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ABSTRAKT

Diplomova praca sa zaobera problematikou ergonomie a jej uplatnenia pri vyrobnom
procese. Teoretickd Cast’ je spracovand prostrednictvom literarnej reSerSe z oblasti Stihlej
vyroby, Stihleho pracoviska aergondmie. Tieto poznatky st nasledne vyuzité pre
spracovanie praktickej Casti prace. V praktickej Casti je vykonand analyza pracoviska, na
zéklade ktorej su stanovené napravné opatrenia, ktoré su uvedené v projektovej Casti.
Ciel'om prace je vytvorenie ergonomicky vyhovujuceho pracoviska, aby sa znizilo riziko

chordb z povolania.

KTlacova slova: ergonomia, 58S, plytvanie, praca v stoji, checklist

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the issue of ergonomics and its application in the production
process. The theoretical part is processed through a literature search in the field od lean
manufacturing, lean workplace and ergonomics. This knowladge is then used to precess the
practical part of the work. In the practical part, there is perfomed an analysis of the
workplace. Then there are determined corrective arrangements, which are listed in the
project part. The aim of the work is to create an ergonomically suitable workplace in order

to reduce the risk of occupational diseases.

Keywords: ergonomics, 5S, waste, standing work, checklist
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UvVOD

Zamestnavatelia Casto nemyslia v prvom rade na svojich zamestnancov, ale skor sa
sustredia na ekonomické faktory ako tie ergonomické. Mysliet' ergonomicky znamena
prisposobit’ pracovné prostredie potrebam zamestnancov a nie prispdsobovat’ pracovnikov
pracovnému prostrediu. V sti¢asnosti l'udia travia aj viac ako 1/3 svojho dia v praci a preto
je dolezité, aby sa v pracovnom prostredi citili prijemne. Jednou z ddlezitych podmienok
prijemného pracovného prostredia je vytvorenie optimalnych pracovnych podmienok.
Vhodne vytvorené pracovné prostredie moZze priniest mnoho vyhod ako napr. zniZenie
praceneschopnosti  zamestnancov achordb z povolania, zlepSuje psychicky stav
zamestnancov, minimalizuje priznaky fyzickej a psychickej Unavy, zabezpeci zvySenie
pracovného vykonu, zvysi bezpe¢nost’ a pohodlie a v neposlednom rade sa postara o rozvoj
firmy.

Teoreticka Cast’ diplomovej prace popisuje vyrobu, ¢lenenie podl'a roznych hl'adisk a ciele
jej riadenia. Zaoberd sa konceptom Stihleho podniku ajeho prvkami ako je Stihle
pracovisko, metéda 5S, & rozny druhy plytvania. Dalej popisuje jednotlivé oblasti
ergondmie, pracovné pozicie pri vykondvani prace aopatrenia pre manipuldciu
s bremenami, ktoré su podstatou projektovej casti diplomovej prace.

Prakticka Cast’ prace ma za ciel pracovisko linky pre strihanie textilného kordu tak, aby
vyhovovalo ergonomickym poziadavkam. Najprv je predstavena spolo¢nost,, jej vyrobkoveé
portfolio, nasledne je popisané pracovisko a pracovny proces, ktory sa na linke vykonava.
Dalej st vramci analytickej Gasti je vykonana ergonomickd analyza pracoviska a su
zvolené procesy, ktoré st ergonomicky nevhodné pre dlhodobé pravidelné vykondvanie a
tieto procesy su analyzované pomocou dvoch ergonomickych systémov. Okrem
ergonomickej analyzy pracoviska, je vramci analyzy pracoviska vykonany aj audit
zpohl'adu 5S. Na zaklade vSetkych nedostatkov vyplyvajicich z analytickej cCasti, st
stanovené napravné opatrenia. Projektova cast prace popisuje jednotlivé napravné
opatrenia a nasledne overi ich uZitoénost v ergonomickom systéme BDS. Dalej je
vytvoreny aj Standardizovany kontrolny formular pre vykon auditov 5S na pracovisku,
ktory je dolezity, aby audity boli systematické a poriadne. Prinosom implementacie
napravnych opatreni by malo byt' zniZenie nepritomnosti zamestnancov zo zdravotnych

dovodov a zvysenie bezpecnosti.
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CIELE A METODY PRACE

Cielom diplomovej prace je vyhotovenie projektu, ktory zlepSuje pracovisko linky
strihania textilného kordu z pohladu ergonomie. V teoretickej Casti diplomovej prace je
spracovana literarna resers, ktord najprv strucne vysvetl'uje o je vyrobny proces, popisuje
druhy vyroby, stihly podnik ajeho prvky, definuje typy ergonémie a manipulaciu
s bremenami. V tejto Casti prace st vyuzivané metoddy analyzy informacii a dedukcie.
Literarna reSerS je podkladom pre prakticka cast’ diplomovej prace, ktorda ma za ciel
spracovat’ analyzu zistujucu aktudlny stav na pracovisku v spoloc¢nosti Continental
Matador Rubber s.r.o.. K ziskaniu informacii potrebnych pre vyhotovenie analyzy su
vyuzité metddy pozorovania a merania. Prostrednictvom metddy priameho pozorovania je
spracovana snimka pracovného dna pracovnika a na zdklade metody spaghetti diagramu je
zachyteny pohyb pracovnika po pracovisku. Nasledne v rdmci analyzy je vyuzita metdda
5S zistujica poriadok a Cistotu na pracovisku a checklist, ktory sa zaobera jeho
ergonomickym usporiadanim. Pre zhodnotenie zataze pracovnikov si vyuzité
Specializované programy BDS a CERAA, ktoré hodnotia zataz pracovnikov a vplyv
prostredia pocas vykonu konkrétnych pracovnych ukonov zpohladu ergonomie.
Podrla vysledkov analyzy aktudlneho stavu na linke su navrhnuté napravné opatrenia, ktoré
maji za ulohu zlepsit' pracovisko z ergonomického hl'adiska. Nasledne je vyhotoveny

projekt implementécie vybranych opatreni na linke a su zhodnotené jeho prinosy.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyrobu definujeme ako ¢innost, ktord podnik vykonava za ucelom toho, aby dodala
vyrobok alebo sluzbu, za ktoru dostdva od svojich zdkaznikov peniaze. Obvykle si na
zaklade tejto vety predstavujeme, ze vystupom vyroby je hmatatelny vyrobok. Avsak
vystupom moéze byt aj sluzba, pretoze rovnako aj td& ma vlastny ,,vyrobny proces®.

(Ketkovsky, 2001, s. 2)

1.1 Vyrobny proces

Svozilova (2011, s. 14) uvadza, Ze proces je séria logicky viazanych Cinnosti alebo tloh,
ktoré vytvaraju vopred definovany stbor vysledkov. Cinnost, tiloha alebo aktivita je
meratel'nd jednotka prace, ktorej cielom je transformacia vstupu do vopred uréeného

vystupu.

Podla Tuceka a Bobdka (2006, s. 24-27) je mozné podstatu vyrobného procesu vysvetlit

prostrednictvom 3 hladisk:

e Technického — podla technického hladiska sled operacii vedie k technickému
prepojeniu vyrobnych faktorov a vyuzivanie vyrobnych zariadeni za tucasti

pracovnikov, vedie k premene materialu na hmotné statky a stvisiace sluzby.

e Ekonomického — z tohto hl'adiska je vyroba ¢innost’, ktord ma za tlohu nasytit
prostrednictvom ponuky dopyt na trhu. Vyrobny proces moéze nadobudnut’ podobu
pracovného procesu, vyhodnocovacieho procesu alebo inovacného procesu.
Vysledkom pracovného procesu je vyrobok alebo sluzba, trzby su vysledkom

vyhodnocovacieho procesu a nova kvalita je vysledok procesu inovaéného.

e Transformacného — na zaklade tohto hl'adiska je mozné rozdelenie vyrobného
procesu na transformacné skupiny alebo na rozdelenie podla klasifikacie

ekonomickych ¢innosti.

1.2 Vstupy a vystupy vyrobného procesu

Za vyrobné faktory povazuje Kerkovsky (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2) zdroje, ktoré sa

vyuzivaju v procese vyroby.

Zvyc€ajne su v ekonomickej tedrii definované 3 typy vyrobnych faktorov (Vyroba a

vyrobny proces, 2018 ):


https://www.euroekonom.sk/ekonomika/vseobecna-ekonomicka-teoria/vyrobne-faktory/
https://www.euroekonom.sk/ekonomika/vseobecna-ekonomicka-teoria/vyrobne-faktory/
https://www.euroekonom.sk/ekonomika/vseobecna-ekonomicka-teoria/vyrobne-faktory/
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e Poda a prirodné zdroje- su to rozne dary prirody ako napriklad minerdlne latky,

zdroje energie atd’., ktoré sa vyuzivajui na pol'nohospodarske ucely

e Praca- je to l'udska ¢innost’, ktora je cielavedoma a zabezpecuje vyrobu a premenu

vstupov na vystupy

e Kapital- predstavuju vyrobné statky, ktoré¢ su produkované nato, aby posluzili na

vyrobu inych statkov
Priamym vystupom vyrobného procesu je produkt. Produktom moéze byt nejaky fyzicky

vyrobok uréeny na predaj, sluzba pre zakaznika, ale tiez aj informacia. (Tucek a Bobak,

2006, s. 18)

Vstup Vystup
Proces transformacie

Y
v

Obrazok 1: Princip procesu vstup-vystup

(vlastné spracovanie podl'a Tomek a Vavrova 2000, s. 14)

1.3 Typolaogia vyroby

Vyrobny proces sa deli podl'a roznych hl'adisk.

1.3.1 Clenenie podPa organizacie

Toto ¢lenenie je na zéklade plynulosti, nepretrzitosti a rytmickosti vyrobného procesu.
(Tucek a Bobak, 2006, s. 41-45)

Prudova vyroba

Tento typ vyroby sa vyznaCuje tym, Ze vyrobny proces je vykonavany pravidelne
v rovnakych intervaloch. Typické pre tato formu vyroby st pridové linky. Specializuje sa
na vyrobu jedného alebo malo vyrobkov. Svoje vyuzitie nachadza najmi v hromadnej a
vel'kosériove] vyrobe. Poskytuje moznost’ skracovania vyrobného cyklu a zvySovania
produktivity prace, avSak nevyhodou je mald pruznost’ v pripade zmeny vyrobkov a
monotonnost’ prace.

Skupinova vyroba

VyuZziva sa v pripade Sirokého portfélia findlnych vyrobkov, pricom ani jeden vyrobok
nemé rozhodujtci podiel v produkcii. Vyrobné zariadenia st pri tomto type vyroby

zoskupené podla rovnakého technologického urcenia. V pripade potreby zmeny
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vyrabaného typu vyrobkov sa tato vyroba I'ahko prispdsobi a tiez sa vyznacuje vySSou
rozmanitost'ou prace.

Fazova vyroba

Charakteristické pre tato vyrobu je jedine¢né alebo nepravidelne opakujice sa odvadzanie
vyrobkov za dlh§ie obdobie. Vyrobné programy su prisposobené Specifickym
poziadavkam zdkaznikov. Jej vyhodou je velka prisposobivost’, ale ma vysoké naroky na

kvalifikaciu vSetkych pracovnikov.

1.3.2  Clenenie podla opakovatelnosti

Na zaklade pocétu vyrdbanych druhov vyrobkov alebo vyrdbaného mnozstva rozozndvame
3 zékladné typy vyroby (Ketkovsky, 2001, s. 8):
Kusova vyroba
Vyznacuje sa jedinecnost'ou alebo nepravidelne sa opakujicou vyrobou velkého poctu
r6znych druhov vyrobkov avsak iba v malych mnozstvach.
e Projekt — subor vyrobnych Ccinnosti, ktoré vedd k dosiahnutiu jedineéného
vyrobného ciel’a, napr. vystavba rodinného domu. Kazdy projekt ma stanoveny

zaciatok a koniec prac.

e Jobbing — st vyuzité rovnaké vstupy, ale kone¢né vyrobky st rézne, napr. vystavba

hniezda rodinnych domov

e Batch — ide o vyrobu rovnakého vyrobku v davkach, napr. vystavba panelového
domu s rovnakymi bytmi. Niektoré zdroje zarad’ujl tento typ vyroby do sériove;.
Sériova vyroba
Je pre nu charakteristickd vyroba rovnakého druhu vyrobku, ktord je opakovana cize
vyroba v tzv. sériach. Podl’a toho, ako €asto sa séria opakuje ju d’alej delime na:

e Rytmicku — pravidelné a rovnako velké vyrobné davky
e Nerytmickt — nepravidelné a rozne vel'ké vyrobné davky

Hromadna vyroba
Tato vyroba produkuje velké mnozstvo jedného alebo malého poctu druhov vyrobkov. Ma

vysoku mieru opakovatel'nosti a je dlhodobo ustalena. (Tucek a Bobak, 2006, s. 47)
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1.3.3 Clenenie podl’a faze vyrobného procesu

Takmer v kazdej zlozitejSej vyrobe prebieha vyrobny proces v niekol’kych fazach (Tucek
a Bobak, 2006, s. 48):

Predzhotovujica faza — obsahuje pripravu surovin

Zhotovujuca faza — jedna sa o fazu, ktord je podstatou vyrobného procesu pretoze
vyrobky tu dostavaja findlnu podobu

Dohotovujtica faza — je to finalna uprava vyrobku po vzhladovej a ochrannej stranke,

kompletizacia a balenie tzn. priprava k expedicii.

1.3.4 Clenenie podPa prislusnosti k vyrobnému odboru

Hlavna vyroba — sthrn ¢innosti, ktoré menia zlozenie, kvalitu surovin a materialov, ktoré¢
bezprostredne vstupuji do vyrobkov.

VedPajsia vyroba — zaistuje vSetky druhy energii ako napr. vyroba elektrickej energie
alebo stla¢eného vzduchu.

Pomocna vyroba — zabezpecCuje vyrobu produktov a realizaciu procesov potrebnych pre
priebeh vyrobného procesu ako napr. vyroba vyrobnych pomocok alebo udrzbarske prace.
PridruzZena vyroba — vykonavanie vyroby vyrobkov, ktoré nesuvisia s vyrobnym pldnom

podniku. (Vyroba a vyrobny proces, 2018)

1.3.5 Clenenie podPa plynulosti vyrobného procesu

Plynula vyroba — proces vyroby sa neprerusuje ani pocas dni pracovného pokoja, napr.
chemicka vyroba, energeticka apod.
PreruSovana vyroba — technologicky proces je prerusovany inymi netechnologickymi

procesmi ako napr. doprava, vymena nastrojov.

1.4 Riadenie vyrobného procesu

Uz od pociatku vzniku l'udstva bolo potrebné riadit’ a organizovat’ procesy zaobstardvania
a vyroby potravy. Postupne z dovodu vyvoja technologii nastavali zmeny a za posledné
storo¢ie nastali radikdlne zmeny v oblasti organizacie a riadenia vyroby. V stcasnosti st
stredobodom pozornosti aktivity, ktoré sa ststredia na sofistikovanu a plne automatizovanti
vyrobu, ktord je orientovand na flexibilné a komplexné spracovavanie zakaznickych
poziadaviek. (Chromjakova, 2011, s. 30)

Tomek a Vavrova (2000, s. 22) uvadzaju, Ze riadenie vyroby predstavuje aplikdciu

vSeobecnych zasad a ndstrojov manazmentu na oblast’ vyroby.
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Riadenie vyrobného procesu je vlastna aktivita manazérskeho vedenia vo vyrobnych
systémoch. (Tucek a Bobak, 2006, s. 33)

Riadenie vyrobného procesu sa obvykle zaobera planovanim a organizaciou vyroby,
operativnym riadenim vyroby, produkénym portféliom, produktovou stratégiou
a zavadzanim novych produktov do vyroby. (Riadenie vyroby, manazment vyroby, 2011-
2016)

1.5 Ciele riadenia vyroby

Ciele riadenia vyrobného procesu vychadzaju z politiky a strategickych cielov podniku.
Hlavné ciele riadenia vyroby su (Tucek a Bobak, 2006, s. 33-34):

e Zabezpecit ponuku vyrobkov a sluzieb na zéklade poziadaviek zékaznikov
e Zabezpecit spol'ahlivost’ a prevadzkyschopnost’ vyrobnych zariadeni

e Umoznit flexibilitu vyroby

e Skracovat priebeznu dobu pripravy vyroby a vlastnej vyroby

e Vykonavat vyrobkové a technologické inovécie vcas

e Skracovat’ materidlové toky a zabezpecit ich plynuly priebeh

e Optimalizovat’ spotrebu vyrobnych zdrojov a vstupov

e Znizovat ndklady a zvySovat efektivnost’ a konkurencie schopnost’

e Znizovat’ vyrobné zasoby

e Vykonavat’ rozbor, meranie a zlepSovanie pracovnych metod
9
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2 STIHLY PODNIK

Stihlost’ podniku znamena robit’ len také &innosti, ktoré st potrebné, robit’ ich spravne
hned’ na prvykrat, robit’ ich rychlejsie ako ostatni a mifiat’ pritom menej petiazi. Stihlost’ je
o zvySovani vykonnosti firmy tym, ze na danej ploche sme schopni vyprodukovat viac nez
konkurencia, ze v danom c¢ase vybavime viac objednavok, ze na jednotlivé podnikové
procesy a ¢innosti spotrebujeme menej ¢asu. Stihlost’ podniku spoéiva v tom, Ze robime
presne to, ¢o chce zakaznik a to s minimalnym poctom ¢innosti, ktoré hodnotu vyrobku
alebo sluzby nezvysuju. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17) Podl'a Krist'dka vo filozofii lean
su praca, rast a sulad celej organizacie so spolo¢nym cielom ddlezitejSie ako kratkodobé
zarabanie penazi. Zakladom pre posudzovanie kazdej funkcie v organizicii je tvorba

hodnoty pre zédkaznika, spolo€enstvo a hospodarstvo. (Krist'dk, 2017c¢)

Koncept stihleho podniku bol postupne vyvinuty vo firme Toyota, preto je znamy aj pod
nazvom TPS — Toyota Production System. V sucasnosti je povazovany za celosvetovy

benchmark vyroby. (Tucek a Bobak, 2006, s. 227)

Chromjakova (2013, s. 42) uvadza, Ze koncept Stihlosti sa nevyuZiva len vylu¢ne vo
vyrobe, ale ide o globélne chapanie lean filozofie celého podniku a rozdel'uje sa do Styroch

oblasti:
e Stihla vyroba
e Stihla logistika
e Stihly vyvoj

e Stihla administrativa

2.1 Stihla vyroba

Kosturiak a Frolik (2006, s. 17) tvrdia, ze S$tihla vyroba je filozofia, ktord sa snazi
o skratenie ¢asu medzi zakaznikom a dodavatelom eliminéaciou plytvania v retazci medzi
nimi. Brau (2016, s. 18) popisuje Stihlu vyrobu ako paradigmu a spdsob uvazovania
o vyrobe. Je to filozofia, ktora skracuje priebezny Cas eliminaciou plytvania, aby boli v¢as
dodéavané vyrobky vysokej kvality pri nizkych nakladoch.
Podla Tuceka a Bobaka (2006, s. 226) je mozné §tihlu vyrobu chépat’ ako:

e Systematické sktimanie celého procesu vytvéarania hodndt ajeho optimalizacie

prostrednictvom kontinualneho zlepSovania


https://www.svetproduktivity.cz/slovnik/Jidoka.htm
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e Doraz nato, aby pracovnici riesili problém na priamo na mieste
e Vytvaranie kooperacnych vztahov medzi partnermi vytvarania hodnot za ucelom
utvorenia optimalneho materidlového toku
2.1.1 Prvky Stihlej vyroby

Primarnym cielom $tihlej vyroby je dosiahnutie stabilnej, flexibilnej a Standardizovanej

vyroby. Zakladnymi prvkami su (Chromjakova, 2013, s. 43-44):
e Stihly layout a vyrobné bunky
e Stihle pracovisko a §tandardizované operécie
e Pracovanie v timoch
e Rychle zmeny a pruzna redukcia davok
e Funkény management hodnotového toku vo vyrobnych procesoch
e Docielenie pozadovanej kvality
e Funkcny systém zlepSovania procesov

Prvky $tihlej vyroby definované podl'a Kosturiaka a Frolika st vyobrazené na obrazku €. 2.

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvaity a
standardizovana
praca

TP,
rvchle zmeny,
edukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

Stihily layout,
wyrohne bunky

anazment toku
hodnaot

Obrazok 2 : Stihla vyroba

(vlastné spracovanie podl'a Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 23)

2.2 Stihle zariadenie

Stihle zariadenie je zdkladnym kameiom $tihlej vyroby. Takéto zariadenie si vyzaduje

minimalnu pozornost’ pracovnika pri obsluhe a pracovnik by mal byt schopny obsluhovat’
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viacero takychto zariadeni. Zariadenie je nendro¢né na udrzbu a je schopné vykonavat
jednoduché ¢innosti za obsluhu. Taktiez dokdZe rozoznat’ abnormalny stav a upozornit’ nai
pracovnika, zabranuje vzniku vSetkych druhov plytvania arychlo reaguje na zmeny

poziadaviek.

Napriek tomu, ze stroje aich vlastnosti zodpovedaju svojmu stavu, ktory zévisi na ich
pouzivani a veku, je mozné dosiahnut’ zlepSenia prispievajuce k zvySeniu produktivity,

kvality, k zniZeniu plytvania, nepodarkov a prestojov. (Kristak, 2017b)

2.2.1 Metddy zlepSovania strojnych zariadeni
SMED

Tato metdda zabezpecuje skracovanie ¢asov pretypovania strojov. SMED ma tri zakladné
kroky. V prvom kroku st od seba oddelené interné a externé ¢innosti. Interné ¢innosti su
také, ktoré musia byt vykonavané len pokial je stroj vypnuty. Externé ¢innosti st aktivity
vykonavané pocas prevadzky zariadenia. Druhym krokom je konverzia internych ¢innosti
na externé. Posledny krok je zlepSovanie a redukcia interného a externé¢ho casu. (Tucek

a Bobak, 2006, s. 120)
Andon

Je to informacny nastroj, ktory v pripade vyskytu abnormalnej situdcie v procese,
zabezpeci ihned’ viditeI'né a pocutel'né varovanie pracovnika. M6Ze mat’ r6zne formy, ale

medzi najCastejSie patria semafor, zvukovy signal alebo kontrolné dosky. (Kucerak, 2017)
Jidoka

Je to koncept, ktory sa zameriava na autonomnost’ pracoviska. Sledovanie stroja obsluhou
nezvySuje hodnotu vyrobku, ale zvySuje ndklady a zniZzuje produktivitu a podstatou je
preniest’ kontrolnu ¢innost’ z ¢loveka na stroj. Pod ozna¢enim jidoka st zahrnuté opatrenia,
ktoré zabezpetia, aby stroj bol schopny rozhodovat' o priebehu operacie. Cize stroj je
schopny sam zastavit' svoj chod pri vyskyte problému a dat’ signal operatorovi. (Jidoka,

2017)
Poka Yoke

Tato metdda sa zameriava na vcéasné odhalenie chyb a nasledné zabranenie ich nasledkom.

Redukuje neumyselné a nechcené chyby sposobené l'udskym faktorom. Podstatou je


https://www.svetproduktivity.cz/slovnik/Jidoka.htm
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nainstalovanie prvkov, resp. Gprava pracoviska tak, aby bolo mozné vykonavat ¢innost’ len

spravne. (Krist'ak, 2017a)

2.3 Stihle pracovisko

Stihle pracovisko je také pracovisko, na ktorom sa nachadza iba to, ¢o je potrebné a na
miestach, ktoré¢ si nato urCené. Podla Kosturiaka a Frolika (2006, s. 64) je Stihle
pracovisko vychodiskom Sstihlej vyroby. Jeho cielom je zvySenie vykonnosti a zniZenie
Girazovosti a zatazenia organizmu. Stihle pracovisko tiez zabezpetuje zlepSenie kvality a
stability procesu. Je navrhnuté tak, aby boli zabezpecené principy ergondmie, 5S, ale aj
analyzy a merania prace tak, aby pracovnik pri minimalnej namahe podal na pracovisku

maximalny vykon.

2.3.1 Stihly layout

Layout moze byt definovany ako fyzické usporiadanie pracovnikov, materidlu a strojov na
pracovisku. Toto rozloZzenie ma vplyv na produktivitu a zakladd sa na nepretrzitom
zlepSovani. Vytvorenie layoutu ovplyviiuji viaceré faktory a ztoho dovodu neexistuje
nejaky univerzalny vzor. Iba zrucnosti a skusenosti prispievaju k t¢innym vysledkom.
(Greene, 2013, s. 189-195)

Usporiadanie pracoviska je podla Bauera (2012, s. 108) ovplyvnené predovsetkym jeho
technologickymi poZiadavkami a moZnostami. Pri vytvarani pracoviska je potrebné sa

zameriavat’ taktieZ na ergonomicku stranku.

2.4 Metoda 5S

Metodika 58S je ur¢ena na elimindciu plytvania zdrojov na pracovisku pomocou zékladnych
piatich krokov. Je zadkladom pre sustavné zlepSovanie v podniku. Predstavuje nastroj, ktory
je vhodny na pouzitie nielen vo vyrobnych a servisnych podnikoch, ale aj v administrative.
Metdda pozostava z piatich zdkladnych krokov, ktoré st nazvané vystiznym slovom
charakterizujiicim ¢innost’ dané¢ho kroku. (Burieta, 2013, s. 22)

Bejckova (©2016) uvadza tieto dovody preco aplikovat’ 5S:

e Vizualizuje sa a redukuje plytvanie
e ZlepSenie materidlového toku- zavedenie vizualizacie v sklade apod.
e ZvySenie kvality a bezpecnosti prace

e ZlepSenie pracovného prostredia


https://www.svetproduktivity.cz/slovnik/Jidoka.htm
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e Zlepsenie podnikovej kultary

Je preukazané, Zze pomocou metody 5S je mozné dosiahnut’ zniZenie stavu zdsob az o 80%,
skratenie doby montaznych operach az o 30%, zlepSenie kvality az o 10-20% , zmenSenie
pracovného priestoru az o 20-40%. (Bejckova, 2016)

Kroky 5S

Seiri-separovat’-triedit’

V tomto kroku su oddelené vsetky nechcené a nepotrebné veci. Znamena to, Ze na
pracovisku zostane len to, ¢o je skutocne potrebné a pre ostatné predmety je najdeny
vhodny priestor pre skladovanie. Vedie k zjednoduseniu uloh, efektivnejSiemu vyuzitiu
pracovného priestoru. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)

Seiton- systematizovat’

Obsahom druhého kroku je nastavenie poriadku a mal by nasledovat’ vzdy po triedeni. Je
mozné ho definovat’ ako usporiadanie potrebnych poloziek tak, ze moézu byt jednoducho
pouzité aich oznacenie takym spdsobom, ze je mozné ich jednoducho ndjst a ulozit.
(Hirano, 2009, s. 15) Vychadza z predpokladu, ze pokiall ma pracovnik rychly pristup
k nastroju alebo materialu je produktivny a work-flow je teda efektivny. Po vhodnom
usporiadani nastrojov je potrebné ich uloZenie vizualizovat. Vizualizicia je sucastou
metédy 5S ako jeden z podpornych nastrojov pre udrzanie zlepSené¢ho stavu. (Burieta,
2013, 35)

Seiso-stale Cistit’

V tretom kroku sa zadefinuju oblasti, ktoré je potrebné v ramci teritoria pracoviska Cistit’.
Dalej sa pracovisko vyéisti so vetkymi zariadeniami, strojmi, nastrojmi atd’. Na zaver
Cistenia sa pracovisko odfoti, aby fotografie mohli sluzit’ ako Standardy. Je dolezité, aby sa
Cistenie vykondvalo pravidelne, systematicky, aby sa z pracoviska odstranovali necistoty
na pravidelnej baze. Cistenie totiz odkryva abnormality, predchadza porucham a udrzuje
hodnotu strojov. (Burieta,2013, s. 36)

Seiketsu-Standardizovat’

Standardizéacia sa odlisuje od predchadzajucich krokov, pretoZe vietky tri kroky mézu byt
chapané ako c¢innosti. AvSak Standardizacia je metoda, ktord je pouzivané pre zachovanie
prvych troch krokov. Vztahuje sa ku kazdému kroku, ale najviac sa vztahuje k tretiemu,
k ¢isteniu. V tomto kroku sa definuju Standardy, ktoré pracovnici musia dodrZiavat’ a na

zéklade tychto Standardov mézu odhalit’ odchylky. (Hirano, 2009, s. 15-16)
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Shitsuke-sebadisciplinovanost’

Je to posledny krok metdédy 5S a predstavuje zautomatizovanie riadneho udrziavania
spravnych procedur. Prvé Styri kroky mozu byt zavedené bez problémov, pokial sa
pracovnici citia viazani dodrziavat podmienky 5S. To je predpokladom pre vysokl
produktivitu a kvalitu pracoviska (Hirano, 2009, s. 16). Pre udrzanie nastaveného
Standardu je potrebné vykonavanie pravidelnej kontroly. Kontrolovat’ sa mézu pracovnici
medzi sebou, medzi zmenami, prostrednictvom kontrolnej karty alebo pravidelnymi

auditmi. Pravidelna kontrola vedie k eliminovaniu plytvania. (Burieta, 2013, s. 39)

2.5 Plytvanie

Svozilova (2011, s. 34) tvrdi ze plytvanie v urcitej miere a roznych podobach je mozZzné
najst v kazdom procese vyroby, ale aj administrativy a preto je dobré si tento pojem
definovat’.

Masin a Vytlacil (2000, s. 45) definuji plytvanie ako ,,vSetko ¢o nepridava produktu
hodnotu alebo ho nepriblizuje zdkaznikovi‘.

Podla Kressovej (b.r., s. 22) je plytvanie definované ako aktivita, ¢innost’ alebo proces,
ktory nepriddva hodnotu vyrobku a zvysSuje jeho naklady. Vsetko, ¢o zdkaznik nechce

uznat’ ako hodnotu a zaplatit’.

2.5.1 Druhy plytvania

Najznamejsie druhy plytvania vyskytujuce sa vo vyrobnych procesoch definovala po prvy

raz Toyota. Je ich 7 a patri sem:

e Nadprodukcia
o Cakanie

e Nadbyto¢na manipulacia

e ZIly pracovny postup

e Vysoké zasoby

e Zbytocné pohyby

e Chyby pracovnikov (Fekete, 2012, s. 24)

Niekedy sa eSte uvadza d’al§i, 6smy druh plytvania a to nevyuzitie myslienok. Potom sa
cely koncept oznacuje ako 7+1 druhov plytvania alebo 8 druhov plytvania. (Plytvanie

(MUDA), 2011-2016)
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Podla Jurovej (2016, s. 89) sa moézu jednotlivé kategdrie prelinat’ a nastavaji rdzne
situdcie, kedy je naro¢né urcit’ ich presnu hranicu. To vSak modze pri eliminécii jedného
druhu plytvania viest’ k znizeniu plytvania in¢ho druhu.

Nadprodukcia

Uvadza sa, Ze tento druh plytvania je jednym z najhorSich druhov, kedZze vyzaduje
dodato¢né néklady, miesto pre skladovanie a niekedy aj dodato¢nii pracu. (Masin a
Vytlacil, 2000, s. 45) Podl'a Feketeho najvacsi problém pri hl'adani a odstraiiovani tejto
formy plytvania predstavuje jeho skryta forma, na ktort je mozné prist az po dokladne;j
analyze prace.

Cakanie

Plytvanie z ¢akania je vtedy, ked’ Cas nie je vyuzivany efektivnym spdsobom a material sa
nepohybuje alebo sa s nim ni¢ nevykonéva. Naj€astejSie sa jedna o ¢akanie na materil, na
pracovnika alebo nerovnovahe na linke apod. Pri tychto cCinnostiach je jednoduché
plytvanie odhalit. V pripade Cakania na zariadenie sa moze zdat, ze pracovnik pracuje
tym, Ze dohliada na zariadenie, ale tiez sa jedna o plytvanie. Tento typ plytvania sa meria
bud’ v Case alebo v peniazoch. (Fekete, 2012, s. 25)

Nadbyto¢na manipulicia

Jedna sa o najcastejsi druh plytvania a prejavuje sa tak, ze sa s materidlom nadmerne
manipuluje pri nakladani a vykladani. Jednd sa najmd o dve formy. Najprv ked sa
nakupovany materidl odvezie do skladu anasledne aZz na pracovisko k spracovaniu.
prediZenie dopravnej trasy. (Fekete, 2012, s. 26)

Zly pracovny postup

Samotny sposob vykonavania procesov a operacii moze vyvolat’ potrebu dodatocnej prace
a spotreby zdrojov. Ide napriklad o nevhodnt konstrukciu vyrobku alebo prepracovanie,
ktoré pracovnika obera o ¢as, ktory by mohol vyuzit' na vyrobu nového vyrobku. (Masin
a Vytlacil, 2000, s. 47)

Vysoké zasoby

Nadmerné zasoby predstavujii pre podnik zataz a odzrkadluje sa to aj v zhorSenom
hospodarskom vysledku. Vysoké zasoby zapricinuju predlzovanie dodacich terminov, ¢asu
cyklov, priebeznej doby produkcie a mozu tieZ zakryvat mozné problémy s kvalitou.
Zasoby sa v podniku budi vyskytovat’ vzdy, avSak je dblezité urcit’ si pripustni uroven,

¢iZze minimalny a maximalny stav zasob.(Fekete, 2012, s. 27)
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Zbytocné pohyby

Za zbytocné pohyby mozeme povazovat hladanie potrebnych nastrojov alebo to, Ze
pracovnik musi prejst’ dlhu trasu medzi pracoviskami. Vznikaju preto, lebo jednotlivé
nastroje si mimo dosah, rozmiestnenie nie je Standardizované apod. Plytvanie
z vykonavania zbytocnych pohybov rieSi organizicia a ergondémia pracoviska. (Fekete,
2012, s.27)

Chyby pracovnikov

Chyby pracovnikov kvoli dodatocnym c¢innostiam ako st opakované operacie, opakovana
kontrola, atd’. zvySuji ndklady podniku. Rozsah tohto plytvania zavisi od toho kedy a kde
chyba vznikla a kedy bola odhalend. Pokial' sa chybné vyrobky dostanu k zakaznikovi,
modze dojst’ az ku strate buducich obchodov. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47) Chyba moze
vzniknat napr. z dévodu nespravne pochopenej poziadavky zakaznika, nedostato¢ného
vzdelania alebo slabého procesu kontroly. (Charron, 2015, s. 173)

NevyuZzitie mySlienok

Jednd sa onevyuzitie potencidlu pracovnikov. Pracovnici svojimi schopnostami,
znalost'ami a talentom predstavuju pre firmu najddlezitejsi zdroj a preto ich nasadenie na
monoténne ¢innosti alebo na vykon c¢innosti nepridavajucich hodnotu je plytvanie.

(Charron, 2015, s. 189)

2.6 Vizuilny manaZzment

Vizualny manaZzment je jednou z metdd priemyselného inZinierstva, ktord ma za ulohu
ulahfovat’ komunikaciu v podnikoch a pracoviskach prostrednictvom zobrazovania
informacii vo vystiznych symboloch, obrazkoch, grafoch a tabul'kéch. (Kressova, b.r., s.

70)

Vizualny manaZzment je jedna z najefektivnejSich metdéd komunikacie, pretoze Elovek
vnima az 80 % ocami (Tucek a Bobak, 2006, s. 286). Aj Liker (2007, s. 207) uvadza, zZe
vizualizacia prekonava vsetky ostatné zmysly. Pokial’ je informécia vypocutd, o 3 dni si
bude mozog pamadtat’ len 10%. V pripade, Ze sa k informadcii prida aj obrazok mozog si

zapamaéta 65%.
Ciele vizualneho riadenia (Kressova, b.r., s. 71):
e Informovat’ - méze pomoct’ pochopit’ proces pre identifikovat abnormalitu apod.

e Riadit’ - na zédklade spravnej vizudlnej formy (grafy, farby, piktogramy apod.)
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e Porovnavat — pre vykonavanie spravnych rozhodnuti je dolezit¢ porovnavat

planovany a skutocny stav.

e Motivovat’ — prostrednictvom vhodného ukazovania trendov apod. by mali byt

pracovnici motivovani.
e Ucit — v pripade nejakej abnormality, vizualizovat’ realizované opatrenie a pri¢inu,
aby sa abnormalita uz nevyskytla.
Kosturiak a Frolik uvadzaju tieto prvky vizualizacie ako hlavné (Kosturiak a Frolik, 2006,

s. 77) tabule vyrobného timu, kanban karty, tabule chyb, planovacie a taktovacie tabule,

andon svetld, mapy procesu a layoutu.

Obrazok 3 : Znacky vizuadlneho managementu

(zdroj: Vizualni management, 2019)

2.7 Standardizacia

Chromjakova (2013, s. 35) uvadza, Ze Standardizovand praca je zékladnou Stihleho
manazmentu. Je to preto, lebo vyuziva znalostni krivku produkénych operécii, aby
stanovila Standard préace, Standard operécie a Standard pracoviska.

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 87) v Stihlom podniku musia byt vSetky operacie na
pracovisku 3tandardizované. Ulohou $tandardizacie je zniZzit' rozmanitost’ a nahodnosti vo
vyrobnom procese. Vysledkom je teda Standard ¢i norma, ktort je nutné chapat’ ako
relativne staly daj prihliadajuci na dynamiku vlastného procesu a okolie. (Tomek a
Vavrova, 2000, s. 168)

Standard popisuje sposob vykonavania procesu z hladiska ¢innosti, ich poradia,

parametrov a tieZ Casu. Standardy v podniku st pomocnikom pri udrziavani podmienok
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z pohladu kvality, nakladov, produktivity, terminov, bezpecnosti a etiky. Podnikovy
Standard prace by sa mal od beznej technologickej a vyrobnej liSit nasledujucimi
vlastnostami (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88):

e Maximalna stru¢nost’ — Standard je vytah z technologického postupu.

e Jednoduchost' a vizualizdcia — mali by zaistit, aby pracovnik ihned a bez

problémov naSiel a porozumel instrukcii
e Moznost rychlej zmeny pri zmene parametrov procesov

e Jednoznacnost — zabezpecuje, aby kazdy pracovnik vykonéval vSetky dolezité

¢innosti v procese rovnako.

e Schopnost sledovat plnenie Standardov a ich vplyv na procesné parametre.

2.8 ZlepSovanie podnikovych procesov

ZlepSovanie podnikovych procesov je pre firmu, ktord sa snazi udrzat’ na trhu absolutna
nevyhnutnost’. K tomu ju nutia jej zédkaznici, pretoze pokial’ zakaznik nedostane to, ¢o si

7iada, moZe sa obratit’ na inti konkurenéni firmu. (Repa, 2006, s. 13)

Podla Svozilovej (2011, s. 19-20), zlepSovanie podnikovych procesov sa nedéd pouzit’ ako
synonymum pre riadenie procesov. ZlepSovanie sa zameriava na postupné zvySovanie
kvality, produktivity ana skratenie doby pre spracovanie procesov prostrednictvom

odstranenia ¢innosti, ktoré nevytvaraji hodnotu a zvySuji naklady.

Az do zaciatku devitdesiatych rokov minulého storoCia sa v podnikoch zlepSovanie
procesov nejako neriesilo, az na vynimky. Mdze zato uspech filozofie Kaizen v Japonsku.
Ta v osemdesiatych rokoch uprednostiiovala stale malé zlepSenia a preto sa tymto
pristupom zacali venovat aj ostatni. (MaSin a Vytlacil, 2000, s. 184) Zaujem o zlepSovanie
sa zacal prejavovat’ najmi vo vyrobnych procesoch, nie komplexne. Devitdesiate roky
mozZu byt povaZzované za obdobie reengineeringu. V tomto obdobi bolo mozné procesy
uplne nanovo navrhnut’ a tym ich vyrazne zlepsit, to trvalo az do ich polovice, kedy zacali
spoloc¢nosti skor investovat' do vypoctovych systémov, ktoré pokryvaji skoro vsetky

podnikové funkcie. (Svozilova, 2011, s. 19-20)
V oblasti zlepSovania procesov, sa Masin a Vytlacil (2000, s. 181) riadia zakladnymi
principmi, ktoré oznacuji ako ,,zlati Stvorku* — eliminécia, zjednoduSenie, kombinacia,

zmena poradia. Piatym krokom je test zavedenia novej metody do praxe.
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Ucelom zlepSovania procesov je aktivne zapojit' ¢o najviac pracovnikov do rieSenia

problémov a odstrailovania plytvani vo firme.

ZlepSovanie procesov ma vyznam pre firmu, pretoZze pomaha znizovat’ néklady, zvySovat’
kvalitu, produktivitu, bezpecnost’ prace, atd’. Avsak nema vyznam len pre firmu, ale aj pre
pracovnikov, zdkaznikov a dodédvatel'ov. Pracovnikom pomaha =zlepSovat’ pracovné
prostredie, eliminuje stereotypnost’ a monoténnost’ prace, apod. Z pohl'adu vyznamu pre
zékaznika, zlepSovanie procesov prindSa moznost’ spresnenia terminov dodania, znizovanie
cien alebo zlepSovanie kvality dodavok. Pre dodéavatela ma vyznam, lebo umoznuje

spresnenie planovania, jasne definuje a Standardizuje poziadavky zdkaznika atd’.

2.8.1 Nastroje pre zlepSovanie procesov

Masin a Vytlacil (2000, s. 93) rozdel'uji zédkladné néstroje pre dynamické zlepSovanie, kde
patri PDCA cyklus, zdkladné metdody mapovania procesov, 7 klasickych nastrojov a 7
novych nastrojov, pracovné velkoplosné formulare a nastroje pre kreativne rieSenie

problémov a sem patri napr. brainstorming, technika bodovacich kariet, atd’.

7 Kklasickych nastrojov 7 novych nastrojov

Stratifikacia Afinny diagram
Frekvenc¢na tabul’ka Rela¢ny diagram

Histogram Stromovy diagram

Paretova analyza Maticovy diagram

Diagram pricin a nasledkov Diagram maticovej analyzy dat

Analyza rozptylu Sipkovy diagram
Regulacny diagram PDPC diagram

Tabulka 1 : Nastroje pre zlepSovanie procesov

(vlastné spracovanie podl'a Masin a Vytlacil 2000, s. 106 a 118)
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3 MERANIE PRACE

Prianie vediet’, ako dlho by malo trvat vykonanie urcitej prace mali I'udia uz pri stavbe
starovekych pamiatok ¢i tvarovani pravekych nastrojov. Je to z dovodu potreby uskutocnit’
planovanie, ur¢it’ vykonnost’ a stanovit’ ndklady. Prostrednictvom met6d merania prace je
mozné dosiahnut’ vyrovnané a dostatocne vysoké vyuzitie pracovnikov, materialov, strojov

a zariadeni. (MasSin a Vytlacil, 2000, s. 103)

Meranie prace patri medzi zakladnu znalost’ priemyselnych inZinierov a je povazované za
jednoduchy, ale vel'mi Gi¢inny néstroj v boji proti plytvaniu a neefektivnosti procesov. Ma
za ulohu urcit’ ¢o najobjektivnejSiu normu spotreby casu. Existuji dva druhy — priame

a nepriame meranie. (Dlabag, ©2015)

Techniky merania prace (Masin, Vytlacil a Stanék, 1997, s. 97):
e Priame meranie a pozorovanie
e Vyuzitie vopred urenych ¢asov

e Analytické odhady, historické data

3.1 Snimka pracovného diia

Je to technika priameho merania. Je zaloZzend na baze nepretrzitého pozorovania spotreby
¢asu pocas zmeny. Ma za Ulohu ziskat’ komplexny prehl'ad o spotrebe ¢asu, identifikovat’
plytvanie, stanovit pomer c¢innosti nepriddvajucich hodnotu, pripadne navrhnut' nova
formu organizéacie prace. Tato forma merania prace sa Casto vyuziva pre definovanie
nepravidelnych ¢innosti, ktoré st podkladom pre urcenie velkosti prirdzky alebo vSade
tam, kde je potrebné =ziskat informaciu o suCasnom stave vyuzitia jednotlivych
pracovnikov, z dovodu moZnosti nastavenia viacstrojovej obsluhy. Snimkovanie vSak nie
je nastrojom, ktory je vyuzivany iba vo vyrobe alebo podpornych procesoch, ale vyuZziva

sa tieZ Casto aj v administrative. (Dlabac, 2015)

3.1.1 Druhy snimok pracovného dia
Snimka pracovného dia jednotlivca

Pozorovany je jeden pracovnik. Tento typ snimky poskytuje podrobné informacie, avsak
aby boli informécie doveryhodné musia sa udaje zopakovat’ niekol’kokrat (Huttlova, 1999,

s. 89)
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Snimok pracovného dia ¢aty

Pri tomto type je pozorovanych viac pracovnikov, ktorych Cinnosti na seba nadvizuju.
Snimka zabezpecuje zistenie urovne delenia prace a spoluprace, rozlozenie Casu zmeny

a urovne vyuzitia jednotlivych pracovnikov. (Huttlova, 1999, s. 90)
Hromadny snimok pracovného diia

Pri hromadnej snimke pozorovatel dokaze pozorovat a zaznamenat zaroven niekolko

pracovisk (Lhotsky, 2005, s. 67)

Vlastny snimok pracovného dina

Pracovnik si robi snimok sam, ¢ize dokaze urcit’ ako vyuziva Cas a je schopny urcit’ rozne
priciny stratovych ¢asov (Lhotsky, 2005, s. 67)

Aj ked’ sa moze zdat’, Ze priame meranie za pomoci stopiek je vel'mi jednoduchad metoda,
aj pri tomto type merania je potrebné zaistit’ dodrziavanie pravidiel, aby bola dosiahnuta
maximalna presnost. Pivodova (2013) povazuje snimkovanie za vel'mi ¢asovo narocné,
pretoze je nutné skutoéne pracovnikov pri praci pozorovat a zaznamendvat vsetky

vykonavané ¢innosti.

3.2 Chronometraz

Chronometraz sa vyuZziva pre stanovenie doby trvania pracovnej €innosti a na analyzu

pracovného postupu.
Zakladné formy (Lhotsky, 2005, s. 73):

e Plynuld chronometrdZ — neustdle meranie ¢asového deja operacie s pravidelnym

dopredu znamym postupom ¢innosti
e Vyberova chronometrdZ — tento typ pozoruje len urcité vopred vybrané operacie

e Snimkova chronometrdz — vyuziva sa v kusovej malosériovej vyrobe, pretoze sa
pouziva na meranie operacii, pri ktorych je poradie cinnosti nepravidelné

a nezname.
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4 ERGONOMIA

Definicii ergondémie existuje niekol’ko, Chundela (2013, s. 7) definuje ergondmiu takto:

., Ergonomia je interdisciplinarny systémovy vedny odbor, ktory komplexne riesi cinnost
cloveka i jeho vizby s technikou a prostredim, s cielom optimalizovat’ jeho psychofyzickui

“«

zataz a zaistit rozvoj jeho osobnosti.

Dal$ou znamou definiciou je definicia Etienna Grandjeana: ,,Ergonomics = fitting the task
to the human®, ¢o sa preklada ako prispdsobenie prace Cloveku. (Gilbertova a Matousek,

2002, s. 15)

Podl'a Medzinarodnej ergonomickej asociacie je ergonomia vedecka disciplina, ktord sa
zaobera porozumenim interakcii medzi I'ud'mi ainymi prvkami systému a profesiou.
Vyuziva tedriu, principy, udaje a metédy navrhovania s cielom optimalizovat' T'udska

pohodu a celkovo vykon systému.

Hatiar povazuje za najkomplexnejsiu taku definiciu, podl'a ktorej je ergondomia v najSirSom

slova zmysle veda o ¢loveku pri praci.

Podl'a Chromjakovej (2011, s. 81) je ergondmia disciplina, ktord sa usiluje o nadviazanie
interakcie medzi pracovnym systémom a clovekom. Zaobera sa troma fundamentalnymi
oblastami — organizacii efektivnej prace na pracovisku, ochrane zdravia a vytvoreniu

pracovnej pohody pri vykonavani pracovnych uloh.

Bures (Bures a Sekulova, 2009 — 2020) popisuje ergondmiu ako interdisciplinarnu vedu,
ktora rieSi vztahy medzi ¢lovekom, jeho ¢innostou a ostatnymi prvkami pracovného

systému. Sklada sa z aplikovanych vied, ktoré skimaju pracovné systémy.
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Obrazok 4 : Multidisciplinarita ergémie

(vlastné spracovanie podl'a Bures a Sekulova, 2009-2020)

Napriek tomu, Ze ergonémia moze byt definovand viacerymi spdsobmi, vSetky sa
v jednom priblizne zhoduju. Ich cielom je totiz najdenie suladu alebo rovnovahy medzi
vykonovou kapacitou ¢loveka a poziadavkami pracovného zadania podmienok, pri ktorych

je vykonavané. (Maly, Kral, Hanakova, 2010, s. 43)

4.1 Historia ergonomie

Zaciatky ergondmie je mozné vystopovat uz v pociatkoch vyvoja Cloveka. Snazenie
prispdsobit’ pracovné nastroje potrebam a obydlie za uc¢elom zvysenia pohodlia moze byt
povazované za primitivne ergonomické operacie. AvSak principy ergonémie ako pozname
v stucasnosti sa zacali uplatiiovat’ aZ v neskorSom stredoveku. Vtedy prevladalo preddvanie
skusenosti a znalosti pri vykone prace z otca na syna.

Koncom 18. storocia priemyslova revolucia priniesla zmeny. Bola zavedena centralizovana
vyroba, kedy si remeselnik prestava vyrabat’ pracovné nastroje vyrdbat’ sam, ¢o narusilo
vizby vo vztahu €lovek - néstroj. Nazory, ze pre maximalny pracovny vykon je potrebné
upravit’ pracovné prostredie a nastroje sa objavili az na konci 19. storo¢ia. (Marek,
Skiehot, 2009, s. 6)

Prvotny nérast zaujmu o oblast’ vzt'ahov medzi ¢lovekom a jeho pracovnym prostredim je
mozné zaznamenat' v obdobi okolo prvej svetovej vojny. Tovarne na vyrobu zbrani mali
zasadny vyznam pre udrziavanie vojnového usilia. Avsak zvySovanie vyroby viedlo ku
komplikéaciam, ¢o vyustilo k vytvoreniu Komisie pre zdravie zbrojarskych robotnikov. Po

skonc€eni vojny sa komisia premenovala na Vybor pre vyskum tnavy v priemysle.
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Pocas druhej svetovej vojny boli pre vojnové ucely vyuzivané moderné stroje a zbraiové
systémy, na ktorych ovladanie boli kladené vysoké poziadavky. To spdsobovalo velky
stres, ktory zapric¢inoval psychické zlyhania a preto boli uskuto¢iiované rézne vyskumné
programy v rozmanitych oblastiach, ¢o viedlo k vytvaraniu zakladov novej vednej
discipliny, ktora sa zaoberala ¢lovekom pri praci.

Ergonémia ako samostatnd vednd disciplina vznikla az po druhej svetovej vojne.
V Londyne sa 12. jula 1949 uskutoc¢nilo stretnutie, kde vznikla prva interdisciplinarna
skupina, ktorej naplnou bolo skiimat’ problematiku ¢loveka pri praci. Nazov ergonomia bol
prijaty touto skupinou az o niekol’ko mesiacov neskdr ato 16. februdra 1950. AvSak
prvykrat termin ,,ergonémia“ pouzil Wojciech Jastrebowski, ktory bol odbornikom na

narodnu fyziografiu. (Hatiar, 2008, s. 22-24)

4.2 Zakladné oblasti ergonomie

Ergonomia sa podl'a IEM rozdel'uje do tychto zakladnych oblasti (Gilbertova a Matousek,
2008, s. 15):

Fyzicka ergonomia

Jej ulohou je riesit vplyv pracovnych podmienok a pracovného prostredia na zdravie
¢loveka. Vyuziva pritom znalosti z anatomie, antropometrie, fyzioldgie a biomechaniky.
Do tejto oblasti sa radi napr. problematika pracovnych poloh, manipulacia s bremenami,
opakovatel'né pracovné ¢innosti, bezpe€nost’ prace apod.

Kognitivna ergonomia

Moze sa nazyvat’ aj psychickd ergondmia, pretoze sa venuje psychologickym aspektom
prace ako napr. vnimaniu, pamidti apod. Spadd sem psychickd zataz, procesy
rozhodovania, pracovny stres, atd’.

Organizacna ergonémia

Zaobera sa optimalizaciou sociotechnickych systémov vratane ich organizacnych Struktur,
stratégii a planovania prebiehajicich procesov. Ddlezitymi problematikami st tu timova

préca, socialna klima, reZim prace a odpocinku apod.
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4.3 Specialne oblasti ergonémie

Myoskeletarna ergonémia

Zaobera sa prevenciou chorob pohybového aparatu prameniacich z povolania, hlavne
ochoreniami chrbtice a hornych koncatin z dévodu pretazenia. Pre choroby z povolania je
charakteristické, Zze zacinaji postupne aich relativne riziko sa zvySuje ergonomickou

expoziciou. (Gilbertova a Matousek, 2002, s.16)
Psychosocialna ergondomia

Riesi psychologické poziadavky pri praci a stresové faktory. Psychologické poziadavky,
ktoré vyplyvaju z prace a stupen kontroly pracovnika ovplyvituji Groven stresu pri rieSeni
pracovnej situdcie. Ma velky vplyv pri vybere pracovnikov na adekvatne pracovné miesta.
(Gilbertova a Matousek, 2002, s.16)

Participa¢na ergonémia

Zakladom tejto ergondmie je, ze samotni zamestnanci sa podielaju na zmenach
usporiadania pracoviska. Zamestnanci maji moznost’ posudit’ rizikové faktory aich
aktivna uloha zvySuje ich motivaciu k moZnym Upravam pracoviska.(Gilbertova
a Matousek, 2002, s.17)

Rehabilita¢na ergonomia

Zameriava sa na profesiondlnu pripravu hendikepovanych l'udi ardzne technické
opatrenia, ktoré su potrebné, ako napr. konstrukéné upravy pracoviska, nastrojov, strojov,

atd’.(Gilbertova a Matousek, 2002, s.17)

4.4 Pracovné miesto

Maly a kolektiv (2010, Maly, Kral, Handkova, s. 174) charakterizuji pracovné miesto ako
Cast’ pracoviska, na ktorom pracovnik vykondva pracovnu cinnost. Je to priestorové
usporiadanie pracovného vybavenia v ur¢itom pracovnom prostredi pri podmienkach, ktoré
su dané pracovnou ¢innost’ou.

Pracovné prostredie a potreby pracovnika, ktory pracu vykonéva, ovplyviiuji ergonémiu
pracovného miesta. Pri akychkol'vek upravach pracoviska a usporiadani pracovného miesta
je potrebné sa zamerat’ nielen na vybavenie pracoviska, ale je potrebné dbat aj na
individudlne fyzické a duSevné vlastnosti pracovnika. Vykon adobré citenie sa na
pracovisku ovplyviiuji (Marek a Skiehot, 2009, s. 55):

e Mikroklimatické podmienky pracovného prostredia
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4.4.1

Priestor pre pracu
Vybavenost pracoviska
Dizka pracovného vykonu
Druh prace

Poloha a pohyby pri praci
Fyziologické vlastnosti

Zdravotny stav

Pracovna poloha

Pracovna poloha je poloha, v ktorej pracovnik vykonava pracu v prevaznej Casti pracovnej

doby. Z fyziologického hladiska sa rozliSuji 2 pracovné polohy (2010, Maly, Kral,
Hanakova, s. 156):

VolI'na pracovnd poloha — zavisi od pracovnika s moznostou zmeny polohy pri

vykone prace

Vnutend pracovna poloha — tito poloha je dand rozmermi pracovného miesta

a zmena polohy pracovnika je obmedzena

Pracovné poloha ma tiez vyznamny vplyv na muskuloskelalny systém, ked'ze pracovnik

v nej zotrvava vacsinu pracovnej doby. Na zdklade vplyvu na muskuloskeletalny systém s

rozliSované tieto pracovné pozicie (Marek a Skiehot, 2009, s. 82):

Zékladna pracovna pozicia — je to pozicia, ktora mé pracovnik pocas znacnej Casti

pracovnej doby pri vykone hlavnej ¢innosti.

VedlajSia pracovna pozicia — tato poziciu pracovnik zaujima pocas vedlajSich ¢i
pomocnych cinnostiach a operacidch. Je to povicSine krat$i ¢as ako napr. pri
oprave stroja, Cisteni apod.

Fyziologicky vhodnd (prirodzend) pracovnd pozicia — pri tejto pozicii trup
a koncCatiny nevyzaduju statické usilie a vyrazné odchylky od neutrdlnej pozicie.

Neutralna pozicia — pod touto poziciou sa rozumie postavenie kazdého kibu, tak

aby bola jeho zat'az najmensia.
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e Fyziologicky nevhodna pracovna pozicia — je charakterizovana podstatnou zmenou
polohy trupu napr. predklon, zaklon, drep, klak a koncatin napr. praca so

zdvihnutymi rukami.

4.5 Manipulacia s bremenami

Manipulacia s bremenom predstavuje kazdu ¢innost’, pri ktorej je potrebné vyvinat’ I'udska
silu na jeho zdvihnutie, uloZenie, prenesenie, drzanie, tlatenie alebo t'ahanie. Najviac
zatazované Casti Pudského tela st bedrova chrbtica a kolenné kiby. Pri tychto ukonoch
v dosledku vlastnosti bremena moze dojst k poskodeniu chrbtice pracovnika alebo
ochoreniu z jednostrannej nadmernej zat'aze. Relativny tlak, ktory takto vznika a posobi na

medzistavcové platni¢ky sumarizuje tabul’ka 2 (Marek a Skiehot, 2009, s. 81):

Poloha Zatazv %
Vzpriamena poloha 100
LeZanie na chrbte 24
Sedenie s trupom naklonenym vzad a podoprenim 80
Sedenie so vzpriamenym trupom 140
Sedenie s naklonenim vpred 190

Tabul'ka 2 Zat'az na platnicky
(vlastné spracovanie podl'a Marek a Skiehot, 2009, s. 81)

4.5.1 Limity pre pracu s bremenami

Aj napriek tomu, Ze schopnost’ nosit’ bremend v priebehu pracovnej zmeny zéavisi od
fyzickej zdatnosti jednotlivca, je nutné dodrZovat hygienické limity. Tie st stanovené
pravnymi predpismi a udavaju maximalne pripustné hodnoty ru¢ne prenasanych bremien.
(Maly et al., 2016, s. 41)

Podl'a nariadenia vlady ¢. 281/2006 Z. z. st pripustné hodnoty hmotnosti ru¢ne

prenasanych bremien nasledujice (281/2006 Z.z., 2020):
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Maximalna hmotnost’ Maximalna celozmenova
Vek Podmienky bremena hmotnost’ (kg)

Muzi Zeny Muzi Zeny
priaznivé 50 kg 15 kg 10 000 6 500

18-29r.
nepriaznivé 40 kg 10 kg 8 000 5500
priaznivé 45 kg 15 kg 7 500 6 500

30-39r.
nepriaznivé 40 kg 10 kg 7 200 5500
priaznivé 40 kg 15 kg 6 500 6 500

40-49r.
nepriaznivé 35kg 10 kg 6 000 5500
priaznivé 35kg 10 kg 5500 5000

50-60r.
nepriaznivé 30 kg Skg 5000 4 000

Tabul'ka 3 Maximalne hmotnosti ruéne prenasSanych bremien

(vlastné spracovanie podla 281/2006 Z.z., 2020)

4.5.2 Opatrenia pre pracu s bremenami

Z1a manipulacia s bremenom ohrozuje nielen zdravie pracovnika, ale aj zdravie osdb,
ktorych sa moze jeho jednanie tykat. Pokial je to technologicky mozné, ru¢na manipulacia
s bremenami sa da ulah¢it’ mechanizaciou napr. pouzivanim vozikov, kladkostrojov atd’.
Avsak hlavnym opatrenim pri manipulécii s bremenami je vykonavat’ tito ¢innost’ spravne.
V pripade manipulacie s bremenami nadmernej hmotnosti alebo velkosti, je dolezité
zabezpecit’ dostatocny pocet pracovnikov na bezpecné nardbanie s nim apod. Preto je nutné
zaistit' preSkolenie pracovnikov o spravne] manipulacii s bremenami, aby sa vyhli

ohrozeniu svojho zdravia. (Marek a Skiehot, 2009, s. 84 - 87)

Obrazok 5 : Nespravna manipulécia s bremenom pri

zdvihani a pokladani (zdroj: Matousek, 2006, s. 85)
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Obrazok 6 Spravna manipuldcia s bremenom pri

zdvihani a pokladani (zdroj: MatouSek, 2006, s. 86)
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ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Teoretickda Cast’ diplomovej prace sluzi ako podklad pre vyhotovenie praktickej casti.
Informécie ziskané vd’aka literarnej reSerSi su rozhodujice pre vypracovanie projektu

racionalizacie.

Teoreticka Cast’ sa skladd zo 4 kapitol. Prva kapitola sa zameriava na vyrobu, vyrobny

procesu a definuje rdzne typy vyroby.

V nasledujtcej kapitole je rieSena filozofia Stihleho podniku, Stihlej vyroby a pracoviska.
Popisuje metodu 58S, jej prinosy zavedenia a taktiez popisuje aj jej pit krokov. Dalej
kapitola riesi najcastejSie druhy plytvania vo firmach ako napr. nadprodukcia, ¢akanie,
vysoké zasoby atd’. Tiez je venovana pozornost’ aj d’al§im ndstrojom Stihleho podniku ako
su vizualizacia ¢i Standardizacia.

Tretia kapitola sa zaoberd meranim prace a opisuje metédu priameho merania a to snimku

pracovného diia.

Poslednd kapitola sa zameriava na ergonémiu. Najskdr porovnava jednotlivé definicie
ergonomie, nasledne skiima jej vyvoj od pociatku az do sucasnosti a popisuje jej zakladné
a Specialne oblasti. Potom je v kapitole definované pracovné miesto a pracovna poloha,
v ktorej pracovnik pracu vykonava. Na zaklade vplyvu na muskuloskeletdlny systém je
rozliSovanych pit pozicii — zdkladnd, vedlajSia, fyziologicky vhodnd, neutrdlna

a fyziologicky nevhodna pozicia.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

40

II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost’ Continental Matador Rubber, s.r.o. je stcastou Medzinarodného koncernu
Continental, ktory patri k najvacSim producentom pneumatik na svete. Posobi v 53
krajinach po celom svete a mé viac ako 200 000 zamestnancov. Zaciatky korporacie
siahaju az do roku 1871, kedy v nemeckom meste Hannover vznikla akciova spolo¢nost’
Continental-Caoutchouc-und Gutta-Percha Compagnie. Continental Matador Rubber, s.r.o.

sa pripojila ku koncernu v roku 2007 a nadvidzuje na historiu spolocnosti MATADOR

Puchov, ktora vznikla v roku 1950.
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Obrazok 7 Zavody Continental vo svete (zdroj:

5.1 Zakladné informacie o spolo¢nosti
Nazov: Continental Matador Rubber, s.r.0.

Sidlo: Terézie Vansovej 1054, 020 01 Puchov
ICO: 36 709 557

Pravna forma: spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Predmet podnikania: Vyroba gumenych pneumatik a

pneumatik
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Continental AG, 2020)

dusi, protektorovanie a oprava
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(ontinental %

The Future in Motion

Obrazok 8 Logo spolocnosti
(zdroj: Continental AG, 2020)

5.2 Vizia spoloc¢nosti

Viziou spolo¢nosti je dodavat’ pokrokové inovécie, vysokokvalitné vyrobky a vynikajuci
servis. Korporacia chce, aby vd’aka nej bola osobna mobilita bezpecnejsia, pohodlnejsia a
udrzatelnej$ia. V spoloCnosti myslia a konaju holisticky, systematicky a sietovo
prepojenym sposobom a prave preto su rychlejsi ako ostatni pri transformacii myslienok na
masova vyrobu. Continental chce, aby ho l'udia ocenovali ako vysoko spolahlivého a

reSpektovaného partnera, ktory vytvara najvyssiu moznu hodnotu.

5.3 Divizie spolo¢nosti

Koncern Continental sa rozdeluje na 2 skupiny a to Continental Rubber a Continental

Automotive a celkovo 5 réznych divizii:

Obrazok 9 Divizie spoloc¢nosti (vlastné spracovanie)
Divizia pneumatik deli vyrobné zavody po celom svete do 3 obchodnych oblasti:
APAS (Azia a Pacifik)
EMEA (Europa, Stredny vychod a Afrika)
The Americas (Severnd, Stredna a Juzna Amerika)

Podnik Continental Matador Rubber, s.r.o0. patri do divizie Tires a zaroven do oblasti

EMEA.
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5.4 Vyrobkové portfolio

Koncern Continental disponuje najmodernejSim know-how v oblasti pneumatikarskej a
brzdovej technologie, regulacie jazdnej dynamiky, elektroniky a senzoriky.

Divizia Chassis & Safety sa zaobera vyrobou technologie pre brzdové a podvozkové
systémy, aktivnu a pasivnu bezpecnost’ a senzory.

Divizia Powertrain vyradba systémové rieSenia pre pohonné jednotky a zvySovanie
ekonomickosti a ekologickosti jazdy.

Divizia Interior sa Specializuje na technologie pre riadenie vymeny informécii medzi
automobilom a cestujucimi, medzi automobilmi navzajom a medzi automobilom a jeho
okolim.

V divizii ContiTech sa vyrdbaju suciastky, komponenty a systémy pre automobilovy
priemysel, strojarenstvo a vyrobu pristrojov, kolajovii dopravu, tla¢iarne a stavebny
priemysel, ale aj vyrobu lodi a pre tazobny priemysel.

Divizia Tires vyrdba Sirokil Skdlu pneumatik. Do jej vyrobkového portfolia patria
pneumatiky pre osobné automobily, ndkladné automobily, ale aj motocyklové pneumatiky,

priemyselné pneumatiky a plaste pre bicykle.

Continental Matador Rubber, s.r.o0. sa Specializuje na vyrobu osobnych plastov. Vyraba 35
roznych druhov v kategoriach letnych, zimnych ale aj celorocnych pneumatik. Patri medzi
najvacsie zavody v Europe a vroku 2019 spoloc¢nost’ vyrobila takmer 14,9 milionov

pneumatik.

5.5 Layout podniku

Aredl spolo¢nosti sa rozprestiera na rozlohe viac ako 62 hektarov. Takmer polovicu arealu
tvoria 2 haly, kde sa vyrabaju osobné pneumatiky. V druhej polovici sa nachadza hala, kde
prebieha vyroba nékladnych plastov a sklad. Spolo¢nost’ kontinualne areél rozSiruje vo
viacerych etapach. V aredli podniku sa tiez nachddzaji haly na pripravu zmesi,

technologické centrum, administrativne budovy a vlastny zavodny hasi¢sky tutvar.
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Obrazok 10 Layout zavodu v Puchove (zdroj: interné materialy spolocnosti)

Popis aredlu spolo¢nosti uvedeného na obrazku 10:
1-vyroba osobnych plastov

2-vyroba osobnych plastov

3-vyroba ndkladnych plastov

4-sklad

5.6 Proces vyroby osobnych plastov

Vyroba plasta prebieha v niekolkych fazach. Zaciatok vyrobného procesu je priprava
zmesi. Zmes musi spiiiat’ ur¢ité pozadované vlastnosti, ktoré zabezpedia bezproblémové
vyhotovenie pneumatiky na vSetkych vyrobnych stupnioch. Zmes je tvorena z prirodného
alebo syntetického kaucuku, ten sa do podniku dovéza z azijskych alebo eurdpskych
spoloc¢nosti. Tieto pripravné zmesi st potrebné na vyrobu polotovarov. Prevadzky pripravy
polotovarov sa delia na studen a tepla pripravu. Dochddza tu teda k vyrobe vSetkych Casti
buducej pneumatiky a st povazované za jeden z najprepracovanejSich celkov. Kvalita
polotovarov vyprodukovana na priprave priamo ovplyvni nasledujici vyrobny proces.
Dalsim krokom je konfekcia. Je to najnaroénej$ia pracovna operacia pri vyrobe pneumatik,
pretoze pracovné procesy na konfekcii najviac ovplyviuju kvalitu vyrobku. Na konfekcii
sa postupne tvaruju a lepia polotovary z valcovne a nasledne sa pridavaju bocnice, kord,

b9

naraznik a lana. Vznika tu teda tzv. ,,surovy plast*. Odtial'to plaste putuju do lisovne, kde

prebieha lisovanie a vulkanizicia. Tieto procesy predstavuju kIicova technologicku
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operaciu pri vyrobe plasta. V tomto kroku sa zabezpecuje koneCny tvar a kvalita
pneumatiky. Poslednym procesom pri vyrobe je dokoncovanie, kde plast podstupuje

vizualnu kontrolu a upravu povrchu. Finalny produkt kon¢i na vystupnom sklade.
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Obrazok 11 Proces vyroby plasta (zdroj: interné materialy)
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5.7 Mechanické delenie

Predtym ako s pogumované vystuzné materialy spracovavané na konfekeii, je nevyhnutné
uskutoc¢nit’ ich upravu sekanim, rezanim alebo strihanim. Mechanické delenie zabezpeci,
aby zmes nadobudla stanoveny rozmer auhol rezu. Toto mechanické delenie sa
uskutocniuje za pomoci rdznych sekacich, rezacich a strihacich strojov. Kordové tkaniny st
strihané gilotinou na strihacich linkach. Tieto linky st nastavené na delenie materialu pod
uhlom spravidla 90 stuptiov. Takto nastrihané diely sa mechanicky spajaji v nekonecny

pas, ktory je navijany do kaziet.

5.8 Linka pre strihanie textilu

Vstupnym materidlom v tomto procese je pogumovany textilny kord, ktory vstupuje do
linky vo forme balika. Pomocou Zeriavu sa tento balik sa nakladd do odvijacieho hniezda
linky. Zeriav je obsluhovany pracovnikom. Strihacie linky st vybavené dvojitym
odvijacim hniezdom ¢ize zatial, ¢o z jedného balika linka produkuje, tak druhy balik je

pripraveny v hniezde uz vopred.

Obrazok 12 Odvijacie hniezdo pre vstupny material (zdroj: interné materidly)

Uhol, pod ktorym sa textil bude strihat’ si pracovnik nastavuje v tejto Casti linky. Je to
spravidla 90 stupiiov. Pogumovany textilny kord sa z odvijacieho zariadenia odvija d’alej
do linky, kde sa vykondva samotné strihanie textilu pomocou gilotiny v pravidelnych

taktoch.
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Obrazok 13 Strihacie zariadenie (zdroj: interné materialy)

Pomocou systému dopravnikov sa nasekany materidl postiva do spajacieho zariadenia, kde

sa doposial’ oddelené jednotlivé dielce materidlu spajaja do nekonecného pasu.

Obrazok 14 Spajacie zariadenie (zdroj: interné materialy)

Nasekany pas postupuje dopravnikom d’alej k zariadeniu, kde sa kontroluje Sirka vlozky
a kladu sa vystuzné pasiky. Tie mézu byt ukladané zvrchu alebo zospodu, to zélezi od
produktu, ktory sa vyraba. Linka je vybavend kompenzacnymi dopravnikmi, ktoré st

dolezité pri vymene a napdjani vystuznych pasikov.
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Obrazok 15 Kompenzacény dopravnik (zdroj: interné materialy)

Finalnym produktom linky je textilna vloZka. Vlozky su navijané do kaziet a odvdZané na
sklad hotovych polotovarov. Kazdy produkt pracovnik oznaci sprievodkou. Takisto sa
material identifikuje pomocou RFID- radiofrekvencnd identifikacia- online zistenie

informacii o materiale.

Obrazok 16 Navijacie hniezdo pre vystupny material (zdroj: interné materialy)
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto kapitole je popisand snimka pracovného dna a percentualne zastipenie Cinnosti
pocas zmeny. Nasledne v ramci analyzy sucasného stavu je vykonany audit pracoviska z
pohl'adu 5S a su vybrané procesy pre zlepsenie. Tieto procesy su nasledne analyzované

v §pecializovanych programoch. Na konci kapitoly je vyobrazeny layout pracoviska.

6.1 Snimka pracovného dina

Snimka pracovného dna je uskuto¢nend pocas celej pracovnej doby, tj. 8h. V rdmci
sledovaného Casu nie je zahrnuta aj zakonna prestavka 30 mintt.. Snimka pracovného dina

zobrazuje ¢asové trvanie jednotlivych ¢innosti vo formate hodiny, mintty, sekundy.

Cinnost’ Trvanie
Zrezanie folie 0:20:50
Manipulacia s vystuznymi pasikmi 1:07:50
Praca so systémom 0:24:50
Dokumentacia 1:12:00
Komunikacia 0:01:30
Kontrola parametrov, vizualna kontrola 0:52:50
Zrezavanie nekvality 1:15:10
Vymena balika 1:13:30
Vymena kazety 1:11:30
Vymena balika - vyrezanie 0:20:00
Spolu 8:00:00

Tabul’ka 4 Snimka pracovného dna (vlastné spracovanie)

V niz8ie uvedenom grafe je zobrazené percentualne zastupenie ¢innosti v ramci pracovnej
zmeny. VSetky tieto ¢innosti moZeme povazovat’ za ¢innosti, ktoré nepridavaji hodnotu

a cielom je ich eliminovat’, pripadne obmedzit’.
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Obrazok 17 Zastipenie ¢innosti poc¢as pracovnej zmeny

(vlastné spracovanie)

6.1.1 Pohyb po pracovisku

V ramci analyzy stcasného stavu je na obrazku zaznamenany pohyb pracovnika po
pracovisku. Vzhl'adom nato, ze rozmiestnenie linky nie je mozné menit’, nie je mozné
dosiahnut’ Usporu Casu prestavbou pracoviska.. Preto je dolezité, aby ndpravné opatrenia

boli navrhnuté tak, aby nezvySovali pohyb pracovnika po pracovisku.

2

Obrazok 18 Spaghetti diagram (vlastné spracovanie)
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6.2 Audit pracoviska z pohPadu 5S

Spolo¢nost’ dbd na poriadok a Cistotu na pracovisku. Nie je to len z dovodu, aby sa
pracovnici vyhli nepotrebnému a casovo naro¢nému hladaniu pracovnych nastrojov a
dokumentov, ale aj z dovodu zvysenia bezpecnosti na pracovisku. Pre kazdé pracovisko st
vytvorené Standardy toho, ako ma spravne vyzerat’ a tieto Standardy st umiestnené tak, aby
boli vzdy pre pracovnikov rychlo dostupné. Umiestnenie kaziet a vozikov na pracovisku je
tiez vizudlne zaznacené na podlahe, o vyrazne pomaha pracovnikom udrziavat’ poriadok.

Pri vykone miniauditu v rdmci analyzy sucasného stavu bolo pracovisko usporiadané
podla Standardov. Takéto miniaudity byvaji realizované pravidelne vedicimi
pracovnikmi. Ti kontroluji nielen poriadok na pracovisku, ale tieZ dostupnost’ a pouzivanie
osobnych a skupinovych ochrannych pomdcok, stav pracovnych pomdocok, pripadné uniky
kvapalin, priechodnost’ chodnikov a komunikacii apod. Avsak pri vykonédvani kontroly
nemaju ziadny Standardny kontrolny formular, ktory by zabezpecil, ze skontroluji vsetko
ana ni¢ nezabudnu a pracu im jednoznacne urychlil. Jednou z uloh projektu preto bude
vyhotovenie checklistu, ktory bude obsahovat’ vSetky body, na ktoré sa méa vedenie pri

vykonévani kontroly pracoviska zamerat'.

Obrazok 19 Ulozenie navijacich kaziet

(zdroj: interné materialy)
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Obrazok 20 Umiestnenie vystuznych pasikov

(zdroj: interné materialy)
6.3 Analyza z pohPadu ergonomie

Najskor bolo pracovisko zhodnotené prostrednictvom ergonomického checklistu, ktory
hodnoti jeho ergonomické usporiadanie. Nasledne na analyzu €innosti z ergonomického
hl'adiska boli pouzité dva softvéry. Softvér BDS je Specidlne vyvinuty pre spolo¢nost’
Continental a pracu na linke hodnoti komplexne na zéklade poc¢tu opakovani ¢innosti za

zmenu. Aplikacia CERAA posudzuje konkrétny tikon, ktory pracovnik vykonava.

6.3.1 Ergonomicky checklist usporiadania pracoviska

Pre vyhodnotenie ergonomického usporiadania pracoviska bol vyuzity checklist, ktory je

uvedeny v prilohe P1.

Z vysledkov checklistu vyplyva, ze pracovisko nie je spravne ergonomicky prispdsobené.
Panel, na ktorom je umiestneny pocitac, nie je mozné nastavit’ individudlne podla vysky
pracovnika. Cize paZe pracovnika, ktory je niZ$i, su neprirodzene vysoko. Viésina
pracovnych operacii sa vykonava pri linke a pracovnik pocas celej pracovnej doby stoji, o
je fyzicky narocné a mdze to sposobovat’ zvySent tnavu. Preto by podlaha pri linke mala
byt vybavend ergonomickymi protilnavovymi rohozkami. Operator aj pri vykone
administrativnych ¢innosti stoji, preto by bolo vhodné pult vymenit za pracovny stol

s ergonomickou stolickou, ktora by takisto mohla znizit’ namahanie chrbtice.
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6.3.2 Analyza v systétme BDS

Belastung-Dokumentations-System je systém vytvoreny nemeckou spolo¢nost'ou. Tento
softvér ma za ulohu vyhodnocovanie ergonomickej zataze na pracovisku. Podkladom pre
ergonomické hodnotenie je celodenna snimka pracovnika. Kazda cinnost’ je osobitne
Specifikovana vratane Upravy parametrov bremena, tak aby vSetko odpovedalo skutoc¢nosti.
Vysledok softvéru je premietnuty do grafu, ktory hodnoti uroven procesu na zaklade troch
parametrov. A to z hladiska vystaveniu pracovnika fyzickej zéatazi (pozicia hlavy,
pohybov tela, ru¢nej manipulacie bremien apod.), z hl'adiska podmienok prostredia (hluk,
teplota, osvetlenie atd’.) a z hladiska organizidcie prace (zodpovednost za iné osoby,

zodpovednost’ za proces, opakovanie ¢innosti, atd’.)

Pre vyhodnotenie ergonomickej zat'aze je potrebné do systému BDS vlozit’ vSetky ¢innosti,
ich dizku trvania a po&etnost, ktoré pracovnik po¢as zmeny urobi. TieZ je nevyhnutné
Specifikovat’ fyzikalne prvky manipulacie, environmentalne prostredie, organizaciu prace
a ochranné vybavenie, ktoré je z hl'adiska bezpec¢nosti prace potrebné. Pre kazda ¢innost’ je
potrebné urcit’ ¢i je analyzovand ru¢nd manipuldcia s bremenom, t'ahanie alebo tlacenie
bremien, zdvihanie alebo prendsanie t'azkych bremien. Nastavuji sa aj parametre bremena,
aby odpovedali skutoc¢nosti.

Vysledkom analyzy je profil zat'azenia pracovnika pri obsluhe linky pocas celej zmeny na
stupnici od 1-7 podla jednotlivych skupin. Zatazenia oznacCené zelenou farbou systém
vyhodnotil ako neskodné, pohybuju sa na stupnici hodndt od 1-3. Kritérid oznacené Zltou
farbou znamenaju, ze permanentny vykon je vhodny len pre osoby s dobry zdravotnym
stavom, na stupnici hodnotenia je to 4. Ak je kritérium oznacené Cervenou farbou jedna sa

o kritické zat'aZenie pracovnika, na stupnici ide o hodnoty 5-7.

Prvou skupinou kritérii st faktory ovplyviiujice organizaciu pracovnych cinnosti
a psychickli ndmahu pracovnika. Jednd sa o faktory ako zodpovednost za inych
pracovnikov, zodpovednost’ za proces, poziadavky na koncentraciu ¢i naroky na jemnt
motoriku. VSetky tieto faktory st vyhodnotené aplikaciou ako neskodné, ked'ze sa
pohybuji na stupnici od 1 — 3. Jediné kritérium, ktoré sa pohybuje v Zltom péasme je
opakovanost’ tkonov. Vzhl'adom nato, Ze pracovny postup pri vyrobe textilnej vlozky je

nemenny, znizit’ tento vplyv nie je mozné.
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Obrazok 21 BDS — organizacia prace (zdroj: interné materialy)

Dalej aplikacia hodnoti vplyv okolitych faktorov na pracovny proces. Sem patria kritéria
ako hluk, vibrécia tela, vibracia ruk, klimatické podmienky, osvetlenie apod. Z grafického
zobrazenia je zrejmé, ze vSetky faktory su v norme. Jedine vplyv teploty prostredia je
mozné zlepsit, nakolko vyssSie teploty zatazuju pracovnikov najmid pocas letnych

mesiacov a mozu sa vysplhat’ az do 45°C.
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Obrazok 22 BDS — pracovné podmienky (zdroj: interné materidly)

Poslednou kategoriou hodnotenia je fyzicka zataz pracovnika. Z niz§ie uvedeného obrazku
vyplyva, Ze ako najviac rizikova je vyhodnotena ru¢na manipuldcia s bremenami, ktora je
na stupnici ohodnotena stupiiom 7. Poloha hlavy, postoj tela a dynamické zatazenie svalov
su tiez ohodnotené ako rizikové, pretoze si ovplyvnené ru¢nou manipuléciou. Pracovnik

< o1 o o , < . ,
poCas zmeny tahd alebo tla¢i navinuté alebo prazdne kazety, rucne prendsa vstupny
materidl apre tieto Cinnosti je potrebné prijat’ napravné opatrenia, aby sa fyzické

pretazenie pracovnikov odstranilo.
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Obrazok 23 BDS — fyzicka zat'az (zdroj: interné materialy)
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Pre blizSie zhodnotenie Cinnosti, pri ktorych pracovnici podstupujii neprimeranu fyzicka
zataz je v nasledujucej podkapitole pouzita aplikacia CERAA, ktord hodnoti postoj

pracovnika priamo pri vykone ¢innosti.
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6.3.3 Analyza v systtme CERAA

Cely nazvom Ceit Egonomics Analysis Application je aplikacia, ktord bola vyvinuta
zilinskou spolo¢nostou Ceit, a.s.. SIuzi na posudenie priestorovych podmienok pracoviska
a pracovnych poloh pracovnika, pre zhodnotenie rucnej manipuldcie s bremenami
a sthrnné zhodnotenie ergondomie na pracoviskach. Obsahuje moduly pre hodnotenie napr.
vysky manipulacnej roviny, minimdlnej zastavanej plochy pre pohyb, dosahovych zén
alebo prepocty hmotnostnych limitov, s ktorymi moéze pracovnik manipulovat’ pri svojej
praci. Aplikacia dokaze posudzovat’ podmienky priamo na redlnom pracovisku a ma

moznost” hodnotit’ na zdklade pohlavia a veku.

Na zaklade vysledkov analyzy v systéme BDS vysli ako najrizikovejSie Cinnosti tie, pri
ktorych operatori manipuluju s bremenami. Aplikdcia CERAA hodnoti postoj operdtora na
redlnom pracovisku. Nato, aby hodnotenie polohy trupu, chrbta, hlavy a krku pracovnika

vychédzalo zo skuto¢nosti, bola v aplikécii nastavena jeho vyska a vek.

Na obrazku 23 pracovnik ru¢ne zdviha kotuce. Aj tu sa rozliSuje ¢i je hodnotena
manipulacia s ten§im, ah§im koticom alebo tazsim, hrubSim typom kotaca, avSak na
polohu pracovnika to vplyv nemd. Kotice st na voziku na seba poukladané. Operatori pri
kazdom odobrati musia zohnut' chrbat, aby koti¢ uchopili obidvoma rukami. Nevhodna
poloha pri manipulécii je oznacend Cervenou farbou. Z obrazku je zrejmé ze pracovnik pri

zdvihani kota¢a ma absolutne nevhodnu polohu.

Obrazok 24 Zdvihanie kot(c¢a

(zdroj: interné materialy)
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CERARA S

Obrazok 25 Vkladanie kotuca do linky
(zdroj: interné materialy)
Obrazok 24 zachytava pracovnika pri vkladani kotaca do linky. Z obrazku vyplyva, Ze

poloha pri nasadzovani kotii¢a je takisto neprijatel'na.

Pomocou aplikacie bola vyhodnotené poloha pracovnika aj pri vkladani a vyberani kazety
z hniezda. Z obrazkov 25 a 26 vyplyva, ze poloha trupu, chrbta a hlavy pri tejto ¢innosti je

tieZz nevhodna.

Obrazok 26 Vyberanie kazety z hnizda

(zdroj: interné materialy)
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Obrazok 27 Vkladanie kazety do hnizda

(zdroj: interné materialy)
6.4 Vybrané procesy pre zlepSenie

Vyrobny proces textilnej vlozky zahffia c¢innosti, pri ktorych musi pracovnik rucne
manipulovat’ s bremenami a preto je potrebné zhodnotit’ potencialne ergonomické riziko.
NajcastejSie sa jednéd o tlacenie a tahanie nosicov, v ktorych je navinuty findlny produkt

linky.

6.4.1 Proces vymeny kazety

Vystupom linky je textilnd vlozka, ktora je navinuta do kazety. Do jednej kazety je mozné
navinut’ az 230 m materialu a tento proces navijania kazety trva pri idealnych podmienkach
287,5 s.

Pracovnik linky musi priebeZne kontrolovat’ plynulost’ navijania materialu. Ked’ je material
navinuty do pozadovanej dizky, tak pracovnik musi najprv zastavit’ linku, nasledne rukou
uchopit’ néz a odrezat’ pas. Potom odtla¢i plnt kazetu z linky a uchopi prazdnu kazetu,
ktoru vtla¢i spat’. Ked’ je kazeta na mieste, linku opét’ uvedie do prevadzky. Na odtlacenie
plnej kazety a prazdnej kazety je potrebné, aby pracovnik vynalozil velkt silu. Prazdna
kazeta ma priemernu hmotnost’ 525 kg a plna navinuta kazeta 645 kg.

Po spusteni linky pracovnik vykonava administrativne ¢innosti, ¢ize do evidenénej knihy

zapiSe vyprodukovany vystup ajeho parametre. Zaroven sa mu vytlaci karta, ktorad
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obsahuje Ciarovy kod a tuto kartu umiestni na danu vystupnu kazetu. Takto oznacent

kazetu ulozi na miesto uskladnenia.

o Trvanie Trvanie spolu v s
v sekundach sekundach
Zastavenie linky 1,4
Odrezanie materialu 6,5

Odobratie kazety 6,6 40,2 Interné ¢innosti

Vlozenie kazety 17,7
Spustenie navijania kazety 8

Dokumentacia 4,1

Nacitanie ¢iarového kodu 3,7 17,5 Externé Cinnosti

Odlozenie kazety 9,7

Tabul’ka 5 Cinnosti pri procese vymeny kazety (vlastné spracovanie)

6.4.2 Proces vymeny vystuznych pasikov

V procese vyroby je okrem pogumovaného textilného kordu vyuzivany aj iny typ
vstupného materidlu ato vystuzné pasiky, ktoré sa vyuzivaji na vystuzenie vyrabanej
textilnej vlozky. Vystuzny pasik je navinuty na kotici a hmotnost’ tohto kotuca je 15 az 25
kg, to zalezi od $irky pasika. Dizka vystuzného pasika namotaného v kotigi je 300 m a
jeden kotu¢ vystaci priblizne na produkciu 1,3 kazety. Pri vymene pasikov pracovnik
bremeno zdviha a prenaSa. PoCas vymeny vystuzného pasika by mal pracovnik mat’
v zésobniku uz vopred nachystany kotu¢, kedze po dotoceni aktudlneho kotica je nutné
napojit’ novy.

Operator vezme koti¢ z vozika pevne oboma rukami a vlozi ho do linky. Sucasne Caka na
dotoCenie aktudlneho kotuca, aby ho mohol napojit. Napoji ho tak, ze prelepi zaciatok
nového kotuca a koniec aktudlneho z vrchnej strany, na ktorej je navinutd folia. VSetky
¢innosti, ktoré obsahuje vymena vystuznych pasikov st vykonavané pocas chodu linky,
pretoze linka je vybavena kompenzacnym dopravnikom, ktory zabezpecuje jej nepreruSent
produkciu.

Na oddel'ovanie pasikov sluzi folia, ktora nevstupuje do vystupného materialu. Tato folia
sa oddeluje anamotiva do zasobnika, ktory sa nachadza v hornej casti linky nad
vystuznym procesom. Ked’ je zdsobnik naplneny, tak pracovnik zhodi namotant odpadovi

foliu a umiestni ju do kontajnera. Néasledne opdt musi namotat’ zaciatok novej folie do
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zasobnika a proces sa opakuje. Z predchadzajuceho kotuca zostane iba PVC krizok, cize
ked’ je koti¢ napojeny a vystuzny proces prebieha v poriadku, operator zoberie tento
krazok a ulozi ho na oznacené miesto. Nasledne sa PVC kruzky odvazaji na pracovisko,

kde na ne budu navinuté nové vystuzné pasiky.

Cinnost’ Trvanie v sekundach Cinnost’
Dotocenie konca lemovacieho na
pasika ’
Napojenie nového pasika 12,2
. Externé
Odlozenie PVC krazku 2,8 ) )
¢innosti
NaloZenie nového kotuca 6,8
Prichystanie kotuca na d’alSie -

pouzitie
Tabul’ka 6 Cinnosti pri procese vymeny vystuzného pasika (vlastné spracovanie)
6.5 Layout pracoviska

Strihanie textilu pomocou strihacej linky patri medzi studenu pripravu polotovarov. Linka
ma nepretrzitd prevadzku a je obsluhovana jednym pracovnikom. Na obrazku nizsie je

vyobrazené rozmiestnenie strihacej linky Fisher.

Na odstranenie neprimeranej zat'aze pri tahani a tlaceni kazety a pri prenasani kotucov
vystuznych pasikov je nevyhnutné zaobstarat’ zariadenia, ktoré pracovnikom pracu
ulah¢ia. Vzhl'adom nato, Ze pracovnici vymienaju kazety a kotice niekolkokrat pocas
zmeny, je nutné, aby zariadenia mali dostupné na pracovisku tak, aby v préci neprekazali.
Ich umiestnenie bude zilezat od rozmerov zvoleného zariadenia a bude potrebné
zakomponovat’ ich umiestnenie do Standardov pracoviska a zabezpec€it’ vizudlne oznacenie

ich umiestnenia.
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Obrazok 28 Layout pracoviska (zdroj: interné materialy)

Popis strihacej linky Fisher:

1- odvijacie zariadenie

2- strihacie zariadenie

3- spajacie zariadenie

4- dopravnik

5- odvijanie vystuznych pasikov
6- navijacka

7- sklad hotovych polotovarov
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ZHODNOTENIE ANALYTICKEJ CASTI

Z analyzy sucasného stavu procesu vyroby textilnej vlozky na strihacej linke vyplynulo
z ergonomického hl'adiska niekol’ko nedostatkov. V ramci racionalizacie pracoviska je
vhodné sa na tieto nedostatky zamerat’.

Na zédklade analyzy procesu v systéme BDS vyslo najavo, ze pracovnici podstupuju
neprimerani zataz pri manipuldcii s bremenami. Jedna sa o proces vymeny kazety
s vystupnym materidlom a vymenu vystuznych pasikov. Dalej z aplikacie vyplynulo, Ze
negativnym faktorom ovplyvilujucim pracovnikov pri praci st vysoké teploty v hale
a rozlozenie pohybov tela a postoja. VSetky ¢innosti vykondvaju operatori v stoji, ¢o moze
byt fyzicky naro¢né. Pri dlhodobom vykonavani rizikovych ¢innosti je mozny vznik
chorob z povolania, preto je dolezZité ich ¢o najskor eliminovat’. Ostatné faktory ako napr.
hluk, osvetlenie, naroky na jemnu motoriku ¢i zodpovednost’ za proces boli vyhodnotené
ako neSkodné. Analyza ru¢nej manipulacie s bremenami bola vykonana aj pomocou
aplikdcie CERAA, ktord priamo pri manipuldcii preukdzala nevhodnt ergonomicku polohu
trupu, chrbta, hlavy a krku pracovnika.

Na pracovisku bol tiez vykonany audit, zameriavajuci sa na dCistotu a organizaciu
pracoviska. Pocas tohto auditu neboli odhalené ziadne vel'ké vykyvy od Standardov alebo
pripadne nedostatky, pretoze spolocnost’ nato dba a takéto audity vykonéva na pravidelne;j
baze. AvSak pri vykone auditu pracoviska nemaju Ziadny Standardizovany formular, ktory

by zefektivnil kontrolu a najmé, aby zabezpecil, Ze vedlci zamestnanci na ni¢ nezabudnu.
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7 PROJEKTOVA CAST

V kapitole je popisany projekt diplomovej prace, ktory bol vytvoreny na zaklade
analytickej Casti. Kapitola obsahuje logicky ramec projektu, jeho harmonogram, rizikova
analyzu, vypracované navrhy a odporacania na zlepSenie situdcie na pracovisku z pohl'adu

ergonomie a nakoniec financné zhodnotenie projektu.

7.1 Definovanie projektu

Nazov projektu: Racionalizace procesti vyrobniho pracovisté ve vybraném podniku

Zadavatel projektu: Continental Matador Rubber s.r.o.

Projektovy tim: Ing. Pavol Kucej — vedtici oddelenia priemyselného inzinierstva
Ing. Libor Kubinec — priemyselny inzinier

Dovod projektu: Ziadost spolo¢nosti o zniZenie ergonomickej zat'aze pracovnikov

Ciele projektu: Vytvorenie ergonomicky vhodného pracoviska

7.2 Logicky ramec projektu

V prilohe P2 je uvedeny logicky ramec, ktory popisuje ciel’, vystupy a aktivity suvisiace
s projektom. K cielom a vystupom projektu st uvedené objektivne meratelné ukazovatele
a tieZ sposob overenia tychto ukazovatelov. V logickom ramci je zahrnuty ¢asovy ramec
aktivit, takisto aj mozné rizikd, ktoré sa spajaji s projektom a predbezné podmienky pre

uskuto¢nenie projektu.

7.3 Harmonogram projektu

V ma4ji 2019 bola so spolo¢nostou uzatvorend ustna dohoda o spolupraci na projekte a
nasledne v auguste prebehlo jej pisomné uzavretie. Treti tyzdenl v janudri roku 2020 bola
zahdjena praca na projekte a vo februari prebehla analyza operacii a pracoviska z pohl'adu
ergondmie. V prvej polovici marca boli vypracovavané navrhy na Gpravu pracoviska
a nasledne skonzultované so spolo¢nostou. Spracovavanie teoretickej Casti prace zacalo
v priebehu februdra a subezne s vypracovavanim navrhov, bolo zacaté vypracovavanie

praktickej Casti diplomovej prace.
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Januar Februar Marec April

Aktivita 1 2341 23412341234

Zoznamenie sa s pracoviskom
Analyza sti¢asného stavu
Vyhodnotenie vysledkov analyzy
Spracovanie navrhu ergonomicke;j
upravy pracoviska

Spracovanie ostatnych navrhov

Prezentacia vo firme

Tabul’ka 7 Casovy harmonogram projektu (vlastné spracovanie)

7.4 Rizikova analyza projektu

Pri planovani projektu je potrebné mysliet’ aj na rizikd, ktoré mozu nastat’ a projekt tym
padom ohrozit. V ramci logického ramca projektu bolo identifikovanych Sest’ hrozieb.
Prostrednictvom rizikovej analyzy RIPRAN je ohodnotend ich pravdepodobnost’ a dopad
na projekt. Analyza obsahuje aj opatrenia, ktoré poméhaju znizit’ pravdepodobnost’ alebo
eliminovat’ vyskyt hrozieb. V nizSie uvedenych tabulkdch su uvedené kritéria

vyhodnotenia analyzy. Cela rizikova analyza projektu je uvedena v prilohe P3.

Pravdepodobnost’ Dopad

PVEE 0.01-0,39 VAR Urcité zasahy do planu
Stredna 0,40 —0,59  Stredny Mimoriadne zdsahy do planu — ohrozenie
nakladov, terminov

0,60 — 0,99 Ohrozenie ciel'a projektu, ohrozenie
prekrocenia rozpoctu
Tabulka 8 Pravdepodobnost’ rizik a ich dopad na projekt

(vlastné spracovanie)

Verbalna hodnota rizika

~ MHR Malé hodnota rizika

SHR Stredna hodnota rizika

BRI Vysoka hodnota rizika

Tabulka 9 Popis skratiek rizik

(vlastné spracovanie)
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Priradenie hodnoty rizika
VD

MD SD
v R VRS SR
s [OMERD i [SHEN
ve R R R

Tabulka 10 Vyhodnotenie rizik

(vlastné spracovanie)
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8 NAVRHY PROJEKTU

V nasledujtcej kapitole su popisané rieSenia, ktoré boli odsuhlasené projektovym timom
asu nevyhnutné pre dosiahnutie hlavného ciela projektu — vytvorenie ergonomicky
vhodného pracoviska. V priebehu analytickej Casti bolo zistené, Ze poc€as pracovnej zmeny
dochddza k réznym manipuldciam, ktoré maji negativny vplyv na zdravie pracovnikov
apreto je nutné, aby to spolo¢nost’ vyrieSila a negativny vplyv eliminovala. Spolu
s vedenim spolocnosti sme dospeli k zaveru, Ze nato, aby bola nadmernd zat'az odstranena,
je potrebné vybavit’ pracovisko manipuldtorom a tahacom. Pri vykone miniauditu 5S bolo
zistené, ze veduci pracovnici vykonavaju kontrolu pracoviska bez Standardizovaného
checklistu, ktory pripomina na¢o sa maju zamerat’ a preto niekedy dochadza k vynechaniu

kontroly niektorych prvkov pracoviska.

8.1 Ergonomické rieSenie pre proces vymeny kaziet

Pri manipulécii na vystupe operator t'ahd a tlaci vstupné a vystupné kazety, ktoré vazia 525
az 645 kg. Preto navrhujem, aby sa do linky nainstalovalo zariadenie, ktoré bude schopné
automaticky vytla¢it' plne navinutu kazetu a automaticky vtiahnut' prazdnu kazetu. Toto
zariadenie by fungovalo na principe hydraulického piestu. Ak pracovnik bude vkladat
prazdnu kazetu, snimace ju zosnimaju a ona sa automaticky vtiahne do linky. Ked bude
kazeta naplnena, operator stlaci tlac¢idlo na ovladacom paneli a kazeta sa za pomoci piestu

vytlaéi z linky von.

AvSak toto napravné opatrenie rieSi iba problém s tlatenim a tahanim kazety pri jej
vymene. Nasledne ako linka automaticky vytla¢i kazetu z linky, pracovnik ju musi
manualne tlacit’ na skladové miesto a odtial’ vytlacit’ prazdnu kazetu naspéat’ k linke. Preto
na vyriesenie tohto problému by bolo vhodné zaklpit’ rucne vedeny t'ahac¢. Na trhu existuje
viacero firiem, ktoré pontkaju takéto produkty. Po prieskume trhu vSak vysiel ako
najvhodnejsi ru¢ne vedeny vozik od firmy Jungheinrich AG. Je to nemecka spolo¢nost,
ktord patri medzi najvicsich svetovych dodavatelov vysokozdviznej a manipulacnej
techniky. Zvolila som konkrétne Elektricky tahac EZS 010. Tento tahac¢ je vhodny na
tahanie privesov az do 1000 kg. Pre manipuléciu s kazetou je nutné, aby sa t'aha¢ pripojil
prostrednictvom Standardného haku. Vyhodou je, Ze taha¢ pontka individudlne moZnosti
pripojenia. Dal§im dévodom vyberu tohto tahaca je, Ze pri jeho pouzivani nedochidza
k neergonomickej polohe ruk, pretoze hlava oja je optimalne prispdsobena ergonomickym

poziadavkam operatora, takze sklon rukovite je prispésobeny na polohu jeho ruk. Motor
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tahaca disponuje inovativnou technolégiou striedavého prudu, takze tahace maju vyssi

vykon pri su¢asnom znizeni prevadzkovych nakladov.

Obrazok 29 Elektricky t'ahac (zdroj: Jungheinrich, 2020)

Dal$ou alternativou napravného opatrenia, ktoré by odstranilo problém tahania a tla¢enia
kazety st e-drive kolieska od spolo¢nosti TENTE. Tieto kolieska sa vyuzivaju na riadeny
pohyb vozikov. Koliesko sa nainstaluje pod vozik a je prepojené s riadiacou jednotkou.
Sluzi ako Startovacia hnacia sila alebo nepretrzitd hnacia sila. Vyhodou je, Ze zariadenie e-

drive znizuje riziko zraneni a minimalizuje ergonomické riziko.

Obréazok 30 E-drive (zdroj: Tente, 2020)

8.2 Ergonomické rieSenie pre proces vymeny vystuznych pasikov

Na odstranenie zataze pri zdvihani kotacov je vhodné zariadenie, ktoré kota¢ uchopi
a nasledne nasadi do linky. Takéto manipuldtory v sucasnosti pontika niekol’ko firiem. Na

zaklade analyzy ponuky spoloc¢nosti som zvolila mobilny manipulator od ceskej firmy
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Golpretech. Tento manipulétor je Specidlne uréeny pre manipuldciu s rolami. Zariadenie
moéze byt elektricky alebo manudlne pohanané a vdaka svojmu otoénému uchytnému
ramenu umoznuje manipuldciu za vnuatro kottca, vidlicami zospodu, manipuldciu za
dutinku s moZznost'ou otocenia alebo manipulaciu za vonkajsi priemer kotuca. Vybrala som
konkrétne manipulator Multilift 80, ktory je schopny zdvihat bremena s maximalnou
vahou 80 kg. Vyhodou manipuldtora je, Ze je na kolieskach a vazi iba 45 kg, takze sa da

Iahko presuvat’.

Obrazok 31 Manipulator Multilift 80
(zdroj: Golpretech Czech republic, 2017)

Obrazok 32 Uchytné rameno manipulatora
(zdroj: Golpretech Czech republic, 2017)

8.3 Vplyv vysokych teplot

Z analyzy procesu vyroby textilnej vlozky v systéme BDS vyplynulo, ze pracu ovplyviiuje
aj vysoka teplota v hale. Aj napriek tomu, Ze vplyv vysokej teploty nie je rizikovy,

navrhujem, aby boli do haly nainstalované Specidlne priemyselné ventilatory.
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Najvhodnejsie umiestnenie ventilatorov je na strope, pretoze by zabezpecili rozpradenie

vzduchu, ktory prichadza z otvorenych okien.

8.4 Pracovné pomocky

Operatori vyuzivajui pri zrezdvani félie a nekvality ndz. Pre eliminovanie ergonomickych
rizik je vhodné, aby bol nozik spiial ergonomické poziadavky. Délezité st rukovite, ktoré
by mali zaistovat’ oporu tam, kde je to potrebné, aby bol tichop pohodlny. Aj ked’ na linke
pracuju pracovnici, ktori su pravaci, je mozné, ze tu bude pracovat’ aj operator, ktory je

lavak, preto je potrebné, aby bol nozik vhodny do oboch ruk.

8.5 Praca v stoji

Praca na strihacej linke vyzaduje, aby operatori stali. Praca v stoji je fyzicky néaro¢na
a vzhl'adom nato, ze pracovnici pracuju aj na no¢nych zmenach, kedy tinava méze byt
vagsia ako pocas rannych zmien navrhujem, aby boli pozdiz linky poukladané
protiunavové rohoze. Tieto rohoze aktivuju svaly a podporuju krvny obeh. Tiez znizuju
tlak na chrbticu, kolend a bedra. Vhodnou vol'bou je podlozka Fatigue Fighter 2, ktora je
Specialne vyvinuta pre priemyselné prostredie. Je odolnd voci opotrebovaniu a je tiez

testovand na poziarnu odolnost’ Cfl-s1.

Obrazok 33 Protitnavové rohoze

(zdroj: Danmat, 2020)

DalSou mozZnost'ou ako ulavit zamestnancom od prace v stoji, je zaobstaranie stolicky,
ktora by vyuzivali pri vykone administrativnych ¢innosti. Zo snimky pracovného dna
vyplynulo, Ze pracovnici venuju az 1/8 pracovného casu administrative. Pre vykon

administrativnych €innosti vyuzivaji pocita¢, ktory je umiestneny na pulte vedla linky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

Navrhujem vymenit’ tento pult za pracovny stol s ergonomicky tvarovanou stolickou. Na
trhu existuje vela roznych typov stoli¢iek, ktoré spiiiajii ergonomické poziadavky, ale

dodlezité je aby bola stolicka vyskovo prisposobitel'na, ked’ze pracovnici maju réznu vysku.

T
@ @

Obrazok 34 Ergonomicka stolicka
(zdroj: Diablo chaos, 2020)

8.6 Overenie navrhov v systéme BDS

Pre overenie Gi€innosti opatreni som opét’ vykonala analyzu v systéme BDS. Bolo potrebné
zmenit' Specifikdcie Cinnosti, ktorych sa ndpravné opatrenia tykaja. Najvacsi dopad
napravnych opatreni bol prave na kritéria fyzickej zadtaze. Napravné opatrenia pouZivania
tahaCa a manipuldtora, ktor¢ pracovnikov odl'ah¢ili od tahania a tlatenia kaziet
a prenasania kotii€ov, ovplyvnili ergonomické hodnotenie ruénej manipulécie s bremenami
natol’ko, Ze uroven rizika sa zmenila z hodnoty 7 na hodnotu 1. Ked’Ze ru¢nd manipulacia
ovplyviiuje polohu hlavy, postoj tela a dynamické zatazenie svalov aj tu sa znizilo
ergonomické riziko. Znizeniu zataZenia svalov prispela aj protitnavova rohozka

a ergonomicka stolicka.

|ssposure bar chart

|mm gl e

Physical Exposses

Body potiune ingl Heas poslsrs
Body moverart

Lianual handing of kkass

assEEament level | 1 2 3 L] | 3 L] T

Oynmrric ruscim workloan
klarus Fanding operalicne
Ooirbutan of body DO RovEm e :'

Obrazok 35 BDS — fyzické zat'aZ po napravnych opatreniach (zdroj: interné materily)
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Implementécia napravnych opatreni nijako nezmenila uroven zataze kritérii organizacie
prace aj napriek tomu, ze by bol klasicky nozik vymeneny za Specialny ergonomicky.
Avsak zlepSenie tychto kritérii nebolo potrebné, nakol’ko uz pred zavedenim opatreni

vSetky faktory ovplyviiujlice pracu boli v zelenom pasme.
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Obrazok 36 BDS — organizacia prace po napravnych opatreniach (zdroj: interné materialy)

Podmienky pracovného prostredia boli uz predtym, ako by boli zavedené néapravné
opatrenia vyhovujice. Jedinym problémom mohli byt vysoké teploty, preto po

namontovani ventilatorov, rizikovy vplyv vysokych teplot sa z hodnoty 4 zmenil na

hodnotu 2.
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Obrazok 37 BDS — pracovné podmienky po napravnych opatreniach

(zdroj: interné materialy)
8.7 Usporiadanie pracoviska po zavedeni napravnych opatreni

V pripade, Ze sa spolo¢nost’ rozhodne pre ndkup tahaca a manipulatora, je potrebné im
najst’ vhodné umiestnenie. Ich umiestnenie musi byt’ také, aby neprekazalo pri pohybe po
pracovisku, ale takisto aby pracovnici mali zariadenia relativne blizkej vzdialenosti, aby

nestracali zbyto¢ne €as presunom. Na obrazku 37 je zobrazené navrhované umiestnenie

strojov.
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Tahat

Obrazok 38 Umiestnenie t'ahaca a manipulatora (vlastné spracovanie)

NajvhodnejSie umiestnenie t'ahaca a manipuldtora je po stranach skladu hotovych
polotovarov. Je to z toho dovodu, Ze pracovnici sa nepohybujui v tejto Casti pracoviska,
preto nebudu prekédzat, ale st umiestnené tak, aby pracovnici nestracali zbytocne cas
dlhym presunom. Nato, aby bol dodrziavany poriadok na pracovisku je potrebné ich

umiestnenie vizualne oznacit’ na zemi.

8.8 Standardizacia kontrolného formulara

Tento kontrolny formular je supisom vsetkych pracovnych pomdcok, nastrojov a zariadeni,
ktoré st na pracovisku. Kontrolny formuldr méa za ulohu ulah¢it’ kontrolu pracoviska
vedlicim pracovnikom, ale najmid ma zabezpecit' systémovost’ kontroly. Systémovost’ je
dolezita, aby nedochadzalo k vynechaniu preverenia stavu niektorych nastrojov, ¢o by
mohlo spdsobit’ pripadné zranenia. Spolo¢nost’ sa snazi uchovavat €o najviac dat
elektronicky, preto navrhujem kupit’ tablet, ktory by sa nachadzal na pracovisku, aby ho
mali pracovnici vZdy po ruke. Formular by bol uloZeny v elektronickej podobe v tomto
tablete a pracovnici tak mali prehl'adne a bezpe¢ne uloZené data a mohli sa jednoducho
a rychlo dostat’ ku formuldrom z predchadzajtacich kontrol. Takisto sa takto zabrani moznej
strate formuladrov, ked’Ze elektronické formulare budi vzdy automaticky zalohované. Pre

lepsi nahl'ad je formular uvedeny v prilohe P4.
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8.9 Financ¢né zhodnotenie projektu

Obrazok 39 Kontrolny formular (vlastné spracovanie)

V predchéadzajucich podkapitolach 8.1 az 8.8 boli uvedené navrhy na zlepsenie, ktoré

odstranuju nedostatky zistené v analytickej Casti. Pre proces vymeny kazety boli navrhnuté

2 rieSenia. Prvé rieSenie predstavuje automatické vytahovanie a vtahovanie kaziet do linky

prostrednictvom hydraulického piestu a presun kazety k linke ado skladu pomocou

elektrického tahaca. DalSou moznostou, ktord by =znizila zitaz pracovnikov pri

manipulacii s kazetami je nainStalovanie e-drive pomocnych koliesok na kazety. Pri ich

zavedeni by nebolo potrebné instalovat’ piest do linky. V nasledujucej tabulke je vycislenie

nakladov spojenych s investiciou do danych rieseni.

Pocet kusov

Cena

Ostatné naklady

Spolu

Tabulka 10 Naklady na napravné opatrenie €. 1 (vlastné spracovanie)

Hydraulicky piest

1

4000 €

1000 €

Elektricky taha¢ EZS 010
1
3500 €
500 €
9000 €
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Kolieska e-drive

Pocet kusov 400
Cena 1500 €
Ostatné naklady 31 000€
Spolu 631 000 €

Tabulka 11 Naklady na napravné opatrenie €. 2
(vlastné spracovanie)

V tabulke 10 je uvedeny variant napravného opatrenia vo forme hydraulického piestu
a elektrického tahaca. Ostatné naklady vycisluju naklady spojené s instalaciou a skolenim
pracovnikov, aby spravne vedeli obsluhovat’ zariadenia. Toto rieSenie by stalo spolocnost’
9000 €. V tabulke 11 st vycislené ndklady spojené s inStalaciou koliesok e-drive. Tato
cena je za vSetky kolieska namontované na jednu paletu. V ramci ostatnych nakladov je
zahrnutd cena za inStalaciu a Skolenie. Z tabulky vyplyva, ze variant namontovania
koliesok e-drive je finan¢ne nakladnejsi vzhl'adom nato, Ze na pracovisku sa nachadza 400
kusov kaziet a kolieska je potrebné namontovat’ na kazda kazetu, ¢ize je ich zavedenie

nerentabilné a preto spolo¢nost’ nemé zaujem o takéto rieSenie.

Pre odstranenie ru¢nej manipulacie s kotu¢mi pri vymene vystuznych pasikov bolo
navrhnuté, aby spolo¢nost’ nakupila manipuldtor od spolo¢nosti Golpretech Multilift 80.

Ostatné naklady su za Skolenie pre spravnu manipulaciu so strojom.

Manipulator Multilift 80

Cena 4000 €
Ostatné naklady 500 €
Spolu 4500 €

Tabulka 12 Naklady na manipulétor (vlastné spracovanie)
Tieto népravné opatrenia st nevyhnutné pre odstranenie neprimeranej zataze na
pracovnika, pretoze z dlhodobého hl'adiska to méa vyrazny vplyv na zdravie pracovnikov.
Ostatné napravné opatrenia st doporucené pre spolocnost z doévodu komplexnosti

ergondmie pracoviska.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

Néklady za ostatné napravné opatrenia si uvedené v tabul'ke 13. Vy¢islenie nakladov na

inStalaciu ventilatorov zahtna aj néklady, ktoré su spojené s ich instalaciou.

Opatrenie Cena
Ventilatory 4 ks 5396,24 €
Noz 14,90 €
Pracovny stol 238,80 €
Stoli¢ka 255,99 €
Protiinavové rohoze 900 €
Tablet 200 €
Spolu 7 005,93 €

Tabul'ka 13 Néklady na ostatné napravné opatrenia
(vlastné spracovanie)

Celkové finan¢né naklady na projekt teda predstavuja 20 505,93 €.

Tato investicia ma pre spolo¢nost’ niekolko prinosov. Aplikacia tychto napravnych
opatreni znizi absenciu pracovnikov na pracovisku, pretoze pokial pracovnik pracuje
dlhodobo v nespravnej polohe dochddza tak k deformécii chrbtice anésledne
vznikaju choroby z povolania. Takisto mo6Ze pri manipulacii s bremenami dojst” k urazom,
ktor¢ mo6zu mat trvalé nasledky, ¢o by na spolocnost’ malo negativny dopad vo forme
vyplaty odSkodného apod. Toto vSetko by mohlo obmedzit’ alebo nepriaznivo ovplyvnit
chod vyroby, ¢o by pre spolo¢nost mohlo mat ovela vicSie finanéné néaklady ako
zavedenie tychto opatreni. Dal§im prinosom zavedenia opatreni je mozna tuspora asu

alebo moznost’ zamestnat’ na tejto pracovnej pozicii Zenu.
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ZAVER

Praca mala za ulohu zanalyzovat pracovisko linky pre strihanie textilu a pracovnych
ukonov z pohladu ergondmie a najst moznosti na zlepSenie pracovnych podmienok za

ucelom vytvorenia ergonomicky vhodného pracoviska.

Teoreticka Cast’ prace sa venuje teoretickym poznatkom tykajucich sa danej problematiky.
Riesi ¢o je vyrobny proces, typy vyroby, d’alej popisuje aky by mal byt Stihly podnik
a Stihle pracovisko, metodu 58, ktora je zdkladnym kameniom pre udrziavanie poriadku na
pracovisku a nastroje pre zlepSovania procesov. V tejto Casti su spomenuté aj metody
merania prace a rozne typy snimok pracovného dna. Posledné kapitola teoretickej Casti je
venovana ergonomii a jej konkrétnym oblastiam, polohe pri praci a opatreniam, ktoré su
dodlezité pri manipulécii s bremenami.

V praktickej ¢asti prace sa analyzuje vyrobny proces polotovaru pogumovaného textilného
kordu. Najskor je predstavend spolocnost’, v ktorej je analyza vykonavana, potom je
popisany proces vyroby polotovaru. Pomocou spaghetti diagramu je zaznamenany pohyb
pracovnikov po pracovisku a nésledne je realizovany audit, ktory sa zameriava na Cistotu
a poriadok na pracovisku. Potom na zaklade analyzy v syst¢éme BDS a CERAA su vybrané
konkrétne procesy, ktoré st z dlhodobého hl'adiska rizikové pre vykonavanie. Nasledne st
na zdaklade zistenych skuto€nosti navrhnuté napravné opatrenia, ktoré zabezpecuju
ergonomickll komplexnost’ pracoviska. Na zaver prace je vypocitanad financnd nakladnost’
projektu. Aplikacia navrhnutych opatreni ma prinos nielen pre zamestnancov, ktori vd’aka
opatreniam maji ulah¢enu pracu, ale aj pre spolo¢nost. Vybrané opatrenia minimalizuju

praceneschopnost’ zamestnancov, ¢im sa zvysuje produktivita.
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PRILOHA P1: ERGONOMICKY CHECKLIST

Otazka Ano/nie
Umoznuje pracovné miesto individualne usporiadanie nie
pre nizkych aj vysokych pracovnikov?

Je material a ndradie umiestnend pred pracovnikmi, aby ano
boli redukované rotacné pohyby trupu?

Poskytuje pracovné miesto dostatok priestoru pre pohyb ano
tela?

Je na maximalnu mozni mieru obmedzena staticka
zataz, fixna pracovna poloha, pri ktorych musi pracovnik

dlht dobu:

vykonavat hlboké predklony alebo uklony trupu nie
dlhodobo drzat’ horné koncatiny vo vyraznej flexii alebo ano
extenzii

predklanat’ hlavu viac nez 15° nie
Je vhodna pracovna poloha pri praci nie
Je podlaha vybavena kobercom pri dlhodobom statickom nie
stoji?

Je vyuzivana zemska prit'azlivost’ pri manipulécii s ano
bremenami

St pohyby pazi vhodne usporiadané ano
Je vhodné umiestnenie ovladacov, ich jednoducha ano

dostupnost’, vynakladané sily?

St eliminované na maximalnu mozna mieru vplyvy nie
prostredia?
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PRILOHA P3: RIPRAN
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PRILOHA P4: KONTROLNY FORMULAR




