu niz$i, nez v normé.

Zde je koeficient nastaven spravné, Spatn¢ je vSak norma operac¢niho ¢asu tV.

Tabulka 52 Prepocet koeficientu s piivodnim tV — Hyundai-KIA

Pocet Spotieba | Cas k dispozi-
tV (min) kust casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
27 16 432 415 -17 -4,1 0,32
25,5 17 433,5 415 -18,5 -4,5 0,32

Zdroj: vlastni zpracovani

Po pfepoctu s piivodnimi ¢asy v normé& vychazi koeficient u obou VP 0,32, pficemz v nor-

m¢ je uvedena hodnota 0,36. I zde vychazi spotieba ¢asu na vice nez 415 minut.

V tabulce nize je uveden piepocet koeficientu, kdybychom pocitali s disponibilnim ¢asem

smény 450 minut.

Tabulka 53 Prepocet koeficientu — Hyundai-KIA (450 min)

tco (min) Pocet Spotieba Cas k dispozi-
+5% kust casu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
27,2 16 435,2 450 14,8 3,3 0,34
23,3 17 396,1 450 53,9 12 0,37

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 54 Prepocet koeficientu s pitvodnim tV — Hyundai-KIA (450 min)

Pocet Spotfeba | Cas k dispozi-
tV (min) kusti ¢asu (min) ci (min) Rozdil Rozdil v % | Novy koeficient
27 16 432 450 18 4 0,34
25,5 17 433,5 450 16,5 3,7 0,34

Zdroj: vlastni zpracovani

2. Frézky CHIRON

o frézky ¢. 10 a 11 — pozorovani obsluhy téchto frézek nebylo nyni do ptepoctu koe-

ficientu zahrnuto, nebot’ na stroji ¢islo 10 byla vyroba ukoncena jiz hodinu po za-

¢atku smény a z diivodu sefizovani tohoto stroje pro novy VP a nasledné poruchy
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stroje pak byla po cely zbytek smény obsluhovana pouze dvou-stolova frézka. Zde
pracovni tempo zaméstnance bylo vlazné a i pfi tom, ze mu ubyla prace s obsluhou
jednoho stroje, obrobil za sménu pouze tolik kusi, kolik si podle normy vypocital,

7e ma obrobit.

o frézkyc¢.9al12
VP01404578 —tco = 5:57 -> 5,95 min + 5 % = 6,2 min
VP01423335 —tco =2:02 ->2,03min+5 % = 2,1 min

VP01400983 — tco = 34:48 -> 34,8 min + 5 % = 36,5 min

e spotieba Casu dle normy

Tabulka 55 Spotreba ¢asu dle normy — CHIRON

Vyrobni prikaz tV (min) Koeficient | Pocet kusl t (hod)
VPO1404578 3,25 0,52 40 1,13
6,2 0,52 40 2,15
VP01423335 6,32 0,52 40 2,19
VP01400983 32 0,29 13 2,01
Cas celkem 7,48

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialt
e spotieba Casu dle ndméru
Tabulka 56 Spotreba c¢asu dle naméru — CHIRON

Vyrobni pfikaz | tco (min) +5 % 3 stroje Poéet kusu t (hod)
VP01404578 6,2 0,33 40 1,37
VP01423335 2,1 0,33 40 0,47
VP01400983 36,5 0,33 13 2,61
Cas celkem 4,45

Zdroj: vlastni zpracovani

V piipad¢ prvniho VP byly na obrobku na dvou-stolové frézce provadény 2 operace po
sobg a pfimym méfenim byla zaznamendna délka trvani téchto operaci jako jedna a to 6,2

min. Po secteni Casti v norm¢ vychazi celkova délka obou operaci 9,45 min, coz ukazuje



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

opét na Spatné nastaveni norem. Rovnéz v ptipadé druhého a tretiho VP se skuteéné namé-

feny ¢as navyseny o 5 % lisi od normy o vice nez 4 minuty!

e piepocet koeficientu dle skutecnych namért a dle tV

Tabulka 57 Prepocet koeficientu — CHIRON

tco (min) Spotieba | Cas k dispo-
+5% Poéet kusii | ¢asu (min) | zici (min) Rozdil | Rozdilv % | Novy koeficient
6,2 40 248 450 202 44,9 0,48
2,1 40 84 450 366 81,3 0,60
36,5 13 474,5 450 -24,5 -5,4 0,31
36,5 12 438 450 12 2,7 0,34

Zdroj: vlastni zpracovani

Jelikoz byl prvni vyrobni piikaz a obé vykonavané operace na ném zaznamenany jako je-
den celkovy ¢as, neni v tomto ptipadé mozné stanovit koeficient, nebot’ by odpovidal obé-
ma operacim dohromady a ne kazdé zvlast. V ptipadé tietiho VP pfesahuje spotieba Casu
disponibilnich 450 minut. Zaméstnanec v tomto piipadé upnul kus do stroje pred zacatkem
pauzy a kus byl obrabén pravé v tomto ¢ase, ktery neni zapocten do disponibilniho ¢asu
smény. Jelikoz je to zde opét prace pres prestavku, prepocet koeficientu neni relevantni.
Radek nize tedy piepogitava koeficient s poétem kusi niz$im o jeden, jako by zaméstnanec

pies prestavku nepracoval.

Tabulka 58 Prepocet koeficientu s piivodnim tV — CHIRON

Spotfeba | Cas k dispo-
tV (min) | Pocet kusti | ¢asu (min) | zici (min) Rozdil | Rozdil v% | Novy koeficient
3,25 40 130 450 320 71,1 0,56
6,2 40 248 450 202 44,9 0,48
6,32 40 252,8 450 197,2 43,8 0,47
32 13 416 450 34 7,6 0,35

Zdroj: vlastni zpracovani

Pti prepoctu s ptivodnimi tV vychdzeji koeficienty podobné, jako v normé.

3. Frézka MUGA, frézky HAAS

VP01406408 — tco = 05:35 -> 5,58 min + 5 % = 5,9 min



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

VP01411570 —tco =12:00 -> 12 min +5 % = 12,6 min
VP01397343 —tco = 35:11 -> 35,18 min + 5 % = 36,9 min

VP01443638 — tco = 20:08 -> 20,13 min + 5 % = 21,1 min

e spotieba casu dle normy

Tabulka 59 Spotreba c¢asu dle normy — Miiga, HAAS

Vyrobni pfikaz tV (min) Koeficient | Pocet kusu t (hod)
VP01406408 5,92 0,52 66 3,39
VP01411570 12,3 0,36 36 2,66
VP01397343 42 0,29 12 2,44
VP01443638 20,15 0,36 21 2,54

Cas celkem 11,03

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materialt

Z tabulky vidime, Ze pfi daném poctu odhlasenych kusi do IS AXAPTA by zaméstnanec
stravil dany den v préci 11,03 hodin, i kdyz realn€ byl v praci jen 7,5 hodin.

To je zpuisobeno normou u prvniho VP, kdy je tento VP i v IS AXAPTA urcen pro dvou-
strojovou obsluhu a koeficient je zde tedy nastaven na 0,52. Zamé&stnanec vSak ve skutec-

nosti obsluhoval stroje Ctyfi.

e spotieba ¢asu dle ndméru

Tabulka 60 Spotieba casu dle naméru — Miiga, HAAS

Vyrobni prikaz | tco (min) + 5 % 4 stroje Pocet kust t (hod)
VP01406408 5,9 0,25 66 1,61
VP01411570 12,6 0,25 36 1,89
VP01397343 36,9 0,25 12 1,85
VP01443638 21,1 0,25 21 1,85

Cas celkem 7,20

Zdroj: vlastni zpracovani

Po srovnani operacnich €asti v norm¢ a navySenych €asti z pfimého méfeni je vyrazny roz-
dil u tfetitho VP — ¢as zjistény piimym méfenim je o 5,1 minut niz§i! Dalsi, minutovy rozdil

je u ctvrtého VP.

e prepocet koeficientu dle skute¢nych namérii a dle tV
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Tabulka 61 Prepocet koeficientu — Miiga, HAAS

tco (min) Pocet Spotreba Cas k dispozi-
+5% kust casu (min) ci (min) Rozdil | Rozdil v% | Novy koeficient
5,9 66 389,4 450 60,6 13,5 0,28
12,6 36 453,6 450 -3,6 -0,8 0,25
36,9 12 442,8 450 7,2 1,6 0,25
21,1 21 443,1 450 6,9 1,5 0,25

Zdroj: vlastni zpracovani

Po pfepoctu odpovidaji vSechny nove stanovené koeficienty Ctyr-strojové obsluze.

Tabulka 62 Prepocet koeficientu s pitvodnim tV — Miiga, HAAS

Pocet Spotieba | Cas k dispozi-
tV (min) kust casu (min) ci (min) Rozdil | Rozdilv % | Novy koeficient
5,92 66 390,7 450 59,28 13,2 0,28
12,3 36 442,8 450 7,2 1,6 0,25
42 12 504,0 450 -54 -12,0 0,22
20,15 21 423,2 450 26,85 6,0 0,26

Zdroj: vlastni zpracovani

Po pfepoctu s piivodnimi opera¢nimi ¢asy v normé tV se opét potvrdilo Spatné nastaveni
normy V ptipadé tretiho VP. Pti daném odhldSeném poctu kust by zaméstnanec stravil pra-
ci na VP 504 minut, pfitom disponibilni ¢as je pouze 450 minut. V tomto piipad¢ piepocet

neni relevantni, navic koeficient by pfi ¢tyf-strojove obsluze nemél byt nizsi nez 0,25.

10.2.1 Shrnuti — frézky

Stejné jako na diln€ soustruzeni je i na diln€ frézovani nutné provéfit nastaveni norem. Jak
je patrné z vySe uvedenych vypoétl, neni spravné stanovovat koeficienty obsluhy pro
dvou-strojovou, tfi-Strojovou a Ctyi-strojovou obsluhu spole¢né (viz tabulka koeficienty
obsluhovosti v kapitole 8.1) Piikladem muze byt posledni pozorovani obsluhy frézky Mii-
ga a frézek HAAS. Zde byl na jeden ze stroju zafazen VP uréeny pro dvou-strojovou ob-
sluhu, i kdyz pracovnik ve skutecnosti obsluhoval stroje Ctyii a pfi vypoctu spotieby ¢asu

dle normy vychazel cas straveny v praci 11,02 hodin.

Mym navrhem by zde tedy bylo, rozdélit koeficienty pro dvou-strojovou, tii-strojovou a

Ctyt-strojovou obsluhu zvlast.

V tabulce nize jsou souhrnné uvedeny vysledky pfepoctl koeficientl jak podle nové name-

feného operacniho Casu, tak podle ptivodniho opera¢niho Casu, ktery je uveden v normé.
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Tabulka 63 Porovndani koeficientii - frézky

Obsluha Stroje tv Prepocet
v normé | Koeficient | koef.stV | Novy tV Novy
(min) vhnormé | vnormé (min) koeficient
3-strojova KIA 27 0,36 0,34 27,2 0,34
25,5 0,36 0,34 23,3 0,37
CHIRON 3,25 0,52 0,56
6,2 X
© 6,2 0,52 0,48
5 6,32 0,52 0,47 2,1 0,6
3 32 0,29 0,35 36,5 0,34
= 4-strojova |  Muga 5,92 0,52 0,28 5,9 0,28
HAAS 12,3 0,36 0,25 12,6 0,25
42 0,29 X 36,9 0,25
20,15 0,36 0,26 21,1 0,25

Zdroj: vlastni zpracovani

Modré sloupce ukazuji stavajici nastaveni opera¢nich ¢asu a koeficientt. Pravidla pro na-

staveni koeficientl na stiedisku frézovani jsou uvedena v tabulce 4 v kapitole 8.1. Ve ¢tvr-

tém sloupci jsou zobrazeny vysledky prepoctu koeficientu pii pocitani s operaénim Casem

uvedenym v norm¢.

Cervené jsou oznaceny operacni €asy vyrobnich ptikazi, kde bylo zjisténi Spatné nastave-

né normy. Zeln¢ jsou pak u t€chto VP oznaceny €asy nové, zjisténé pfimym méfenim.

V piipad¢ frézek KIA zde bylo pro srovnatelnost vysledkt pocitano s vysledky koeficientli

pro disponibilni ¢as smény 450 min.

Koeficienty bych stanovila nasledovné:

tfi-strojova obsluha

o pro Casy tV < 3,0 min bude koeficient 0,6

o tV>3,0min<=5min

o tV>5,0min<=10,0 min

o tV >10,0 min <= 30 min bude koeficient 0,35

o had 30 min

Ctyf-strojova obsluha

o pro casy tV <= 12,3 bude koeficient 0,28

o pro ¢asy tV > 12,3 bude koeficient 0,25

Cervené jsou u tii-strojové obsluhy oznadena pravidla, u kterych nemohu stanovit koefici-

ent z diivodu absence potifebnych méteni. U této obsluhy byla tedy alespont navrzena pra-
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vidla pro urCovani koeficienti a nasledné byl oddé¢leni technologie ve spolecnosti

Meopta — optika, s.r.o. pfedan podnét na dalsi méfeni.

U ctyt-strojové obsluhy byly navrzeny koeficienty nové. Procentni rozdily mezi pivodnim
koeficientem z tabulky ,,Koeficienty obsluhovosti“ a novym koeficientem ukazuje nasledu-

jici tabulka.

Tabulka 64 Rozdil v % - ¢tyi-strojova obsluha, frézky

Pravidlo Pdvodni | Novy koe- | = o 4y
koeficient ficient
1 2 729

tV <=12,3 min 0,28 %
0,52 0,28 46,2 %

o)
tV'> 12.3 min 0,36 0,25 30,6 %
0,29 0,25 13,8 %

Zdroj: vlastni zpracovani

Naklad na hodinu pracovnika obsluhujiciho stroj je 147,33 K¢&. V piipadé VP, které byly

zrovna vyrabény na pracovisti se ¢tyf-strojovou obsluhou je uspora vycislena nize.

Tabulka 65 Vypocet nakladii s piivodnim koeficientem - frézky

v Koeficient Pocet
Pravidlo vV normeé . . t (hod) Naklady
) VvV normé kust
(min)

5,92 0,52 66 3,39 499 K¢
tV <=12,3 min "
12,3 0,36 36 2,66 391 K¢
42 0,29 12 2,44 359 K¢
tV>12,3 min .
20,15 0,36 21 2,54 374 K

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 66 Vypocet nakladii a uspory s novym koeficientem - fiézky

v Novy Pocet
Pravidlo v normé | koefici- kusil t (hod) | Naklady | Uspora
(min) ent
. 5,92 0,28 66 1,82 269 K¢ | 230 Kc
tV <=12,3 min
12,3 0,28 36 2,07 304 K¢ 87 K¢
2 2 12 2,1 ¢ ¢
V> 12,3 min 4 0,25 ,10 309 K¢ 50 K¢
20,15 0,25 21 1,76 260 K¢ 114 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z divodu rozdilné vyse operacnich ¢asti vychazeji tspory od 50 K¢ az do 230 K¢ na jeden
stroj na sménu. Primérnd uspora je zde 120,25 K¢. Na stredisku frézovani je 45 stroji.
Kdyby byla na kazdém z nich po zmén¢ koeficientti dosazena tispora alespon o tuto ¢astku,
bylo by za sménu uspoieno celkem 5411 K¢&. Pracuje se zde Vv tfisménném provozu,

v priméru 250 dni v roce. Celkova ro¢ni ispora tedy ¢ini 4 058 438 K¢.

Vypocet ro¢ni Gspory je pouze orienta¢ni. Samoziejmé bude zalezet na skladbé operacnich
Cast vyrobnich piikazi, které se budou vyrabét. Jde jen 0 demonstrovani smyslu snizeni

hodnoty koeficientu i o n€kolik desetin.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo provést revizi koeficienti obsluhovosti na divizi Mecha-
nika ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o. Teoreticka cast prace byla zamétena na literarni
reSerSi dostupnych zdroji. Byly popsany teoretické a metodické poznatky zejména

Z oblasti méfeni prace, normovani prace a tfidéni spotieby ¢asu.

Pro posouzeni soucasného stavu stanoveni a vypoctu koeficientu obsluhovosti byla prove-
dena analyza obsluhy soustruhti a analyza obsluhy frézek piedevsim prostfednictvim pii-
mého pozorovani - snimkll pracovniho dne. Nasledné byl u kazdé pozorované obsluhy
vypocitan soucinitel zaméstnanosti neboli koeficient obsluhovosti. Z vysledkt analytické
¢asti prace bylo zjisténo, Ze koeficient obsluhovosti nepodléhd uréenému postupu vypoctu,

ktery mé spole¢nost uvedeny ve smérnicich.

V dalsi ¢asti prace byly nové koeficienty uréeny na zakladé vypoctu podle délky operac-
nich ¢ast jednotlivych vyrobnich ptikazd. Jako vychozi operaéni Casy byly pouzity Casy
cyklu operace neméiené Vv prub¢hu analytické ¢asti prace, navySené o 5 % jako o rezervu
na prub¢h sménovych ¢ast. Jako druhy zptisob stanoveni koeficientu byly pii vypoctu po-
uzity operacni ¢asy uvedené v normach. Nasledné se ukazalo, ze pravé na zakladé tohoto
postupu ma spolecnost koeficienty piivodné urceny. Jejich novym piepoctem vSak vyslo
najevo, ze je mozné hodnoty koeficientd snizit. Vysledky rovnéz ukazaly, Ze by méla byt
vytvofena nova pravidla pro stanoveni koeficientli. Toto se ukdzalo nezbytné pfedevsim na
sttedisku frézovani, kde byly koeficienty doposud stanoveny pro dvou-strojovou, tii-
strojovou a Ctyi-strojovou obsluhu spolecné. Nasledné byla pro stfediska soustruzeni a
frézovani vypocitana orienta¢ni Gispora, ktera by spolecnosti zavedenim téchto novych koe-
ficientl vznikla. Pfi postupu stanoveni novych koeficientii bylo mimo jiné zjisténo, Ze sou-
¢asné nastaveni norem neodpovida skutecnosti. Nasledné tak byl spole¢nosti predan pod-

nét k provéfeni norem.
Véfim, ze navazana spoluprace byla pro spole¢nost Meopta — optika, s.r.o. alesponi z¢asti
takovym piinosem, jako pro mé a ze zpracovana diplomova prace a zjisténé vysledky pfi-

spéji k dalsimu zlepSovani a zvySeni efektivity vyrobniho procesu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
MOST Maynard Operation Sequence Technique
MTM Methods Time Measurement

RIPRAN Risk Project Analysis

Sz soucinitel zaméstnanosti

tar ¢as jednotkové prace

tal1 ¢as jednotkové prace za klidu stroje
tarn ¢as jednotkové prace za chodu stroje
tco ¢as cyklu operace

ts ¢as strojni

tv operacni Cas

UAS Universelles Analysier System

usD Unified Standard Data

VP Vyrobni ptikaz
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