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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva analyzou a navrhem ergonomického pracovisté s vyuZitim inovace
pracovniho stolu ve spolecnosti Ray Service a.s. Cilem je navrhnout optimalizované resSeni
zamérené na zlepSeni usporadani pracovisté, které Uzce souvisi se zvySenim efektivity prace a
zdokonaleni pracovniho prostfedi pro zaméstnance. V prvni ¢asti je proveden rozbor literarnich
pramenl zabyvajicich se problematikou metod priimyslového inZenyrstvi a ergonomie pracovisté.
Na teoretickou ¢ast navazuje praktickd ¢ast, jejimz obsahem je vyuziti vybranych metod
pramyslového inZenyrstvi analyzujici soucasny stav pracovisté, ktery je vychodiskem pro zpracovani
navrhu nového optimalniho feseni mista vyroby kabelovych svazkd. Implementace navrhd by pak
méla smérovat k docileni Cistého a prfehledného pracovisté, zlepSeni pracovnich podminek a snizeni

vyrobniho ¢asu.

Kli¢ova slova: 58S, standardizace, ergonomie, workshop, uspotfaddani pracovisté, ¢asova

analyza

ABSTRACT

The thesis deals with the analysis and design of ergonomic workplace using the innovation
of work desk in Ray Service a.s. company. The aim is to suggest an optimized solution
focusing on workplace layout improvement, which is closely related with increasing work
efficiency, and on workplace perfection for employees. The first part presents the analysis
of literary sources dealing with the issues of industrial engineering methods and workplace
ergonomics. The theoretical part is followed by the practical part, containing the usage of
chosen industrial engineering methods analyzing the current workplace state, which is the
basis to processing the layout of a new optimized solution of wiring harness production
place. Implementation of the plans should lead to achieving a neat and well-arranged

workplace, work conditions improvement and decrease of production time.

Keywords: 5S, Standardization, Ergonomics, Workshop, Workplace Layout, Time Analysis
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UvVOD

V soucasném svéte je zcela bézné travit praci velkou ¢ast svého zivota, proto je nutné
usilovat o dosazeni vhodnych pracovnich poloh pii praci, které nemaji dlouhodoby vliv na
zdravi zaméstnance. Zdravy a produktivni ¢lovek bez pracovni neschopnosti se pozitivnim
smérem podili na celkové konkurenceschopnosti spolecnosti. Ta se snazi pruzn¢€ reagovat
na poptavku svych zakaznikl a jejich uspokojeni na trhu. V tomto sméru se taky znacnym
dilem podili 1 vhodné uspotadané pracovist¢ bez nadbyte¢nych véci, které piinasi
neproduktivni ¢innosti ve formé plytvéani, jez negativné ovlivni pribéznou dobu vyroby.
Spolu s neproduktivnimi ¢innosti jsou spojené 1 vyssi naklady, které musi byt spole¢nostmi
vynaloZeny k produkci svych vyrobkil. Proto je snahou vSechny nedostatky pribézné

eliminovat a zvySovat tak produktivitu prace.

Tato diplomova prace se zamétfuje na analyzu soucasného stavu pracovisté vyroby
kabelovych svazkli ve spolecnosti Ray Service a.s. a nasledny ergonomicky navrh slouzici

k inovaci pracovnich stolt.

V teoretické casti diplomové prace je zpracovana literarni reSerSe z oboru primyslového
inzenyrstvi. Uvod popisuje historické prameny tohoto oboru véetnd novodobého pojeti
soucasnych firem. Dal$i ¢ast je vénovana teorii zlepSovani, standardizace a vizualizace, ktera
uzce souvisi s analytickou ¢asti. Popsany jsou 1 vybrané metody primyslového inZenyrstvi,

které jsou kupiikladu metoda 58S, studium méfeni prace a ergonomie pii praci.

V analytické casti diplomové prace byly aplikovany piedchozi poznatky zteorie na
vybraném pracovisti vyroby kabelovych svazkl ve spolecnosti Ray Service a.s. V tvodni
¢asti bylo popsano pracovisté, na kterém se provedla analyza soufasného stavu, vetné
podrobného popisu rozmisténi pracovnich pomicek doplnéné o fotodokumentaci a layout
vyrobni plochy stolu. Byla zde také zminka o Suplicich a jejich uspotfddani. V dalsim kroku
bylo nutné provedeni ergonomického auditu k ziskdni pohledu na ergonomi€nost pracovisté
a pohybi pfi praci. Ziskané vysledky se zaznamenavaly do hodnoticich listl auditu dle
zjisténych poloh hornich koncetin téla pii praci. Nasledné byly rozdé€leny na tfi skupiny dle
dualezitosti: vyhovujici, dostate¢né a kritické. U kritickych vysledkli by mél byt sjednan
navrh k opatieni. Dal$i metodou analytické Casti je analyza ¢asovych ndméra, kterd obsahuje
minimalni, maximalni a primérné Casy trvani jednotlivych ¢innosti pti vyrobé kabelovych
svazkll. K ziskédni validnich dat bylo nutné provést méteni na nékolika stejnych vyrobcich.

Rozdilem minimalniho a maximdlniho Casu jednotlivych operaci se urCila variabilita
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procesu, jinymi slovy prostor ke zlepSeni. Posledni krok se stdval z workshopu zaméteného
na metodu 5S a ziskani naméth ke zlepSeni od zaméstnanct z rliznych sfér spolecnosti.

Soucésti workshopu byl brainstorming a zakresleni navrhli do nécrtu pracovisté.

Posledni ¢ast se uzce opira o predchozi zjisténé nedostatky a obsahuje konkrétni navrhy
ke zlepSeni dosavadniho pracovisté, coz vede ke splnéni hlavnich a vedlejSich cila
diplomové prace. Cast navrhi se jiz v pribéhu zkousela ve vyrobnim procesu. Proto je
v kapitole obsdhla i jejich fotodokumentace. Realizace vSech navrhii by méla vést
k celkovému zlepSeni stavu pracovisté z pohledu uspotadéni, standardizace, vizualizace,
eliminace plytvani, snizeni ¢asu vyroby a ergonomickému zlepSeni, coz mé za nasledek
zvySeni spokojenosti zaméstnancli ve spolecnosti. V zavéru prace jsou uvedeny zjisténé

pfinosy navrhovanych zlepsSeni vcetné jejich finanéniho zhodnoceni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je inovace a ergonomické zlepSeni pracovisté vyroby
kabelovych svazkii, a to za pomoci vybranych metod primyslového inZenyrstvi. Mezi

vedlejsi cile fadime zkraceni pribézné doby vyroby.

V tvodu analytické Casti je predstavena spolecnost Ray Service a.s., jejiz pracovisté bylo
predmétem diplomové prace. Nejprve je popsan a piiblizen soucasny stav pracovisté vyroby
kabelovych svazki na kterém probihala analyza. Tato ¢éast obsahuje fotodokumentaci
pracovni plochy a Suplikii, které jsou také soucasti. Celkovy pohled podporuje layout
rozmisténi pracovni plochy a zadni ¢asti stolu. Na tuto ¢ast navazuje provedeni
ergonomického auditu vcetné vysledkl. Ty jsou potiebné k poukazani na ergonomicnost
pracovisté a navrhnuti dalSich opatfeni, zlepSujicich ergonomické hledisko prace a vykon
zaméstnance pii praci. Dalsi ¢ast je vénovana analyze naméfenych cast jednotlivych
¢innosti ve vyrobnim procese. K zajisténi validnich dat se provedlo méfeni na vice kusech
vyrobku a prostfednictvim programu MS Excel se shrnuly minimalni, maximalni a primérné
slozky casu. Dal§im krokem bylo urceni variability procesu, tedy rozdilu mezi primérnym
a maximalnim ¢asem znamérd. Z toho vyplynul prostor ke zlepSeni procesu. Jednou
z dalSich metod pfiblizeni a implementace metody 5S je uskutecnéni workshopu pro
zaméstnance. Cilem workshopu je ziskdni dalSich naméta ke zlepSeni soucasného stavu
pracovisté, a to pomoci brainstormingu a poskytnuti vizudlni podoby pracovisté pro nacrt

namétli. VSechny naméty jsou zapsany do tabulek a obrazki k lepsi prehlednosti.

Za hlavni ¢ast diplomové prace, ktera se opird o analytickou ¢ast, 1ze povazovat kapitolu
zabyvajici se feSenim zjiSténych nedostatkti a ndvrhem k jejich eliminaci ¢i odstranéni.
Soucasti je ndvrh na aplikaci metody 5S, vizualizaci, ergonomické zlepSeni atp. VSechny
uvedené navrhy by mély vést ke zlepSeni soucasné¢ho stavu a uspotfadani s ohledem na

ergonomicnost pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inZenyrstvi je obor zahrnujici znalosti technickych a inZzenyrskych obort, jez
jsou slouceny s procesnim fizenim spole¢nosti. Vymysli tedy cesty, jakym zpiisobem
eliminovat ztraty a nedostatky v procesech organizacnich, vyrobnich a administrativnich.
Soucasné hleda vychodiska, jak zlepsit tyto procesy a zvysit tak produktivitu nejen vyroby
ale celé spolecnosti, a tim zvysit konkurenci schopnost vii€i ostatnim spole¢nostem na trhu.

(Chromjakova, 2013, s. 4)

Ann Larson (Ann Larson, 2014) popisuje efektivni vyuziti primyslového inzenyrstvi
v organizaci pouze za predpokladu jeho pochopeni a znalosti véetné vSech urovni fizeni

seshora dolt, protoze jen tak mize byt schopno uc¢inné a rychlé reakce.

Dlabac a Pavelka (Dlabac¢ a Pavelka, 2015) poukazuji na vyuziti potencidlu priimyslového

inzenyrstvi a jejich faktory, jez potlacuji efektivitu tohoto oboru ve spolecnosti:

- Definice pravomoci, odpovédnosti a pracovni napln¢ (zlepSovani vyrobnich i

nevyrobnich procesi véetné tréninku pracovnikli v uvedeném oboru)
- Vhodné umisténi PI do organizace spolecnosti.

- Disledek systému, jakym pracuje tento utvar (napln prace, firemni kultura

podporujici PI)

1.1 Historie PI

Za zakladatele primyslového inZenyrstvi a moderniho managementu je povazovan
Frederick Winslow Taylor, jehoz poslanim v détstvi bylo zlepsit, v§e co zpozoroval. Jeho
zamérem bylo zlepSeni primyslové efektivity a vzbuzeni z4jmu vSech zaméstnanci na

zvySovani vykonu a zisku podniku. (Chromjakova, 2013, s. 4-5)

Dalsimi osobnostmi, jez maji vyznamny vliv na rozvoj PI ve formé zkoumani ¢lovéka a jeho
povahy k préci, znalosti prace, pohybové a ¢asové studie, jsou Frank B. Gilbreth a Lillian M.
Gilbreth. Jejich vyzkumy a studie se zna¢nou mirou podilely na prikopnictvi produktivnich a
neproduktivnich ¢innosti a jejich déleni v¢etné vlivu na vykon ¢loveéka. (Chromjakova, 2013, s.

S)

V obdobi priimyslové revoluce byl zaznamenan rozvoj problematiky produktivity vyrobnich

systémi a procest, kterd apelovala na zvySovani produktivity vyrobnich a administrativnich
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¢innosti. Zaslouzili se za to predev§im Adam Smith, Frank Filbreth, Thomas Malthus, John

Stuart a David Ricardi.

1.1.1 Soucasné PI

V soucasné¢ dobé zaziva primyslova vyroba spolu s primyslovym inzenyrstvim velky
vzestup technologii pouzitych v procesech. Technologie jsou stale Castéji vyuzivany
v komunikaci mezi ¢lovékem a strojem a v nasledném hodnoceni rtiznych klicovych
ukazateli vykonosti (KPI). Tyto ukazatele napomahaji spolecnosti znazornit jeji tispéSnost
pii dosahovani definovanych cilt, jako je produktivita, efektivnost, chybovost Ci ¢as vyroby

na jeden kus. (Nenadal, 2018, s. 326)

Jsou to stroje, které se stale vice vyuzivaji ve vyrobnich cinnostech spolecnosti kvili
nahrazovani lidské prace. Proto je kladen vétsi diiraz na jejich automatizaci souvisejici se
zvySenim vykonu, efektivity a kvality procesi. Musime ale myslet i na to, Ze vSechny
procesy nemohou byt nahrazeny pouze stroji, lidsky zdsah je nckdy nezbytnou soucasti.
V soucasné dob¢ se fesi i komunikace mezi stroji a bezpapirova vyroba - jinymi slovy
urychleni komunikace a pfedavani informaci. Nejcastéji jsou vyuzity MES systémy,
podporovany obrazovkami na kazdém pracovisti, které zaznamendvaji pracovni ukony,
nadefinované parametry a ukazatele. Clovéku pracujicimu s témito parametry znaéné
odpada cas strdveny manualnim ,,zaznamenavanim* dat pro vyhodnoceni, coZ podstatné
zefektivituje praci. Chytré technologie neplni pouze funkci zdznamu informaci a dat, ale 1
poskytovani informaci a celkové digitalizace na pracovisti. Vyhodou se stdva vyuZzivani
cloudovych ulozist, kam jsou ukladdna veskerd data z vyrobnich procesi. Ta jsou dale
poskytnuta v§em, kdo je vyuziva, pro nasledné¢ znazornéni informaci o tom, v jakém stavu
je pozorovany proces, vcetné napojeni vSech ostatnich oddé€leni ve spole¢nosti, které

informaci vyuziji. (Primysl 4.0, Vzdé¢lavani 4.0, Prace 4.0 a Spolecnost 4.0, 2017)
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2 STIHLA VYROBA

Poslanim kazdé vyrobni 1 nevyrobni spolecnosti je zisk plynouci z vyroby ¢i prodeje.
Soucasna doba poukazuje na trh, kde ptibyva stale vice spole¢nosti, které si konkuruji. Proto
s pozitivnim ziskem a udrzet si firemni konkurenceschopnost. K udrzeni zisku jsou
spolecnosti nuceny soustiedit se na eliminaci ztrat a zvySovani kvality. Proto své zastaralé
zpusoby meéni za Stihlé systémy, které pfispivaji ke snizeni nakladt. Smyslem Stihlosti je
délat pouze to, co je opravdu nezbytné, vykonavat ¢innosti nejlépe na poprvé dobie a v
rychlej§im Case néz konkurence, za ptfedpokladu co nejmensich finan¢nich prostredku.
Stihlost také znamena eliminovat &innosti a sluzby nepiidavajici spolegnosti Zadnou
pfidanou hodnotu, anebo zvySovat pfidanou hodnotu plynouci z jeji Cinnosti. Vystupem
vyuziti principii a metod §tihlé vyroby je efektivnéjsi zptisob vyrobniho procesu nez ten
stavajici, s minimem plytvani a krat§im procesnim ¢asem, ktery se odrazi nejen na cené
samotného vyrobku, ale i na zkraceni doby mezi dodavatelem a vyrobcem. (Svozilova, 2011,

5. 32-33)

Wilson (Wilson, 2010, s. 9) definuje stihlou vyrobu jako soubor technik, které pokud jsou

spravné zavedené a udrzované, tak napomahaji eliminovat a odstranit sedm druhti plytvani.

Chromjakové a Rajnoha (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44) popisuji $tihlou vyrobu jako
celistvy systém orientujici se na zménu mysleni, v oblastech jako je fizeni a organizace
vyrobnich koncepttli iniciovanych lidmi, s podporou technologického vybaveni spole¢nosti.
Zaroven poukazuji na klicové principy §tihlé vyroby, pomoci nichz je tvofen produkt/proces.

Mohou to byt:
- Redukce variability dilci nebo procesii
- Plynuly tok informaci a materialu ve vyrobé
- Vykonavani ¢innosti procesu na poprveé dobie
- Strategie nulovych chyb, a to v kazdém procese
- Aktivni zapojeni zamé&stnanct a jejich motivace pro tvorbu pfidanych hodnot
- Vizudlni signalizace
- Zrucnost a znalost pracovnikli

- Multifunkéni tymy
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Zména mysleni sméfuje na zménu koncepce spolecnosti. To, jakym zpiisobem bude vyrabét,
aby dosdhla maximalniho zisku. Chromjakova a Rajnoha (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
46) uvadeji tradicni mysleni jako: Cena = nédklady + zisk, kdezto v mysleni ku Stihlym
procestim jako: Zisk = cena - naklady. Ze vzorce plynou dvé moznosti, jak dosdhnout vétsiho
snizovani nakladi dojde tehdy, pokud je zaméfena pozornost na kvalitu a toho, kdo ji
produkuje, vcetné jejiho totalniho stavu (nekvalita neexistuje). Také kdyz se omezi
piebytecné sklady ve vyrobé, vyroba zacina u hotového vyrobku ¢i je mysSlenka podniku

brana jako myslenka jednoho celku.

2.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces tvoii plynulou pfeménu vstupnich faktori v pozadované kvalité definované
zakaznikem na vyrobky a sluzby, které pro majitele procesu znamenaji zisk. Proces
transformace vstupd na vyrobky a sluzby navysuje jinymi slovy ptfidanou hodnotu, kterou
zakaznik plati. Eliminaci negativnich faktorii v podobé& plytvani lze pfidanou hodnotu, a tedy
zisk zvétsit. Vyrobni proces Ize rozliit dle Gc¢asti zdrojii, a to na procesy s pfimou Ucasti
¢loveéka, pracovni procesy a piirodni procesy, kde preménu tvoii pfiroda pomoci piedem
pripraveného prostfedi ¢lovékem. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 8) Dilezitou roli ve
vyrobnim procesu hraje kapacita a elasticita. Kapacitu je mozno rozdé¢lit na kvantitativni a
kvalitativni ¢ast. Kvantitativni kapacita urcuje jaké mnoZstvi vyrobklli je moZné
vyprodukovat za Casovou jednotku. Z kvalitativniho pohledu je zamySleno ptesnosti
planovani vyroby z ohledem na jeho kapacitu. Elasticita vypovida o pfizplisobeni nebo
pohyblivosti vyrobku procesem a jeho zmény na pracovni ukol. (Tomek a Vavrova, 2014, s.

30-32)

Transformatni

Vatupy
proces ( Tomek

Vistupy

Obrazek 1 Zjednoduseny model vyrobni procesu dle (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)
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2.2 ZlepSovani procest

Snahou kazdého podniku je usilovani o neustalé zlepSovani svych podnikovych procest
nejen pro udrzeni konkurenceschopnosti, ale 1 pro postupné zvysSovani kvality, produktivity

a eliminace neproduktivnich ¢ast. (Svozilova, 2011, s. 19)

Jak uvadi Jaroslav Nenadal ve své knize ,,Management pro 21 stoleti®, celd myslenka
zlepSovani vychazi ze znalosti dosavadniho stavu a jeho zmény k ocekavanému vysledku.
Zlepsovani je nutné chapat jako proces, ktery probihd naptic celou organizaci a je potieba
ho tidit a optimalizovat pro dosaZeni pfidané hodnoty nejen pro zdkaznika, ale i pro firmu a

zameéstnance. (Nenadal, 2018, s. 309)
Pro dosazeni cili organizace musi proces zlepSovani spliiovat nasledujici podminky:
- Cil musi souhlasit s potfebami a strategickymi cili spolecnosti

- Zamgéfeni na kvalitu, vykon a efektivnost v celém cyklu k dosazeni ptidélenych

zdrojt, bez plytvani

- Dostatecna reakce na zmény prostfedi a nestandardni situace s pfislu§nou pruznosti

(Svozilova, 2011, s. 26)

Chromjakova a Rajnoha v knize ,, Rizeni a organizace vyrobnich procesii“ uvadi za hlavni

piistupy v oblasti zlepSovani:
- Neustélé hledani plytvani ve vyrobnim procesu dle metodiky teorie omezeni
- Zavedeni metodiky 5S do standardu
- Systém totaln¢ produktivni udrzby
- Kontinualni a neustéalé zlepSovani po malych krocich Kaizen

- Hledani potencidlu pro zlepSeni pomoci workshopu s pracovniky, kteti znaji sviij

proces nejlépe
- Vizualni management

- ZlepSovani toku hodnot ve vyrobnich procesech (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
82)
Ke zlepSovani je mozno ptistupovat dvéma zpusoby. Postupnym zlepSovanim po drobnych

krocich (Kaizen) a pfistupem zaloZeném na radikdlnich inovacich.
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Prvni ptipad zlepSovani je zaloZeny na inkrementalnich zménach, kde jsou podstatou
optimalizace jiz existujici a zab&hnuté vyrobni postupy a procesy, také zvySovani kvality a
produktivity pii soucasném snizovani zmetkovitosti, uspory materialu a ¢asu vedouciho ke

snizovani nakladt. (Nenadal, 2018, s. 311)

Realizace malych, ale pfesto velmi ucinnych krokii, je pro organizaci podstatné méné
finan¢né naro¢na. Proto jsou zmény provadény jednotlivymi pracovniky na bazi dennich
¢innosti, vedoucich k usnadnéni a urychleni prace. Pro zlepSovani je vyuzito realné misto —
Genba, realné situace — Genbutsu a realna data — Genjistu. Druhym pfipadem je rapidni
zména procesu ve formé inovace, kterd predstavuje radikdlni nebo evolu¢ni zmeénu,
prinasejici novy koncept. Pojem inovace miize znamenat nahrazeni pracovnika robotickym
systémem. Téméf vzdy si takovd zména 74da celofiremni Skoleni a pfinasi nova pravidla

procesu. (Nenadal, 2018, s. 312)

Rother ,,Toyota Kata“ (Rother, 2017, s. 39) upozoriiuje na zpisob zlepSovani a mysleni
organizace. Pokud se chce spole¢nost neustale zlepSovat a byt konkurence schopnd, neméla
by se zlepSovat pouze tehdy, kdy bude chtit. Takova mysleni vedou pouze k ptileZitostné
zmeéné, ale ve vysledku je udrzovan pouze systém spolecnosti, ktery se neméni. Proto se
nikam neposune. Velkou roli hraje vedeni organizace, které defacto poskytuje prostiedi
smétujici k neustalému zlepSovani pro své zaméstnance. Dilezitym a zakladnim aspektem
je pochopeni celé filozofie mezi zaméstnanci a piijmuti ji jako nedilné soucasti pro svou
préaci. Vysledkem jsou pak piinosy, které odstranuji ndmahu, zvysuji z4jem a odbouravaji

stresujici podnéty pii praci, které mohou vyustit az k nebezpe¢nému prostiedi.

Rother (Rother, 2017, s. 166) uvadi, Ze pokud je ve spolecnosti dosazeno cilového stavu
definovaného procesu, m¢l by byt ur¢en dalsi cilovy stav tohoto procesu. Jen tak bude
dochézet k nestalému zlepSovani. Proces bez dalSich cilovych stavli bude brzy upadat

k ptivodnimu stavu.
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Cilovy stav

\_)‘\
Cilovy stav je do jisté

miry dosaien
Potatedni stav

Obrazek 2 Dosazeni jednoho cilového stavu vybizi k definovani dal$iho cilového stavu
(Rother, 2017, s. 166)

2.3 Optimalizace pracovist’

Optimalizaci pracovisté se rozumi odstranéni veSkerého plytvani a jinych nedostatkd,
vedoucich ke zlepSeni pracovnich podminek, zrychleni vyrobnich ¢asii, eliminaci moznosti
urazu, véetné pohledu na lidské zdravi v podob¢ ergonomie. Neméla by se zanedbavat taky
standardizace a vizualizace k vydefinovani jasnych pravidel a materidlového toku na
pracovisti. Odstranéni nedostatkli je docileno pouzitim né&kterych z metod primyslového
inzenyrstvi nebo jejich kombinaci. Vhodné optimalizované pracovni misto ma pfimy vliv na
snizeni veskeré nekvality vyroby, firemnich nakladii a zvySovani autonomnosti pracoviste.
Optimalizaci pracovist’ je vhodné se zabyvat jiz v prvopocatku pii samotném navrhovani
vyrobnich prostor, ale i v pfipad€ jiZ navrhnutych pracovnich mist se zamérem jejich

zlepSeni. (Jednotlivé metody a néstroje - API Akademie, 2014).

Pti zahgjeni optimalizace pracovisté je potfeba dbat na:

— PozZadovany zamér optimalizace

— Ohled na konstrukci produkovanych dilt

— Odstranéni vzniku chyby lidského faktoru (nepozornost)

— Soucasny pouZzivany material (diiraz a snaha o co nejlepsiho a nejlevnéjsiho
dodavatele)

- Snahu o vyuZiti automatizace a mechanizace v procesech

— Vyuzivani vhodnych pracovnich pomiicek a zlepSovaki (pfipravky)

— Manipulaci s materialem (eliminace poc¢tu manipulaci a pohybit)
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— Layout pracovisté (snizeni vzdalenosti na minimum) (Jednotlivé metody a nastroje - API

Akademie, 2014).

2.4 Druhy plytvani

Nedilnou soucasti zlepsovani je identifikace procest, jez nepfidavaji hodnotu. Takové
¢innosti oznacujeme jako Muda, neboli plytvani. Nulova pfidana hodnota znamena
neefektivni ¢innost nepfispivajici k udrzeni konkurenceschopnosti podniku, a proto je

plytvani hledano a eliminovano, tzv. Muda hunting.

Svozilova ve své knize ,,ZlepSovani podnikovych procesu* (Svozilova, 2011, s. 34) uvadi

ptiklady plytvani jako:

Cekani — Cas, ktery stravi délnik pfi prostoji na chybéjici material nebo na ptichod
sefizovace a neni mu umoznéno pokracovat ve své innosti. Samoziejmé tato situace nemusi
vzdy nastat chybou dé€lnika, ale i disledkem nevybalancovaného toku materialu z jednoho

stfediska na druhé. Cekani je pomérné lehce odhalitelné.

Nadvyroba — Produkce nad plan. Je vyrdbéno vétsi mnozstvi, nezli je skuteéné potieba,
napiiklad z obavy zastaveni stroje, nepfitomnosti pracovnikil nebo nadbyte¢nym mnozstvim
zmetkll. Dopadem nadvyroby jsou ndklady na skladovani, lidské zdroje, pfepravu a

v nékterych ptipadech 1 expirace vyrobku.

Piepracovani — Zmetky neboli NOK kusy jsou neodmyslitelnou souc¢asti vyroby. Jeli
vyroba naruSena témito kusy, vznikaji vicendklady spojené s jejich opravou. V tom hor§im
scénafi jsou neopravitelné a uréené k likvidaci. V soucasné dobé je kladen diraz na
signalizaci a oznaeni zmetkl jiZ ve vyrobé. Implementace detektorii umoznuje vcasné

odhaleni ¢i zastaveni vyroby.

Pohyb — Nadbytecny pohyb pii hledani potfebné komponenty v neorganizovaném pracovisti

zpisobuje chlizi po neoptimalni trase pti niz vzniké prodlouzeni vzdalenosti.

Doprava — Dochézi k ni pfi premistovani objektu z jednoho mista na druhé, ktery neni
umistén v definované lokaci. Kupfiikladu tvorba produktu na jednom misté, ale jeho bezcilné
odeslani na misto druhé z ditvodu chybé&jici komponenty. Riziko poskozeni piepravovaného

materialu je vysoké, proto je snahou o efektivni piepravu bez ptipadnych odchylek.

Zpracovavani - Je mozné si predstavit u operaci, obsahujici zbytecné ukony, které nejsou
potiebné. Disledkem plytvani je operace provadeéna vicekrat, coz snizuje efektivitu vyroby.

Z pohledu kvality je dodan vyrobek s vyssi kvalitou, ktera je zbytecna.
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Skladovani — Ziizeni vétsi zasoby pro piipad vas nedodané¢ho materidlu od dodavatele.
Pokud je material dodan vcas, pak vznika velké mnozstvi materidlu na sklad¢, které neni

vyuzito. Tento druh plytvani je zptisoben Spatnym pldnovanim vyroby a logistickych tok.

Nevyuziti lidského potencialu — Tento druh plytvani je v mnoha literarnich pramenech
oznacovan jako osmy druh plytvani. Situace, kdy zaméstnavatel neumozni svym
zaméstnanciim prostor k tvofivosti a nenasloucha jejich napadiim. Zaméstnanci sviij proces
znaji nejlépe, proto spousta napadl ke zlepSeni prameni pravé od nich. Nejsou to pouze

napady, ale 1 nevyuzité dovednosti a prostor pro zdokonaleni.
2.5 Vybrané metody PI

2.5.1 Metoda 5S

Metodika 5S je povaZovana za zéklad §tihlé vyroby, proto by méla byt zavedena a také
spravné fungovat. Je to mnohdy prvni krok §tihlého pracovisté s velkym pfinosem pro
spole¢nost. Myslenka uvedené metody prameni z péti jednoduchych krokt, které pfispivaji
k dosazeni uklizeného, standardizovaného a bezpe¢ného pracovisté. Je prevzata
z japonstiny, kdy kazdé¢ ,,S* predstavuje prvni pismeno japonského slova (seiri, seiton, seiso,
seiketsu, shitsuke). Kazdé ma svlij vyznam a roli. Duleziti jsou zde lidé vyuzivajici
pracoviste. Z pozorovani jejich ¢innosti je ziskana zpétnéa vazba pro organizaci mista vykonu
préce, slouzici k odbourani plytvani a negativnich podnétli na vykon pracovnika. Pozitivum
metody jsou nizké niklady na realizaci. Implementace 5S probiha podobné jako zavadéni

kterékoliv jiné metody (Burieta,2013, s. 25)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

Rozhodnuti managementu o zavedeni 5S

'

Tvorba projektu 58S - stanoveni fesitelského
tymu, definovani pravidel a postupti,
motivacni nastroje

v

Vytvoteni planu zavadéni 5S v podniku,
tvorba informacnich a propaga¢nich materidlti

v

Sezndmeni tymu pracovnikti o metod¢ 5S pro
vybrané pracovisté, workshop s definici cili,
uloh, zodpovédnosti, ptinost 5S

v

Implementace 5S podle jednotlivych kroka

v

Kontroly zavedeni 5S, ptipadna dalsi
realizace zlepSeni

v

Vyhodnoceni implementace

1.krok — Seiri — UtFidit

Cilem prvniho kroku je uklid a vytfizeni nepotifebnych a nesouvisejicich véci na pracovisti.
Misto vykonu prace, které existuje od samotného vzniku organizace aZz doted’, obsahuje
obvykle velké mnozZstvi nejriznéjSich predméti a pracovniho naradi, které Casto ani
nesouvisi s danou praci, nebo je zcela nefunk¢ni. Takovéto pfedméty je potieba diikladné
oznagit a poté presunout do &ervené zony. Cervena zoéna miize byt napiiklad nadoba uréena
k identifikaci takovych véci. Na pracovisti se poté budou nachazet pouze ty pomtcky, které
se doopravdy vyuziji. Nefunkéni a nadbyte¢né objekty se na pracoviSté nesmi vracet.
V prvnim kroku je dilezité sledovat a nasledné konzultovat s pracovniky, které véci jsou pro
jejich praci dulezité a jak Casto pouzivané. Podle urceni ¢etnosti se nasledné predméty tiidi
do kategorii. Pokud se metoda zavadi prvné, je mozno vyskladat vS§echny véci na urcené

vvvvvv

nepouzité véci odstranit. (Burieta, 2013, s. 26-28)
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2.krok — Seiton — Usporadat

Ve druhém kroku je definovano spravné uspotradani a systematizace pracovisté. Predméty
jsou umistény do uréenych mist tak, aby byly vzdy snadno a rychle pfistupné. Pracovnik
vzdy predméty vraci na jejich ptivodni misto. Uspoiadani je nutné volit z pohledu provadéné
¢innosti a s ohledem na to, kym bude ¢innost provadéna, pro minimalizaci usili a ¢asu. Na
volbu rozmisténi je nutno pohlizet také zpohledu ergonomie. Dilezitou roli hraje
vizualizace, kde jsou zobrazeny informace o spravném umisténi predmétii, nejcasteji formou
fotodokumentace. Vizualizace slouzi k podrobnému popisu pracovisté, jeho usporadani a
kontrole, zda jsou tam umistény vSechny potiebné véci. Rozmisténi lze také definovat
v layoutu pomoci riiznych barevnych ploch, ¢imz podpotime vizualizaci. (Burieta, 2013, s.

30-32)
3.krok — Seiso — Stale ¢istit

Vyttidéné a uspotadané pracovisté je nutné udrzovat v ¢istém stavu. Treti krok metody tedy
spociva v udrzeni potadku v misté vykonu prace, v€etné Cistych a funkcnich pracovnich
pomticek. Zasadou tohoto kroku je eliminace vSech forem znecisténi. Tahle metoda nam
také v dusledku poskytuje pribéznou kontrolu stavu v§ech pomticek na pracovisti. Uklizené
pracovisté¢ poskytuje svému ,.majiteli pocti bezpec¢i a klidu. I proto je tenhle krok

zakomponovan do ¢asti pracovniho dne. (Burieta, 2013, s. 35-36)
4.krok — Seiketsu — Standardizovat

Ugelem piedposledniho kroku je udrzeni dosazeného vysledku. Podstatou udrzeni standardu
pracovisté jsou jasna a srozumitelnd pravidla a informace k dodrZzovani vSech
predchazejicich krokli ve formé obrazk, které na prvni pohled vypovidaji o tom, jak ma byt
pracovisté setfidéné, uspotfaddané a Cisté. Poloha pro umisténi standardu je v Grovni o¢i. Je
nékolik typt standardd, kuptikladu standard vzhledu pracovisté, standard kvality stanovujici
podobu OK a NOK vyrobku, nebo standard udrzby, ktery definuje, jak Casto a kym maji byt
pomtcky udrzovany. (Burieta, 2013, s. 38)

5.krok — Shitsuke — UdrZovat

Posledni ¢ast metody se zabyva disciplinou pracovnikii. Tedy odstranénim Spatnych navykt
sméfujicich k nedodrzeni piedchozich 4S a vybudovani ndvykid vSechny kroky délat
samovoln¢, piirozené a spravné. K zjisténi dodrzovani jsou uskutechovany kontroly a

audity. Formou kontroly mtize byt i checklist, ktery popisuje, jakym zpiisobem jsou
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provadény vSechny kroky. Na zéklad¢ vyplnéni checklistu je ziskdna zpétnd vazba o stavu

pracovisté a nasledné je vyhodnocena. (Burieta, 2013, s. 39-40)

Burieta (Burieta, 2013, s. 45-51) uvadi rozvoj metody o 6S v podobé bezpetnosti na
pracovisti a 7S jako environment (ekologie a zivotni prostfedi), které jsou stale vice

vyzadovany.

2.5.2 Vizualni management

Myslenka této spolehlivé metody je rychlé a jednoduché ptedani pozadované informace
0sob¢ vyuzivajici proces, a to za pomoci vizuadlni podoby. Dulezitym prvkem $tihlé vyroby
a pracovisté je efektivni pfedavani informaci o tom, jak ma byt proces fizen. VSichni, co
pracovisté vyuzivaji, by méli pochopit, jakym zptisobem je prace vykonavana a co je pro
dosaZeni vyrobku nutno pouzit. Je zfejmé, jakou podobu musi mit findlni produkt
z kvalitativniho hlediska. Na prvni pohled lze tedy zjistit, zda-li se vyrobek odchyluje od
standardu a splnuje pozadavky na kvalitu. Idedlnim umisténim vizudlnich pomicek na
pracovisti je v urovni o¢i pracovnika, a to z divodu odstranéni plytvani ve formé

,prehrabovani‘ listii standardu. (Fekete, 2012, s. 43)

Bauer (Bauer, 2012) uvadi, ze clovék miize vnimat az 83 % vSech podnéth zrakem. I proto

je na tomto faktu zaloZzena myslenka vizualniho managementu.
Ukazatele vizualizace jsou definovany z divodu hodnoceni managementem urcenych
parametrii a nasledného fizeni na pracovisti. K tomu se pouzivaji nejriznéjsi zplsoby
vizualizace (tabule, tablety, nésténky s fotodokumentaci apod.) podporujici piehled
pracovnika.

- ZpuUsob organizace pracovisté zaméiujici se na poradek a vytvareni standardi

- Vymeéna informaci mezi pracovniky

- Predchézeni vzniku vad a poruch (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 66)

2.5.3 Standardizace

Standardizace je definice, jakym zpiisobem vykonavat dany podnikovy proces tak, aby na
jeho konci byl vzdy stejny vystup. Mizeme si pod timto pojmem napf. piedstavit kucharku,
podle které je uvaren pozadovany pokrm. Pokud se piesuneme do vyrobniho procesu, jsou
stanoveny jednotlivé pracovni operace, doplnény o dal§i informace, jenz piedstavuji

,havody* a definice spojené s pouzitim ndastrojli, technologickym postupem deklarujicim
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postup vyroby, standard kvality a ergonomicky standard, naptiklad uspotfadani pracoviste,
za jehoz dodrzeni je ziskano pracovist¢ s odpovidajicim komfortem, vykonosti a
produktivitou, podpofené o vizudlni management. Vystupem standardu je idealni a ovéreny
zpusob postupu s ohledem na bezpecnost, kvalitu, efektivni vyuziti pracovnikl, zafizeni a
material, v€etné spokojenosti nejen pracovnika, ale i zdkaznika. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 65)

Standard pisobi ve spolecnosti jako klin, ktery brani se vratit zpét ke starym zplsobiim.
(Rother, 2017, s. 40)

2.5.3.1 Standardizovand prdce

Dennis Pascal (Dennis, 2016, s. 65) definuje standardizovanou praci jako prirucku, kterad

wewvr

ze soucasnosti zname. PfestoZe se proces muze zdat sebelepsi, je velka pravdépodobnost, ze
se vném nachéazi stale plno nedostatkli, které je potieba feSit a standard neustale

aktualizovat. Ve své knize uvadi nasledujici fakta o standardizaci:
- Neexistuje jeden nejlepsi zpiisob, jak praci udélat
- Zaméstnanci by zpiisob prace méli sami navrhnout — z jejich prace standard vychazi
- Ugelem standardizované prace je poskytnout zaklad pro dali zlepseni
Standardizovana prace pfinasi mnoho benefiti:

- Stabilita procesu sledovanych parametrti, napiiklad produktivita, kvalita,

bezpecnost, enviromentalni cile

- Standardizovana prace zachovava know-how a odbornost. V kazdém podniku se
stava, ze zkuSeny pracovnik ze spole¢nosti odejde. Teoreticky pomoci standardu tyto

zkuSenosti nejsou ztraceny
- Standard umoZznuje posoudit nd$ aktualni stav a rychle identifikovat problémy

- Standardizovana prace poskytuje zakladni stupen, se kterym porovnavame stupeni

zlepSeni v rdmci hledani muda

- Prace, kterd je dobfe popsand, poskytuje zaklad pro Skoleni zaméstnancti (Dennis,

2016, s. 69)
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2.5.4 Tymova prace ve zlepSovani

Workshop je jednou z metod vedouci ke zlepSeni procesu, zaloZzenych na komunikaci mezi
lidmi napti¢ spolecnosti. Je sestaven tym zhruba 6-10 lidi, v€etné¢ ur¢eného moderatora,
ktery je odbornikem na metody a smétuje workshop k cili (tj. ziskani informaci a dat ke
zlepseni procesu). Zucastnéné osoby jsou odbornici na proces z riznych odvétvi spolecnosti,
protoze kazdy z nich miize mit jiny ndzor na dané téma. K hledani hlavni pficiny problému
jsou vyuzity rizné moderacni techniky, zamétené na aktivni zapojeni vSech zucastnénych
osob. Tim je vytvofeno vhodné prosttedi pro generovani napadl, myslenek a postupt. Je to
jedna z nejrychlejsich metod k vyfeseni naro¢né ulohy nebo problému v podniku. (Dlabac,

2015)

Rother (Rother, 2017, s. 53-54) definuje workshop jako docasné spojeni lidi zamyslejicich

se jakym zptsobem zlepsit konkrétni proces. Takové setkani muize trvat 1 né€kolik dni.

Dle Dlabace (2015) jsou ptinosy workshopu nasledujici:

Rychlost realizace navrzenych opatfeni
- Podrobnd analyza procesu za velmi kratkou ¢asovou dotaci

- Ziskéni katalogu opatieni s jasné¢ definovanymi ukoly, véetné termind a urenych

zodpovéednosti

- Vedeni workshopu nezainteresovanou osobou

2.5.5 Analyza a méfeni prace

Meéfteni spotieby Casu slouZi k urceni spotfeby pracovniho €asu ¢loveéka a kapacity strojnich
zatizeni k potfebé pokryti vyrobniho procesu nebo samotné operace. (Tichd a Kocourkova,

2017, 5. 27)

Masini ve své knize ,,Analyza procesi™ (Masin a Masin, 2012, s. 61) definuji cil méteni
spotfeby cCasu, jako zjiSténi potfebného cCasu k vyrobé bez neproduktivnich ¢innosti

oc¢esanych od nadbyte¢nych pohybti a plytvani.

Pfi méfeni Casové naroCnosti prace musi byt zohlednény taky pracovni podminky,
uspotadani pracovisté ¢i jiné faktory ovliviiujici vykon pracovnika. Dle Chromjakové
(Chromjakova, 2013, s. 90) je nutno pficist Casovou rezervu alesponl 5 % ze zméieného Casu
pro objektivnéjsi ur€eni normy prace. Samoziejmosti je také ohled také na druh vyroby ve

spolecnosti, ktery je posuzovan. Rezerva u spolecnosti vyrabéjici v sériové vyrob¢ velké
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mnozstvi stejnych kusit bude ur€ité nizsi z ditvodu opakovatelnosti, a tedy ziskani vétsiho
mnozstvi dat k pomérné presnému vypoctu casu, nezli u vyroby na zakazku ¢i prototypové

vyroby.

2.5.6 Chronometraze pracovni operace

Mezi jednu ze zakladnich méticich metod se fadi chronometraz. Jedna se o urceni délky
trvani pracovni ¢innosti pomoci ptedem pripravenych pomiicek, jako jsou stopky, psaci
potieby a zaznamovy papir, kde se zaznamenavaji naméfené hodnoty z procesu. Nasledné
mohou byt hodnoty pfepsany do pocitace a vyhodnoceny. Nez se chronometraz uskutecni,
je nutné proces ,,rozkouskovat™ do mensich pracovnich tsektl, které umoznuji prehlednéjsi

a presn¢jsi ziskani namétenych Casi. (Masin a Masin, 2012, s. 62)

Jednou z metod analyzovani pracovni ¢innosti je snimek pracovniho dne, pomoci kterého je
zjistén Cas pfedem analyzovanych Cinnosti. Proces je zkouman po celou délku pracovni
smény, vcetné zjisStovani plytvani, tedy jeho produktivnich a neproduktivnich ukont.
Vysledny ¢as je ovlivnén praveé pisobenim plytvani, proto je chronometraz velmi obtizna.
Vysledkem méfeni je urCeni Cistého pracovniho Casu pro danou ¢innost. Pro usnadnéni
meéfeni je mozné proces rozdélit na Giseky trvajici méné nez 12 vtefin. Ty nazyvame meznimi
body. Zaroven plati, ze krat$i useky napomahaji 1épe identifikovat plytvani a dalsi
nestandardni ¢innosti, které jak uz bylo zminéno vysledny Cas ovliviiuji. Naméfené useky

jsou na zavér seCteny a je stanoven vysledny ¢as. (Masin a Masin, 2012, s. 63)

2.5.7 Videozaznam

K rychlejSimu provedeni snimku pracovniho dne je mozné pofidit videozdznam pomoci
zdznamoveého zatizeni. Nasledné se k nahravce mizeme opakované vracet. Velkou vyhodou
je ptesné méteni s dostatkem Casu, zpomaleni zaznamu ¢i rozfazovani na kratsi Gseky. Pfi
tvorb& samotného zdznamu neni ovlivnén pracovnik, ktery je vice disciplinovany a je tak

sniZzena cast neproduktivnich ¢innosti ¢i prostojit

2.5.8 Ziskani ¢asu z informacniho systému

Moderni spolecnosti fungujici na bezpapirové vyrob& vyuzivaji ke své Cinnosti chytré
zafizeni (napf. tablet, dotykovy LCD panel). Chytré zafizeni funguji na principu sbéru
informaci v podob& vyrobnich dat a poskytovani informaci ve formé¢ technologickych
postupi, vykresii, kusovniku, standardy ¢i informace o kvalit¢. Méfeni Casu z jednotlivych

pracovist’ je ziskano pomoci zaznamu v systému, a to od okamziku zahajeni vyrobni operace
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az po jeji ukonceni. Ze ziskanych dat Ize definovat primérny, maximalni a minimalni ¢as
trvani operace a lze je také porovnat s historickymi daty od riznych pracovniki. (Tomek a

Vavrova, 2017, s. 10-16)
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3 ERGONOMIE

3.1 Definice ergonomie

Predmétem ergonomie je zkoumani souladu mezi clovékem a pozadavky daného pracovniho
ukolu, vetné prostiedi, podminek a zptisobu, jakym je dana ¢innost vykondvana. V zajmu
kazdé spolecnosti je usilovat o zdravi, bezpecnost, pracovni pohodu a spokojenost na
pracovisti, ktera odbourava pracovni neschopnost a vyvolava pocit komfortu zaméstnanct
bez stresujicich podnét. Spokojeny pracovnik je schopen vysSich vykona po delsi ¢asovy
usek za podstatné mensi psychické a dusevni ndmahy. (Maly, Kral a Handkova, 2010, s. 55-

56)

Pracovni
Oloha

Uzitna

Clovék hodnota

L 4

Stroj

P

Prostredi

A

Obrazek 3 vzijemné piisobeni ¢loveka, stroje a prostiedi (vlastni zpracovani dle (Kovac a
Szombatyova, 2010, s. 16)

Malek ve své knize ,,Hygiena prace® (Malek, 2014) popisuje smysl ergonomie, jako
dodrZovani a nepfesahovani legislativnich limitil stanovujici mantinely bezpecné a zdravé
prace. Limity jsou vymahatelné a odkazuji na primérny vek, vzrist a zdatnost ¢lovéka.
Dtsledkem dodrZovani limitd je schopnost vykonu prace za stanovenych podminek, bez
vaznéj$iho poskozeni zdravi po cely produktivni vék. Prikladem z praxe muize byt ¢lovek
malého vzristu, vykonavajici praci v podobé manipulace nad urovni jeho ramen
v dlouhodobém casovém useku, protoze s praci nad Grovni ramen je spojeno mnoho

zdravotnich problémt (Malek, 2014, s. 91)

V praxi by se méli pracovni podminky, véetné prosttedi, podiizovat pracovnikiim. Tim se
docili maximalizace jejich vykonu souvisejici se zvySenou efektivitou celé spolecnosti.

(SALVENDY, 2014, s. 275)

Guastello (Guastello, 2014, s. 4) poukazuje na efektivni vyuziji stroji pouze za piedpokladu,

jakym zpisobem je stroj obsluhovan a do jaké miry je jejich provoz umoznén pracovniky.
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Jinymi slovy lze fict, ze neergonomické pracovisté¢ ma velky vliv na zdravi ¢lovéka,

probihajici tkoly, ale také na efektivni fizeni podniku.

3.2 Zakladni oblasti ergonomie
Mezinarodni ergonomicka spolecnost (IEA) uvadi tfi zdkladni ergonomické oblasti:

Fyzicka ergonomie — Zkouma vliv pracovniho prostiedi a pracovnich podminek na zdravi
¢lovéka. Jsou zde aplikovany poznatky z oboru anatomie, antropometrie biomechaniky a
fyziologie. Oblast pohlizi na pracovni polohy vykonané pii praci, spojené¢ s manipulaci
s bfemeny ¢i vhodnosti usporadani pracovisté, které ma soucasné vliv na bezpecnost,

produktivitu apod.

Organizacni ergonomie — Je zaméiena na soulad socialné-technickych systémi v podobé
organiza¢nich struktur. Zkouma souznéni lidi ve spoleCnosti, véetné jejich systému

v komunikaci, zajisténi pocitu komfortu, socidlniho klimatu a rezimu préce.

Kognitivni ergonomie — Oblast pohlizi na psychologické aspekty pracovni ¢innosti, které
jsou odrazeny v psychické zatézi, procesech rozhodovani lidi participujicich v procesu,
dovednosti, vykonnosti, vlivu pracovniho stresu na pracovniky atd. (Kova¢ a Szombatyova,

2010) str.8

3.3 Cile ergonomie

Jak bylo uvedeno vySe, cilem ergonomie je eliminace a odstranéni rusSivych faktort
spojenych s ovliviiovanim vykondvané €innosti ve spojeni ¢lovéka-stroje-prostiedi. Tyto

faktory mohou byt ve spojeni s:

Bezpecnosti prace — Spojena s odbourani rusivych faktort ovliviiujicich unavu pracovnika.
S tnavou souvisi nepozornost a také zvysSené riziko urazu. V soucasné dobé je trend
zavadéni automatickych prvki bezpecnosti podilejicich se na zvySené bezpecnosti a
prevenci Urazu na pracovisti. Jsou to napiiklad svételné zavory, pohybové senzory nebo

detektory.

ZvySenim efektivity prace — Nalezeni a vylouceni plytvani z procesu. Disledkem je

celkové usnadnéni prace a snizeni ¢asové dotace prace.

Zajisténim podminek Kk profesnimu a osobnimu ristu — Poskytovani pravidelného

Skoleni a workshopti usilujici o rozvoj dovednosti a znalosti pracovnikll. Pravidelny tréning
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k podpofe zrucnosti. Systém odménovani spojeny s motivaci k lepSim vysledkim.

Odstranéni kazdodenni monotdnnosti pfi praci.

Ochranou psychofyziologického zdravi — Nevhodné polohy a drzeni téla museji byt

odstranény soucasné¢ s eliminaci té¢zkych biemen. (Lada, 2012)

3.4 Kritéria uZita v ergonomice

U clovéka ve vyrobnim procesu dochazi k aktivaci jeho télesnych, smyslovych a mentalnich
pochodu, které pusobi soucasné. Cilem je sestaveni takového pracovniho mista, které
ovlivituje faktory plsobici na zdravi ¢loveka v pozitivnim slova smyslu a piindsi urcity
pracovni komfort. Jsou to ergonomickéd méftitka, za nichz 1ze srovnavat a hodnotit ti€innost

pracovniho systému jako celku.

Pracovni misto a prostor — Stanoveni zdkladni pracovni polohy s respektem k rozmériim
pracovnika, umisténi hlavni manipula¢ni roviny, tj. prostoru, ktery je v dosahu pracovnika,

pohybovy prostor pro horni a dolni koncetiny. (Malek, 2014, s. 230)
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Obrazek 4 Dosahy hornich koncetin ve svislé roviné pfi praci vsede i ve stoje (Maly, Kral
a Hanakova, 2010, s. 40)

Z obrazku jsou patrné zony dosahu a plochy stanovené dle frekvence vyuzivani predméti.

Oblast A — Casta frekvence vyuzivani pracovnich pfedméth ¢i predméti k manipulaci.
Frekvence pouzivani se pohubuje mezi 20 - 40x za pracovni sménu. Plocha blizka o¢nimu

preparatu.
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Oblast B — Oblast pfedmét urcenych k manipulaci bez nutnosti zmény pracovni polohy.
Oblast je dal od trupu téla, proto jsou ruce mirné natazené a trup lehce predklonény

s ob¢asnymi pohyby do stran.

Oblast C — Mantinel urcujici maximalni dosah pracovnika. Umisténi pracovnich
komponentt, které jsou vyuzivany v mens$i frekvenci, protoze se pracovnik musi velmi

predklanét a otacet cely trup. (Maly, Kral a Handkova, 2010, s. 40)
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Obrazek 5 Dosahy hornich koncetin ve svislé roviné pfi praci vsedé (Maly, Kral a
Hanakova, 2010, s. 39)
Rozsah délky pfedpazeni do 80.cm,

a) svislou rovinu ztoho pfipada na hloubku t&la asi 35.cm a od roviny h
a7 po dosah (Gchop) asi 45.cm

b) vodorovnou rovinu Rozsah je od vysky sedaku (0} do vySky 80cm

Doplrujici tudaje:

« maximalni pfedklon trupu: 20° (umoZriuje dosahnout zvétSeni dosahu);

+ vyskasedadla nad podlahou v rozmezi: 40 £ 5 ¢m (reguluje se v zavislosti na
vysce

* pracovni roviny);

« vyska pracovniroviny pro zakladni pracovni polohy by méla vZdy odpovidat vySce
+ lokte pracovnika pfi vodorovné poloze predlokti.

Tabulka 1 Dopliujici informace k obrazku ¢.4 (Maly, Kral a Hanakova, 2010, s. 38-39)
Pracovni predmét a ¢asti stroje obsluhované — Hmotnost obsluhovaného biemena,

vhodnost z pohledu tvaru a frekvence manipulacnich pohybt.
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Pracovni pohyby — Nejvhodnéjsi pracovni poloha je takova, kterd umoznuje stiidat praci
v sed¢ a ve stoje. Soucasné narocnéjsi pohyby by mély byt vykonavany asi okolo vysky

lokte. Presnéjsi pohyby jsou realizovany blize k t¢lu.
Pracovni poloha
Pracovni poloha je posuzovana dle nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb. na:

- Prijatelnou — Neni potfeba zadnych Uprav pracovisté. Zdravotni riziko je

povazovano za nizké nebo zanedbatelné.

- Podminecné prijatelnou — Riziko mize byt zvySené pro celou skupinu pracovnikii
nebo jeji Cast. Nedostatky se musi analyzovat a co nejrychleji odstranit, nebo

Vv v

eliminovat na nejnizsi ptijatelnou Groven.

- Nepfrijatelnou — Zdravotni riziko je zde velmi vazné a nepiijatelné pro jakéhokoliv
pracovnika ¢i skupinu. Je potifeba navrhnout lep$i pracovni misto piihlizejici

k tomuto faktu. Pracovni doba v této poloze nesmi prekrocit 30 minut za sménu.

Zdroje zatézovych situaci — PohliZzeni na proces z pohledu opakujicich se ¢innosti, kdy
vznikd monotonnost a jednotvarnost prace zapfiCifiujici nesoustfedénost a tnavu. Casto
opakujici se ¢innosti mizou mit negativni vliv na ¢lovéka v tom smyslu, Ze je Casto a

nevédomé vytvoren Spatny kus bez védomi pracovnika.

Vybavenost pracovisté — Pracovni pomicky, které jsou napomocné pii vykonavani
pracovniho postupu. Mohou to byt rizné piipravky pro zjednoduSeni prace a eliminaci

namahani, at’ uz po fyzické nebo psychické strance.

Pracovni postupy — Kucharky urcujici nejjednodussi cestu k dosazeni pracovniho cile. Na
pracovnika je vhodno pohliZet jako na samostatn¢ pracujici jednotku, proto musi byt postup
definovan jasné 1 v ptipad€ vzniklé nestandardni situace. (Maly, Kral a Handkova, 2010, s.

112)

3.5 Design ergonomického pracovisté

Néavrh ergonomického pracovisté s sebou piinasi pozadavky na jeho tvar, rozloZeni a ideélni
rozméry k pokryti narok a potieb pracovnika, k provedeni prace bez ztrdt na vykonu,
Setfeni Gasovych ztrat a zdravi. Spatné a nelogicky uspofadané pracoviité miize zpUsobit
bolest zad a dalSi zdravotni problémy, které vyusti az k pracovni neschopnost. Nevhodné

sestavené pracovisté¢ mize byt také zdrojem tnavy a zvySené Sance k trazu. Pracovni prostor
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idedln¢ sestaven a uzplsoben potiebam pracovnika vnasi do pracovni Cinnosti pozitivni
efekt, v podobé€ zvysené produktivity. Dilezité je poukazovat na faktory, které souviseji s
charakterem prace, vybavenosti pracovisté, organizace prace a vseho, co se od pracovisté a

daného ukolu ocekava. (Malek, 2014, s. 58)

V soucasné dobé¢ existuje mnoho faktor, na které by se mélo poukazovat pifi tvorbé

pracoviste.

Charakter prace, pracovni poloha, organizace prace véetné vybavenosti pracovisté

- Stavba lidského t€la a rozméry téla
- Casova dotace pii vyuzivani pracovniho prostoru
- Psychologicko — fyziologické informace

- Bezpecnost a hygiena na pracovisti s ohledem na ptedpisy (Ergonomické uspotradani

pracoviste, 2012).

Malek ve své knize* Hygiena prace* (Malek, 2014, s. 56-61) poukazuje na zakladni faktory

ergonomického pracoviste:
- Pfedepsana svétla vyska
- Volné podlahové plochy
- Vymény vzduchu
- Parametry pracovniho mista
- Vymezeni ru¢ni manipulace s biemeny (vySka ulozeni, hmotnost atp.)
- Senzoricka zatéz (smyslova zatéz)

Ergonomicky vybavené pracovisté¢ pro praci vsedé musi obsahovat sedadlo s plynulou
regulaci vySky a sklonu zddové opérky pro optimalni nastaveni pracovni polohy a dosahu
spodnich koncetin, které jsou definovany na obrazku ¢.4. Soucasné i v praci, ktera vyzaduje
trvalé stani, musi obsahovat takové pracovisté sedadlo, a to z diivodu umoznéni odpocinku

kondéetinam.
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3.6 Metody hodnotici ergonomiénost pracovisté

3.6.1 Ergonomicky audit

Jedna z variant slouzici k posouzeni pracovisté se nazyva ergonomicky audit, jehoz cilem je
nalezeni nedostatkil a jejich odstranéni, pro vznik co nejvhodnéjsiho uspotradani pracoviste
s diirazem na jeho ergonomii. Ergonomicky audit je vhodné délat jako prvni krok k zjisténi

vSech nedostatktli spojenych s aktudlnim stavem. Je dilezité¢ hodnotit nasledujici oblasti:

- Realizace a splnéni vSech legislativnich pozadavka s odkazem na druh provadéné

prace (vhodné osvétleni, vyska pracovni roviny, zrakové podminky atd.)

- Vhodnost pracovisté z pohledu samotnych pracovnikt, ktefi ho vyuzivaji a jejich

subjektivni hodnoceni a vnimani ergonomie

- Specifické parametry ¢i pozadavky plynouci z daného provozu nebo pracovisté
(napf. druh auditu a jeho zaméfeni na praci s vyraznou svalovou zatézi) (Dlabac,

2017)

Pfi ergonomickém auditu jsou posuzovany uhly a rotace drZzeni lidského téla. Déle doba
trvani ¢innosti a frekvence pohybt. Je hodnocena ¢innost, kterd momentalné probiha. Cilem
je posoudit, zdali je prace ergonomicky pftijatelnd, podminecné ptijatelna ¢i nepftijatelna. Dle
vysledku jsou u¢inény napravné opatreni, jez eliminuji praci v nevhodnych ergonomickych

podminkach. (MUDr. Anna Splichalova, 2016)
Splichalova (MUDr. Anna Splichalova, 2016) rozdéluje pracovni polohy na:

- Statické — Poloha, pfi které pracovnik stravi vice nez 4 vtefiny dle CSN EN 1005-
4+A1
- Dynamické — Poloha pietrvavajici po vétSinu pracovni smény, pfi niz jsou zapojeny
1 vEtsi svaly
Podle naftizeni vlady ¢.361/2007 Sb., ptilohy ¢.5, casti C (Natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb.,

2007) jsou posuzovany v ergonomickém auditu nasleduji kritéria:

- Naklon a rotace trupu — Pozice vychdzi z polohy patefniho vyristku sedmého
kréniho obratle a horni hrany velkého chocholiku. Tak je definovana neutralni

poloha.
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Obrazek 6 Naklon a rotace trupu lidského téla (MUDr. Anna Splichalova, 2016)

KROK 1:
NEPRIJATELNA POLOHA
Staticka poloha trupu Pfedklon trupu vétsi nez 60°

Zaklori bez opory celého téla

Vyrazny uklon & pooto€eni trupu vétsi neZ 20°

Dynamicka poloha Trupu| Pfedklon trupu v&t3i neZ 60° pfi frekvenci pohybi v&tSi nebo rovné 2/min

Zaklon trupu pfi frekvenci vétsi nebo rovné 2/min

Vyrazny uklon trupu & pootoeni vEtSi neZ 20° pfi frekvenci pohyb( v&tSi nebo rovné 2/min
PODMINENE PRIJATELNA POLOHA

Staticka poloha Pfedklon trupu 40 aZ 60 * bez opory trupu (KROK 2 A)

Zakon trupu s oporou téla (KROK 2 B)

Vyrazny uklon &i rotace vétsi 10° a mensi nez 20°

Dynamicka poloha Predklon trupu v&iSi nez 60° pfi frekvenci pohybd mensi nez 2/imin (KROK 2 C)

Vyrazny tklon trupu do stran vétSi nez 20° pfi frekvenci pohybid mensi neZ 2/min. (KROK 2 A)

Zaklon trupu pfi frekvenci pohyb( men&i nez 2/min (KROK 2 C)

KROK 2: A) Pfijatelna, jestlize doba drZeni v této poloze je kratsi nez maximalné pfijatelny cas drzeni (v minutach)

B) Prijatelna, jestliZe je opora trupu (zadova opera)

C) Neprijatelna, jestlize stroj je pouZivan po dobu delsi nez polovinu pracovni smény.

Obrazek 7 Postup hodnoceni pracovni polohy trupu podle NV ¢.361/2007 Sb., ptilohy ¢.5,
casti C (Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., 2007)

- Naklon a rotace hlavy a krku — Kritérium pro hodnoceni je thel pohledu pfi pozici

trupu v neutralni poloze nebo z thlu sklonu hlavy a krku k vertikalni roviné.

Obrazek 8 Limity a hodnoceni polohy a krku (MUDr. Anna Splichalova, 2016)
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KROK 1:
NEPRIJATELNA POLOHA
Staticka poloha Predklon hlavy vétdi neZ 25° bez podpory trupu.

Zaklon hlavy bez podpory celé hlavy.
Uklon a rotace hlavy v&t5inez 15°.

Dynamicka poloha | Uklori a rotace hlavy v&tsi nez 15° s frekvenci pohybd vEtSi nebo rovng 2/min.
Predklon hlavy v&tsi neZ 25° pfi frekvenci pohybd vE&t&i nebo rovné 2/min.
Zaklon hlavy s frekvenci pohybi vét&i nebo rovné 2/min.

PODMINENE PRIJATELNA POLOHA
Staticka poloha Predklon hlavy 25 aZ 40° s podporou celého trupu (KROK 2 A).

Dynamicka poloha | Pfedklon hlavy 25 aZ 407 pfi frekvenci pohybd mensi nez 2/min (KROK 2 B).
Zaklon hlavy do 15° pfi frekvenci pohybd men&i nez 2/min (KROK 2 B).

Uklony a rotace hlavy do 15° s frekvenci mensi neZ 2imin (KROK 2 B).

KROK 2: A) Musi byt dodrZen maximalné pfijatelny €as drieni.

B) Nepfijatelna, je-li stroj pouZivan po dobu deldi neZ polovinu pracovni smény.

Obrézek 9 Postup hodnoceni pracovni polohy hlavy a krku podle NV ¢.361/2007 Sb.,
ptilohy ¢.5, ¢asti C (Natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., 2007)
- Pozice ramen — Poloha je posuzovana ze dvou bodil hornich koncetin. Prvni bod je
vnéjsi ¢ast kli¢ni kosti a druhym bodem je loketni kloub. Uhel svirajici kon&etina pii
praci k neutralni poloze paze (volné visici podél téla) se nazyva vzpazeni horni

koncetiny.
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Obrazek 10 Limity a hodnoceni polohy a krku podle NV €.361/2007 Sb., ptilohy ¢.5, ¢asti
C (Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., 2007)

KROK 1:
NEPRIJATELNA POLOHA
Staticka poloha Mevhodna poloha paZe (zpétné ohnuti paZe, krajni zevni rotace paZe, zvednuté rameno).
VzpaZeni paie vatsi nez 60°.
Extrémni polohy kloubd homich konéetin, jejichZ rozsah se bliZi maximalnimu rozpéti.
Dynamicka poloha |VzpaZeni paZe vétsi nez 60° pii frekvenci pohybu vétsi nebo rovné 2/min.

Zapaieni pfi frekvenci pohybu vétsi nebo rovné 2/min.
Polohy klaubt v rozsahu, ktery se bliZi maximalnim rozpétim s frekvenci pohybi v&t&i nebo rovng 2/min.

PODMINENE PRIJATELNA POLOHA
Staticka poloha VzpaZeni paZe 40 az 60°, jestliZe paZe neni pedepfena (KROK 2 A).

Dynamicka poloha | VzpaZeni paZe 40 aZ 60° pfi frekvenci pohybi v&tsi nebo rovné 2/min (KROK 2 24).
ZapaZeni pfi frekvenci pohybl mensi nez 2/min (KROK 2 B).a
Polahy klaubt v rozsahu, ktery se bliZi maximalnim rozpétim s frekvenci pohybd men&i nez 2/min.

KROK 2: A) Musi byt dodrZen maximalné pfijatelny €as drieni.
B) Nepfijatelna, je-li stroj pouZivan po dobu deli neZ polovinu pracovni smény.

Obrazek 11 Postup hodnoceni pracovni polohy ramen podle NV €.361/2007 Sb., ptilohy
¢.5, ¢asti C (Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb., 2007)
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- Z6ény dosahu — Obsluhované mista na pracovisti, které jsou hodnoceny z pohledu
frekvence pouzivani a jejich dosahu. Tyto zony vcetné jejich popisu jsou uvedeny

v Casti 3.4.
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast diplomové prace obsahuje resSersi literarnich a internetovych zdroja, které
slouzily jako podklad pro zpracovani praktické casti. Ta je nasledn¢ zaméiena na zlepSeni
stavu pracovisté vyroby kabelovych svazkl. Informace k napsani teoretické casti byly

cerpany prevazné z tuzemskych a zahrani¢nich kniznich zdroji tykajicich se tématu prace.

V prvni ¢asti jsou predstaveny kofeny pramyslového inzenyrstvi, véetné novodobych

trendd, které se v soucasném svéte prumyslovych firem pravideln€ vyuzivaji.

Jelikoz je diplomovéa prace zamétena predevsim na zlepSeni a optimalizaci pracoviste, tak
dalsi kapitola zahrnuje princip zlepSovani véetné vysvétleni principu §tihlé vyroby. Cilem
Stihlé vyroby je vyrabét pouze to, co je tfeba, bez neproduktivnich Cinnosti ve formé
plytvani. Proto dal$i podkapitoly vysvétluji jednotlivé druhy plytvani, véetné metod
pramyslového inzenyrstvi vedouci k dosazeni zefektivnéni pracovisté vyrobniho procesu a
eliminace plytvani. Zavér kapitoly je vénovan k méfeni Casti a chronometrazi, ktera je
podstatna pro ziskéni dat nejen v analytické ¢asti, ale obecné k zobrazeni stavu vyrobniho

procesu pied jakymkoli zlepSovani.

Posledni ¢ast teoretické Casti je vénovana ergonomii pii praci a uspotradani pracoviste.
Jednim z cili diplomové prace je provedeni analyzy soucasného stavu pracovisté z pohledu
ergonomického uspofadani a navrhnuti jeho zlepSeni. Prvni ¢ast se vénuje piibliZzeni pojmu
ergonomie véetné popisu cilll. Dalsi podkapitoly predkladaji kritéria drZeni lidského téla pfi
praci véetné kritickych uhld, které jsou z pohledu zdravi zaméstnancti nevhodné. Pro lepsi
vizualizaci se objevuji Casté obrazky s podrobnymi popisy. Zavér kapitoly je zaméten na
zkoumdni ergonomicnosti pracoviste, které tizce souvisi s analytickou ¢asti, protoze jeden
z bodl analyzy soucasného stavu pracovisté je provedeni ergonomického auditu a celkové

spokojenosti na pracovisti vyroby kabelovych svazki.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI RAY SERVICE A.S.

Ray Service a.s. je ¢eskd rodinna akciova spolecnost, jejiz kofeny sahaji az do roku 1994.
Spole¢nost  je = mezindrodnim  inovativnim  vyrobcem  kabelovych  svazkd,
elektromechanickych celkii a elektrotechnickych zafizeni. Je také distributorem a
integratorem kabelovych komponent a systému. Jeji sidlo se nachazi ve Starém M¢ésté u
Uherského Hradisté, kde jsou také moderni vyrobni prostory. V souc¢asné dobé zaméstnava

vice nez 250 zaméstnancl a je vyznamnym zaméstnavatelem v regionu.

RayService

Zakladni informace o spole¢nosti podle vypisu z Obchodniho rejstiiku:
Obchodni firma: Ray Service, a.s.

Sidlo: Husténovska 2022, 686 03 Staré¢ M¢sto

ICO: CZ27756203

Datum zépisu: 20.11.2007

Jednatel: Ing. Petr Gabriel

5.1 Vyroba ve spolecnosti

|
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Spolecnost Ray Service vyviji a vyrabi kabelové svazky a elektromechanické systémy
v malych sériich, ale i po jednotlivych kusech. Findlni vyrobky nachazeji uplatnéni

v naroc¢nych aplikacich vojenské pozemni techniky, letectvi ¢i motorsportu.

V roce 2014 probéhlo otevieni nové vyrobni budovy. Prostory jsou roz¢lenény na
jednotlivé useky. V prvnim podlazi se nachdzeji mista urcena pro vyrobu kabelaze a také
moderné vybavené skladové prostory, dilenska technicka kontrola a udrzba. Nedilnou

soucasti je oddéleni navrhu a vyvoje.

Druhé podlazi zabiraji prostory pro montaze mechanickych sestav. Vedle montaze
mechanickych sestav je zde lokalizovano pracovisté drobné mechaniky a plosnych spojt.
V obou ptipadech se jedna o prostory chranéné proti elektrickému vyboji — ESD. Posledni

podlaZzi je primarné uréeno pro administrativni ¢ast a TOP management spolecnosti.

Vyroba probihd v davkach po ur€itém mnozstvi. Je zde vyuzit princip tahu — vyrdbi se az
na zékladné objednavky. Pribézna doba se 1i§i druhem vyrobku, jeho strukturou a
velikosti. Pro kazdy vyrobek je sestaven technologicky postup a spocitan c¢as, ktery je

pottebny k vyrobé.

Provoz spolec¢nosti je jednosménny, vzdy od 06:00 do 14:30, tedy 8,5hodinova pracovni
sména a z toho 30 minut obédova pauza. Prace na pracovistich jsou provadény prevazné

rucné.
5.2 Divize vyroby

Land systems — Tohle odvétvi je pro spoleCnost ur€ité nejvyznamnéj$im, co se projekti a
mnozstvim vyrobkli ty¢e. Spole¢nost nabizi navrh a vyvoj kabelovych svazki a
elektromechanickych sestav pro nejvyznamnéjsi zdkazniky vojenského odvétvi na svétovém
trhu. Vyroba probih4 dle pfisnych standardi kvality poZadovanych zdkazniky. Findlni
vyrobky je mozné také otestovat v komote na test odolnosti vii¢i otfestim a nahlym zménam

teplot. Tak jsou simulovany realné podminky koncovych zakaznikd.

Aerospace — Ray Service a.s disponuje zkuSenymi pracovniky, ktefi se specializuji na
letecké odvétvi. Spolecnost nabizi certifikovanou vyrobu pro svétové vyrobce letadel dle
standardl pro leteckou techniku. Vyroba probiha v Cistych prostorech dle ISO 7 a 8. Findlni
produkty jsou dodavany s dokumentaci CofC (osvédCeni o shod€) a FORMI. Vyrobky
muzeme najit v fidich jednotkach, motorech a ovladacich panelech letadla. Pro simulaci

realnych podminek slouzi klimaticka komora.
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Motorsport — Technologické feSeni sportovnich automobild si zadda stile vice
elektronickych systémi, proto je snahou spolecnosti dodavat spolehlivé feseni kabelovych

produktd na trh motorsportu.

Distribuce — Spolecnost je nejen vyrobcem, ale 1 distributorem elektronickych komponent,
jako jsou naptiklad konektory od TE Connectivity, ITT Cannon, Amphenol a dalsi. Soucasti
distribuce je i odborné poradenstvi pro specifikaci vhodnych komponent a prodej mimo

standartni balici jednotky od velkych vyrobct.

PORTOFOLIO ODVETVi SPOLECNOSTI

Land Systeme
35%
Motorsport
20%

Aerospace
33%

Obrazek 12 Portfolio odvétvi spole€nosti (vlastni zpracovani dle zdrojii spolecnosti)
5.3 Procesni systém Fizeni

Samotna vyroba neni mozna bez podpory dil¢ich procestli, administrativy, informacnich a
materidlovych tokd a komunikaci mezi nimi. Na obrazku 13 je zndzornéno procesni fizeni

ve spolecnosti.

Procesni fizeni za¢ind u zakaznika, ktery definuje své pozadavky, nejcastéji ve formée

projektu. V rameci projektu jsou ovéfeny kapacitni, technické a finan¢ni zdroje spolecnosti.
Zakaznické pozadavky jsou zpracovany v useku ,,prodavani‘.

Navrh a vyvoj produktu zastava funkci prototypové ¢asti vyroby a vyvoj osazenych plosnych
desek. Utvar poskytuje odborné konzultace a také vyviji produkty spoleéné se zakaznikem.
V oddéleni TPV jsou zpracovany veskeré technické pozadavky a zakaznické dokumentace,

vcetné tvorby kusovniki, technologickych postupti, casové naro¢nosti vyroby produktu — to

vSe v podnikovém systému Helios. S odkazem na materialové slozeni vyrobku, potfebny ¢as
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k vyrob¢ a aktualni ceny materialu, se v systému tvofii cenové kalkulace. TPV nejen urcuje
jakym zpisobem se produkt bude vyrabét, ale piimo zastava technologicky dohled ve

vyrobnim procesu.

Odd¢leni ndkupu vyjednava s dodavateli ceny a zajistuje dostatecné mnozstvi materialu,
s urcitou rezervou na skladé. Nezbytnou soucésti je analyza trhu a vyjednavani o nejlepsi
cen¢ s dodavateli a vystavovani objednavek nakupovaného materialu v souladu s pravnimi

predpisy. Aktualni ceny jsou zahrnuty v podnikovém systému.

V oddéleni piijmu a skladovani materidlu jsou piijimany informace nejen ze strany Ray
servise, ale i ze strany dodavatele. Jsou zde zabezpeceny veskeré operace ohledné piijmu a
uskladnéni materialu. Usek je také odpovédny za vychystani spravného materialu na spravné
pracoviste a ve spravny ¢as. Z druhé strany hmotného toku jsou produkty zasilany z vyroby

pro uskladnéni a vyexpedovani ze spolecnosti.

Komunikace mezi procesy zajiStuje vnitropodnikovy informacni systém Helios. Veskeré
data jsou propojeny napii¢ vSemi oddélenimi a na zékladé vyhodnoceni je spole¢nost
schopna reagovat na pfipadné odchylky a zmény ve formé napravnych a preventivnich

opatieni, fizeni auditli, analyzou dat, zménou péci o trhy atd.

Vystupem skupiny ,,procesti analyz a zlepSovani“ jsou cenné data o vykonu spolecnosti,

kterymi disponuje vedeni. Také jsou upraveny veSkeré zdroje spole¢nosti.
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Obrazek 13 Procesni fizeni ve spole¢nosti (interni zdroje spolecnosti)
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6 POPIS AKTUALNIHO STAVU PRACOVISTE

Na zakladé pozadavku spolecnosti jsem se v diplomové praci zamétil na pracovisté vyroby
kabelovych svazki a vytvofil normalizované pracoviste, které bude slouzit jako Sablona pro
vSechny ostatni pracovni jednotky. Jelikoz je vyroba ve spolecnosti velmi riznoroda,
vznikaji i rizné pozadavky v podob¢ pouziti rozmanitych pracovnich nastrojui a specifikaci

dle pozadavkl zakaznika.
Zékladni typy kabelq, které jsou zpracovany na pracovisti lze vydefinovat jako:

Koaxidlni — PIné jadro nebo také lanko spletené¢ zvice vodicl, tvofené médénym
materidlem, které je opleteno stinénim v podobé hlinikové folie, pfipadné¢ médénymi vldkny.
Mezi vnitinim vodi¢em a stinénim je nejcastéji umisténa izolacni vrstva, slouzici ke zlepSeni

vysokofrekvenénich vlastnosti. Kabel se vyuziva pro ptenos vysokofrekvencniho signalu.

Optické — Tvoreny velmi tenkymi optickymi vlakny o velikosti 0,125mm, obalené primarni
izolaci, kteréd ptendsi svételny signal — paprsek, od zdroje k cili, s velmi malou ztratou. Jsou

to velmi rychlé pfenosy bez okolniho ruSeni.

Silové — Jednoduse 1ze fict, ze kabel tvoii jednotlivé médeéné Zily obalené spole¢nou PVC
izolaci. Prifez kabelu mize byt od 0,35mm? do 300mm? dle pozadavki na pfenos napéti a

vykonu.

Kabelové svazky vyradbéné na pracovisti mohou byt rizné nakombinovany nebo mohou
obsahovat pouze jednotlivé vodice doplnéné o dalS$i materidly, jako jsou tvarové dily,
konektory, kontakty, hadice, Stitky a spojky. Svazky nachazeji uplatnéni v riznych typech

vozidel, letadel ¢i motorsportu.

Pro diplomovou préci byl vyuzit tzv. ,,standardni kabel* slouzici pro stanoveni odbornosti
pracovnikl a pfifazeni urcité profesni klasifikace. ,,Standardni kabel* obsahuje vSechny

standardni pozadavky, co se materidli a vyrobnich operaci tyka.

Na kazdém pracovisti se vyskytuji urcité nedostatky, které ma spoleCnost zdjem odstranit.
Cilem diplomové prace a provedenych analyz je odhalit nedostatky a zdokonalit pracovni
podminky, které vyusti k vyssi produktivité, eliminaci plytvani a nastaveni standardu pro

vSechny pracovisté ve spolecnosti.

Na analyzovaném pracovisti jsou provedeny metody ¢asovych naméra, ergonomicky audit

a nastaveni standardu v podob¢ metody 5S obsahujici vizualni podobu vsech krokii.
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6.1 Dokumenty a metody vyuzité k analyze

Fotodokumentace — v diplomové praci jsou vyuzity fotografie z redlné vyroby pro lepsi

predstavu popisované podoby pracovisté

Pozorovani — k lepSimu pochopeni chodu vyrobniho procesu na daném pracovisti bylo

provedeno piimé pozorovani

Workshop — hlavni zdroj informaci a odborna konzultace, pro dosazeni optimalnich

vysledkii a cennych informaci pfimo od lidi, ktefi pracovisté kazdodenn¢ vyuzivaji
Layout pracovisté — detailni popis vzhledu a konstrukce pracovisté

Analyza sou¢asného stavu (poradek a rozmisténi) — procesni analyza vybranych

pracovnich pozic a pracovist’

Snimek pracovniho dne — ¢asové naméry, ergonomicky audit

6.2 Layout pracovisté

Diplomova préace je zaméfena na pracovisté vyroby kabelovych svazkl z pohledu ergonomie
a jejiho zlepseni. Pro nazorné zdokumentovani layoutu je pouzito pracovisté sériové vyroby.
Vsechna mista vykonu prace jsou tvoreny ocelovou konstrukci s rozméry Zeleznych jekli
40x40 mm. Spolecnost vyuziva n€kolik typl pracovnich stolll, pficemz z divodi investic do
roz$itenych prostori byly nakoupeny novéjsi typy. Stoly se lisi vySkou pracovni plochy,
kterd je umisténa 935 mm a 1200 mm nad zemi a neni umoznéno nastaveni individualni
vysky, dle potieb pracovnika. Pracovni plocha o rozmérech 1400 x 800 mm je potaZena
laminatovou podlozkou vyhovujici tepelné odolnosti. Barva potahu je tmavé modra s jemné

Sedym vzorem (ten je k vidéni na obrazku ¢islo 14).
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Obrazek 14 Pracovni deska (vlastni zpracovani)
Nad pracovni plochou je umisténa police rozdélena na dvé poloviny. Prvni polovina slouzi
pro osobni véci a druhd pro Sanony s vyrobni dokumentaci. Pod stolem je prostor urceny
pro polozeni dolnich koncetin pracovnika. V nékterych ptipadech je jeSté obohacen o
dfevénou desku pod urcitym uhlem k dosazeni idealniho sklonu chodidel a naznaku

ergonomie. V pravé ¢asti se nachazi pracovni Suplik se ¢tyfmi zdsuvkami.

Osvétleni pracovniho stolu je feSeno LED zatfivkou, umisténou na vrchni strané ocelové
konstrukce. Novéjsi pracovisteé disponuji pfidavnym a regulovatelnym LED paskem
k dosazeni lepsich svételnych podminek. VEtsi cast stolu ale tento pasek postrada. Osvétleni

celé vyrobni haly je feSeno LED zafivkami a okny poskytujici pfirozené denni svétlo.

Zadni sténa stolu je rozd€lena zeleznym jeklem pres celou délku pracovisté, ktery slouzi k
uchyceni drzaku na tablet, kuffik s potfebnym materidlem, krabicky urcené pro odpad a
pracovni pomicky, véetné zdroju elektrické energie (zasuvky 230 V). Podoba krabicek je k

vidéni na obrazku ¢islo 15.

Obrazek 15 Krabicky s odpadem (vlastni zpracovani)
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Zaméfeni pracovniki se li§i typem vyrobku a zdkaznikem, jak je uvedeno vyse, proto n¢které
procesy vyzaduji i praci zalozenou na ru¢nim péjeni. Takové pracovisté disponuje
odsavanim toxickych zplodin cinové pajky. K drobné praci, jako je osazovéani konektorii
kontakty, slouzi mald, ¢asto nepodsvicena lupa. Lupa je volné stojici na pracovni ploSe nebo

umisténa v pracovnim Supliku. Neni vSak soucasti kazdého pracoviste.

Pro pohodli vSech pracovnikil ve spolecnosti jsou vSechny prostory klimatizované na teplotu

22°C.

Obrazek 16 Pracovisté kabelaze (vlastni zpracovani)
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Obrézek 17 Pracovisté kabeldze (vlastni zpracovani)

6.3 Uspoiadani pracovisté

K odstranéni plytvani ve formé hledani, nadbyte¢nych zasob, ¢ekani atp. je potieba pohlizet
na pracovisté v ¢istém a prehledném stavu. Podstatnym faktem je nastaveni vizualizace
slouzici ke sdileni podstatnych informaci nejen z pohledu rozmisténi pracovisté a jeho

Cistoty, ale 1 dalSich pottebnych informaci podilejicich se na plynulém chodu procesu.

Z obrazku 16 a 17 je na prvni pohled patrné, Ze pracoviSté neni idealn€ rozmisténo,
prehlednost a oznaceni je na nizké Grovni, vizualizace je minimalni az nulova. Na mist¢ se
nachdzeji nepottebné véci, které do procesu nepatii a jsou tak nadbyte¢né. Muze se jednat o
rizné odpady z materidlu, sa€ky nebo jiny typ naradi ureny pro odlisny vyrobek. Pouzivané
nafadi je Casto odkladdno na pracovni plochu, kde zlstdvd po cely vyrobni proces
kabelového svazku bez dal$i manipulace. Velmi Casto se stava, ze nafadi ziistava na pracovni
plose i pfes noc, a to z divodu jeho piedem neur¢eného mista. To mtize vést k jeho nechténé
ztraté, odcizeni €1 jinému poskozeni.

Materidl urceny k vyrobé je vychystan skladem a umistén do Cernych boxii uprostied
pracovisté. Box disponuje malymi ¢ervenymi krabickami s pfesnym popisem materidlu a
jeho mnozstvim na dany vyrobni ptikaz. V prubéhu vyroby je velmi Casto box s materialem
umistén na pracovni plose, kde zabird velké mnozstvi mista. Disledkem je omezena

manipulace potiebnd k vyrobé kabelového svazku, jak lze vidét na obrazku ¢islo 18.
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Obrazek 18 Kuftik s materidlem (vlastni zpracovani)
Na obrazku ¢islo 17 lze pozorovat umisténi pajky, v€etné horkovzdusné pistole. Péjeci
stanice slouZici nejcastéji k pajeni riiznych typt kontaktii. Je umisténa v dostatecném dosahu

pracovnika a umoznuje posunuti dle potteb mechanika.

Vyrobni proces vyzaduje i horkovzdusnou pistoli, viz. obrazek ¢islo 19, uréenou k foukani
hadic a stitkti. Pistole nedisponuje Zadnym mechanismem k pohodlnému polozeni na
pracovni stlll pod ur¢itym tthlem pfi foukani, proto musi byt drZena v rukou, ptipadn€ mohou
byt vyuzity nejriznéjs$i pomicky (lepici paska) k dosazeni pohodiného odlozeni, coz ale
zase muze zpusobit plytvani. Vzhledem k mnozstvi druhti kabelovych svazki jsou i ptipady,
kdy neni pistole zcela vyuzita. V takovych piipadech ziistdva na stole hrotem vzhiru, coz

zpisobuje prekazku pfi praci a omezeni manipulace s vyrobkem.

Obrazek 19 Horkovzdusna pistole (vlastni zpracovani)
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Modré¢ krabicky znazoriiuje obrazek c¢islo 15, z néhoz je patrné, Ze obsahem jsou nejcastéji
odpady z vyrobniho procesu ve formé ptebyte¢ného stinéni, pouzitych smirkovych papirkd,
ubrousk, vodicu a dalSich véci. Krabicky jsou ovSem c¢asto velmi nepfehledné a znecisténé.
Ne¢kdy je navic jejich obsah odstranén az koncem pracovniho tydne, proto zde vznika riziko
vysypani.

Pracovisté disponuje pouze oznacenim divize zakaznika a jménem pracovnika. Postrada
jakékoliv oznaCeni jeho Casti a zon pro umisténi materialu a naradi, v€etné vymezeni
pracovni plochy. Je tedy potieba doplnit rizné vizualni pomucky k organizaci pracoviste,
ale také k usnadnéni prace a zvySeni bezpecnosti, s odkazem na kvalitu vyrobkl. Vizualni
pomitcky jsou vhodné pro stavajici i nové pfichazejici pracovniky. Dal§im aspektem
schazejicim na pracovisti jsou standardy odkazujici nejen na vzhled a uspofadéani pracoviste,
ale také na jeho tidrZbu a €isténi. Snahou je udrZet Cisté a efektivni pracovisté v dlouhodobém

horizontu.

6.3.1 Usporadani pracovisté — Supliky

V ramci inovace pracovisté v podobé pracovniho stolu byla zaméfena pozornost 1 na Supliky
vyuzivané k praci mechanicek. Supliky se nachazeji pod pracovnim stolem a jsou urceny

k odlozeni pracovnich pomticek vcetné osobnich véci.

Prvni dva Supliky jsou urceny k pracovnim pomiickdm vykonavané ¢innosti a spodni dva
pro osobni véci. Osobni véci nejsou predmétem zlepSovani, proto ztistaly bez povSimnuti.
Jelikoz spole¢nost soucasné vyrabi pro odlisné zakazniky s jinymi pozadavky na vyrobu, lisi
se 1 pozadavky na jednotlivé nafadi. Na jednu stranu se ve vybaveni pracovisté nachazeji
veci zékladni, urcené pro kazdy stiil, na stranu druhou je vybaveni doplnéno o rizné specialni
klest¢, DMC klesté, nlzky a dalSi. Tohle specidlni vybaveni se nachdzi pfimo na
jednotlivych pracovistich v Supliku, nebo je sdileno v pracovnim tymu a mé uréené misto

k jeho vyzvednuti (vEtsi a drazsi naradi).
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Obrazek 20 Rozmisténi pracovnich Suplikii (vlastni zpracovani)
Jak je jiz patrné z obrazku ¢islo 20, byla snaha o ¢aste¢né rozdéleni do sekci, ale na prvni
pohled dosavadni rozmisténi plisobi zcela chaoticky a neuspofadané. Je zde velké mnoZstvi
pracovnich pomicek na malé ploSe, bez dalsiho ur€eni potiebnosti. Nafadi neni uspotadano
dle frekvence pouzivani, a také nejsou vytazeny zcela nadbyteCné a nepotiebné véci.

Rozmisténi postrada alespoini zakladni oznaceni ¢i popsani jednotlivych sekei.

Z pozorovani €innosti mechanic¢ky je patrné, Ze n&které naradi vyuZivané k praci se jiz
nachdzelo na pracovni plose. Nebylo tomu tak ale u vSeho. Kdyz ji chybély napf. specifické
klesté nebo Sroubovak, musela sdhnout do Supliku a pozadované naradi najit. Pii hledani
byly zaznamenany velké Casové ztraty s neproduktivni Cinnosti, protoze nafadi nebylo
nalezeno hned. Navic hledani zptsobilo pfemisténi dal§iho néfadi z divodu piehrabovani,

coz ma za nasledek jesté vétsi zmatek v rozmisténi.

Nadbyte¢né mnozstvi natadi v pracovnim Supliku je dal$im plytvani (napt. 2x ntizky urcené
k zasttihovani $titkli nebo 2x metr ¢i 2x nastavec na horkovzduSnou pistoli). Pracovnik
nevedél, které natadi je funkeni, proto zkousSel oboji s tim, Ze duplicita byla poskozena ¢i
nefunkéni.

Ochrannymi pomtickami, jako jsou rukavice a bryle, musi byt kazdé pracovisté povinné

vybaveno. Pomiicky jsou ulozeny v Supliku pohromad¢. Pouze ojedinéle se objevil problém

s nevyhovujicim stavem rukavic a jejich nadbyte¢nym mnozstvim (napt. 5 para rukavic).
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6.4 Layout pracovni plochy

V kapitole je znazornén layout pracovisté véetné rozmisténi nafadi na pracovni plose o
rozmérech 800 x 1400 mm pro lepsi predstavu. Layout je ziskdn z pozorovani a fotek

vyrobniho procesu a zkreslen jako nejbéznéjsi rozmisténi pii praci, které pracovnik pouziva.

Obrazek 21 znazornuje z pohled z ptaci perspektivy na hlavni pracovni plochu. Jak Ize vidét,
nafadi je umisténo piiblizné¢ v zon¢ dosahu a blizkosti pracovnika. Je také pohodlné
obsluhovano, bez znamek extrémniho natahovani koncetin pracovnika. V ptipad¢ pouziti
napiiklad lihu nebo péjeci pasty dochazi k mirnému natahovani pracovnika pro dany

predmét, ale pouze docasné, nikoli celou pracovni sménu.

Pracovisté mtiZe byt pfizpiisobeno pracovnikovi a jeho potfebam — napft. co se ty€e rozdéleni
na levdky a pravdky. V takovém piipadé¢ musi byt nékteré elementy vyrobni plochy
ptehozeny. Kupiikladu se jedna o svérak, ktery lze jednoduse piesroubovat. Vzhledem
jednotlivym ¢innostem je piesouvana i izolac¢ni paska a lupa (pokud je soucasti stolu) tak,
aby manipulace s kabelovym svazkem byla minimélni. Zadné nafadi ani za¥izeni neni pevné

pripevnéno k pracovni desce.

Lih, pajeci pasta,
mistek, loctite

Pajed
Izolatni stanice
paska Odizolovatka

Lupa
{pokud je)

Horkovzdugnd
pistole

Swérik

Obrazek 21 Layout pracovni plochy pfi praci — horni pohled (vlastni zpracovani)
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| Sancny s dokumentad | | Osobni vec |
|

Tablet Krabitka Krabicka Krabitka Krabicka Krabitka
- Kuffik 5 materidlem

Obrazek 22 Layout pracovni pohled — ptimy pohled (vlastni zpracovani)

Na obrazku ¢islo 22 je zndzornén piimy pohled na pracovisté, tedy na zadni desku, kterou
pracovnik vidi pied sebou. Na ploSe se nachazi tablet slouzici k predavani a zaznamendvani
informaci (zapis dat, poskytnuti vykresové dokumentace, zdznam prostoji nebo neshod
atp.). Zafizeni je polozeno na kloubovém drzdku umozilujici pohyb a pfiblizeni
k pracovnikovi. Piiblizné ve stiedu zadni stény je umistén Cerny kuffik s vychystanym
materidlem pro dany vyrobni piikaz. Kuffik je rozdélen do sekci, které¢ obsahuji malé
ervené krabicky s piesné oznadenym materidlem a pozadovanym mnozstvi. Casto je kuftik
sundan a poloZen na pracovni plochu, coz sniZuje manipula¢ni prostor pracovnika a také mu

v mnoha ptipadech nasledné¢ piekazi.

Ve velkém poctu se na zadni st€n€ nachazi i modré krabicky, v nichZ jsou umistény odpady
z vyroby (nastiithané stinéni, odpad od lepeni, ubrousky, odpad vodice). Pohled na tyto

krabic¢ky zobrazuje obrazek cislo 15.

Stredni liSta slouzi k obsluze osvétleni a pfipojeni zafizeni do zasuvek s ptivodem elektrické
energie. Po skonceni pracovni smény je zafizeni ze zasuvek vytazeno k eliminaci pozaru ¢i
jinych poruch a poskozeni. Na vrchni poli€ce jsou umistény osobni véci a Sanony

s dokumentaci.

6.5 Ergonomicky audit

K zjisténi aktudlniho stavu pracovist€é zpohledu ergonomie a celkové spokojenosti

pracovnikidi byl proveden ergonomicky audit. Spole¢nost se o ergonomii podrobnéji
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nezajimala, proto je nezbytné se problematice vénovat a zlepsit ji. Nasledujici kapitola se
bude zabyvat ergonomickym auditem na pracovisti vyroby kabelovych svazki. Audit byl
proveden na mnoha pracovistich z pohledii riznych pracovnich operaci, pro zajisténi
dostate¢nych a vypovidajicich dat. Cinnost je smé&fovana na pozorovani pohybi pracovnikt

konany pfi praci a zapisovani vysledkti do hodnotici stupnice zndzornéné nize.

Einnost :
Tabulka pozorovani pozice

® © o o o o o
Datum
Pozorovatel
Jméno, funkce

Tap Trep Hiawa Hlawa Ramena Dany Nipor
Pocet . LR (mtace) akrk alirk dosahu operiton

{Maklon) (motace

Obrézek 23 Hodnotici stupnice (interni zdroje spolecnosti)
Pro ergonomicky audit byly pouzity podklady dle pana Frederica Raymonda, které jsou ale
pfisnéjsi, neZ stanovuje Natizeni vlady ¢.361/2007 Sb. (Nafizeni vlady ¢. 361/2007 Sb.,
2007).

Jak je z obrazku ¢islo 23 ziejmé, predmétem hodnoceni je naklon trupu, jeho rotace, ndklon
hlavy a krku vcetné rotace, poloha ramen, zony dosahu a samotny nézor pracovnika na
aktudlni pracovisté, véetné tipi na jeho zlepSeni. Ergonomicky audit se tedy zabyva pouze

¢astmi téla, které jsou pii vyrobé kabelovych svazki pouzivany.

Jednotlivé hodnotici kritéria pro urcené ¢asti téla jsou znazornény na obrazku cCislo 24 nize.
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2. Rotace trupu

1. Naklon trupu (rotace osy ramen vzhledem k ose boki)
dopfedu nebo do strany, bez opfen!
Trup Naklon Hami nakion | g 10P L2 !
@ vertiksini trupu do 15° . nals 4 ’ | ) i r 30
| [ ' g - —
! ! a2 15°+ ‘J w
1
. . AN
| '
d '
1
i i
| i | |
! Rotace Rotace Rotace
do 10° do 30° wice nef 30°
[
o @
3. Néklon hlavy a krku 4. Rotace hlavy a krku
= 10°
2 10 140 ! .
e = .
T " ' s '
3 : % ¥ % Y
"
0 ’ﬂ H I A
] ‘ ,
: T
® |
Niklon Naklon Nakion Rotace Rotace Rotace
dopFedy dopedu dopiedu do 107 do 40° do 70"
do 10 do40° wice nei 40° ® .

5. Pozice ramene (sagitalni nebo frontalni)

6. Zony dosahu (pohodli a Uchop)

Rameno
do 60°

zana pohodli
(blizky dasah)
rameno 3 207 d Cinnosti v zéné pohodli
. (blizky dosah - rameno do 207)
26m s phesnymi éinnostmi
maximéiniho dosahu v zané maximalniho dosahu
Casté akrivity v 26né
4 maximalniho dosahu s fidkymi
i Einnostmi mima zénu maximalniho
60° uchopu (pohyb trupu)

Casté éinnosti
mimo zénu maximalniho dosahu
(pohyb trupu)

Obrazek 24 Hodnotici kritéria pro ergonomicky audit (Interni zdroje spolecnosti)

Zelena barva oznacuje pozice, jez jsou vhodné. OranZova barva oznacuje nedokonalé pozice
téla pti pohybech, které je vhodné zlepsit pro optimalizovani ergonomie na pracovisti.
Cervena barva oznacuje nevhodné pozice téla. Zde je nutné vytvofit nipravné opatieni
k eliminaci téchto bodd.

MtZe to byt kuptikladu zména uspofadani pracovisté nebo dalsi prvky zlepSujici ergonomii.
Tohle mtize napomoct k eliminaci ,,éervenych* bodt nebo k jejich celkovému odstranéni.
Zlepseni ergonomickych dopadi na ¢lovéka se velmi rychle prokaze i ve zvysené efektivite

vyrobniho procesu.

6.5.1 Vysledky ergonomického auditu

Ergonomicky audit byl proveden celkov€ na 7 pracovistich vyroby kabelovych svazkl ve
dnech 17.01.2022 a 20.1.2022. Pro zajisténi dostatku relevantnich dat se audit zaméfil na
vice operaci, které jsou uvedeny na obrazku nize. Audit se provedl také u vice pracovnikil

ruzné té€lesné stavby a vysky téla.
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Obrazek 25 Vysledky ergonomického auditu (vlastni zpracovani)
Obrazek cislo 25 zobrazuje hodnoceni pracovnich pozic z ergonomického hlediska. Dle
vysledkl hodnoceni je patrné nalezeni alesponi jednoho bodu, ktery zasahoval do kritickych

poloh drzeni téla — zcela nevyhovujici pohyb pracovnikil vykondvajici ¢innost.

V dutsledku nizkych pracovnich stolll se vétSinou kriticky bod objevoval u naklonu hlavy a
krku. Pracovnik se musi totiz hodné ptedklanét pro docileni vhodné pracovni pozice.

Operace, kde je néklon hlavy a krku zptisoben (péjeni kontaktli — vyssi vzriist mechanicky a

vV
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stanice a horkovzdusna pistole), proto vznika i velkd namaha paze a zad, kterd trapi

pracovniky.

V porovnani s mechani¢kou mensiho vzrastu u stejné operace, je pracovni poloha
s naklonem hlavy a krku oranzova, tedy nedokonala nikoli kritickd. Je to zpiisobeno mensi
vzdalenosti pracovni plochy a hlavy. Proto se k docileni idedlni pozice nemusi tolik sklanét.

Kiriticky bod je ale v oblasti ramen, z diivodu vétsi vzdalenosti pajeci stanice od téla.

Operace navlékani hadic, v oblasti rotace hlavy a krku, byla vyhodnocena jako kriticka,
z divodu nevhodné rozlozeného pracovniho nafadi a materidlu na stole. Pracovnik musel

otacet hlavu pro uchopeni materidlu a dosahnuti pozice pro kontrolu spravnosti navlec¢eni

hadice.
Nazory pracovnik
Nizké stoly (stara vyrobni hala) Vysoké stoly (nova hala)
Stmivac na svétla Vyska stolu spiSe vyhovuje
podsvicena lupa (nastavitelnd) Svétlo dostatecné
Barva podloZzky pfri ztraté kontaktu nevyhovuje Podsvicena lupa (nastavitelna)
Stul spise nevyhovuje z nizsiho umisténi Prekazejici kuffik s materidlem na stole
Bolest zad Problém s pokladani naradi - organizér
Zkusit feSeni drzaku na HS Bolest zad
HS prekazi na stole

Tabulka 2 Néazory pracovnikll k aktudlnimu pracovisti (vlastni zpracovani)
V tabulce Cislo 2 jsou zaznamenany nazory pracovniki na aktualni stav pracovisté. Ty jsou
také soucasti ergonomického auditu. Z tabulky je patrné, Ze staré vyrobni prostory jsou méné
vyhovujici nez prostory novéjsi, kde jsou pracovisté vybavené vyssimi stoly a stmivatelnymi
LED svétly. U obou piipadll je ale stiZznost na bolest v oblasti zad z divoda tvrdych a
zastaralych zidli. Na pracovistich jsou bez ohledu na umisténi provadény totozné operace,

proto je snaha o jejich sjednoceni.

6.6 Casova analyza vybraného procesu

K zjisténi Cast jednotlivych Cinnosti technologického procesu byla provedena metoda
casovych namért. Méfeni slouzilo také na vyhodnoceni variability ¢innosti, tedy prostoru

ke zlepSeni.

Meéfeni probihalo na vyrobku ,,standardni kabel“, ktery je intern€¢ oznacen jako 850-09823.

Obsahuje vSechny standardni operace a soucastky, jako jsou spojky, konektory, hadice,
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vodice atp. Pracovnikovi je postup zpracovani dobie zndm, proto vSe probihalo bez

komplikaci.

Poznamky z chronometraze byly zaznamenany na papir. Soucasné se provedl sbér
videozaznamu k umoznéni ,,rozsekani* vyrobniho procesu na mensi useky. DalSim krokem
bylo pfepsani dat do programu MS Excel a vyhodnoceni 3 slozek namétfenych cast
(minimalni, maximalni a primérny).

V dutsledku malé vyrobni davky 6 kust se neprovedlo vSech 20 namérti. Ziskana data byla
vSak dostatecna k vyhodnoceni variability procesu. Kompletni méfeni je uvedeno v piiloze.
Standardni kabel je schopny vyrobit kazdy pracovnik. Podle Sikovnosti je posuzovéno jeho

zatazeni do profesnich skupin.

Operace Nazev Kalkulace (hod)
20 TP - Pfiprava pracovisté 0,76
50 TP - Lisovani kontaktl - uzavienych 0,22
60 TP - Smrsténi tvarovych dill 0,30
70 TP - Smrsténi popisu 0,11
80 TP — Navleéeni / Smrstovani hadic 0,26
90 TP — Lepeni / Zalévani 0,30
100 TP - Mechanicka Montaz 0,22
110 TP - Sestaveni kabell 0,39
120 TP - Lisovaci spojky 0,16

SUMA 2,70

Tabulka 3 Kalkulovana norma (vlastni zpracovani)
V tabulce ¢islo 3 je vyobrazena kalkulovand norma dle pouzitych materiald, kterd odpovida
¢asu 2,7 hod. Norma pro praci vSak ¢ini 2,07 hod na zpracovani kompletniho kabelu.
Hodnota vychézi z historicky primérnych casti vykazanych od mechani¢ek a také z
kalkulace dle materidlového Casu vSech komponent zapsanych do informacniho systému
Helios. Je také navySena o procentudlni hodnoty, ktera slouzi k zajisténi dostatecné casové
rezervy. Cas se sklada ze dvou slozek, TAC a TBC, ¢&ili ¢asu jednotkového a &asu

piipravného.
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Operace Nazev Namér—-primér OST Max
(hod) (hod) (hod)
20 TP - Pfiprava pracovisté 0,43 0,42 0,44
50 TP - Lisovani kontaktl - uzavienych 0,11 0,09 0,14
60 TP - Smrsténi tvarovych dill 0,25 0,18 0,33
70 TP - Smrsténi popisu 0,10 0,06 0,13
80 TP - Navleceni/Smrstovani hadic 0,20 0,17 0,25
90 TP - Lepeni/Zalavani 0,08 0,06 0,11
100 TP - Mechanicka Montaz 0,04 0,03 0,05
110 TP - Sestaveni kabel( 0,22 0,18 0,26
120 TP - Lisovaci spojky 0,06 0,04 0,09
SUMA 1,49 1,24 1,80
TAC TBC
2022 Vykazany ¢as IS (hod) 1,79 1,37 0,42
2022 Nameér — prameér (hod) 1,49 1,06 0,43

Tabulka 4 Nameéry pracovnich ¢innosti (vlastni zpracovani)
Naméry pracovnich operaci jsou zobrazeny v tabulce Cislo 4. Ta zobrazuje primérny cas
OST — minimalni a maximalni ¢as trvani operace. Dalsi hodnota je Cas, ktery je ziskan ze

zapisu dat od mechanicky pfes tablet do IS Helios. Ten ¢ini 1,79 hod.

Rozdil mezi zapsanym casem do IS Helios (1,79 hod) a naméfenymi daty (1,49 hod) je
zpusoben vyssi piesnosti ndAméra pii vyuziti videozdznamu a ,,rozsekdnim® na mensi casové
useky, kdy byla prace provadéna. Vyssi vykazany ¢as v ISH Helios je 1 proto, ze je Castym

jevem zaméstnancli nechténé zanedbani v€asného odpisu operace.

Pokud porovndme cas normy, vychdzejici z vyrobni normy a historicky ziskanych dat

¢inicich 2,07 hod, s ¢asem ndméra (1,49 hod), ziskame rozdil:
2,07 - 1,49 = 0,58 hod

Rozdil 0,58 hod miiZe byt zplisoben faktem, Ze je norma déland jako primér Casu, zvySeny
o dostate¢nou procentudlni rezervu. Ta by méla byt zvladnutelna pro vétSinu lidi ve
vyrobé. Pracovnik pfitomny u méteni je Clovek s velmi bohatymi zkuSenostmi a s funkci

zastupce predaka. Proto miize pasobit rozdil dojmem ,,mékkych* norem.

K dal$im namérim ¢asti v podobé pracovisté ,,po zlepseni* bude ¢as vykazany v IS Helios
(1,79 hod) a ndmeért (1,49 hod), stanoven jako referencni hodnota k porovnani vysledki a

vypocet Uispory a ndvratnosti investice.
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6.6.1 Analyza namérenych ¢asi ¢innosti

Dalsim krokem plynoucim z dosavadnich namért, je vyhodnoceni tfech top cinnosti
z pohledu délky jejich trvani. V grafu 1 jsou zachyceny vSechny ¢innosti provedené pii
méieni casu. Byla tedy zkouména délka trvani prace na vyrobu jednoho kusu. Provedenim

vSech operaci vznika finalni vyrobek.

Nejdéle trvajici jsou vyhodnoceny tyto kroky:
Zafoukani hadic — 362,92 s/ks

Zafoukani rovného tvarového dilu — 230,34 s/ks
Zafoukani ohnutého tvarového dilu - 204,90 s/ks

Jak je patrné z vysledki, nejcastéjsi a zaroven nejdelsi operaci je foukani, kdy je foukan
horky vzduch na material, ktery se vlivem teploty smr$ti. Smrsténi je stanoveno definovanou
teplotou v katalogu produktu vyrobce. Zna¢nou mirou se ale mize ovlivnit spradvnym
nastavenim horkovzdusné pistole a zkuSenostmi pracovnika. Rychlost posunu hadice nebo
horkovzdusné pistole ma na cely proces také vliv. Pfi rychlém posunu kabelu se nemusi
hadice dostate¢né smrstit, proto se musi pracovnik k chybnym mistim vracet. Tim je

samoziejme vyrobni ¢as do znacné miry také ovlivnén.

V grafu ¢islo 1 je mozné najit i dalsi operace, kterymi je vhodné se zabyvat. Mlizeme napf.
jmenovat: vlozeni lepidla do rozdvojeni — 156,9 sec, tvarové dily — ptiprava a lepeni — 189,03
sec, zpracovani pravé strany, zakonceni a ptiprava klesti 155 sec. Ovlivnéni nejdéle
trvajicich ¢innosti bude mit za nésledek zlepSeni vyrobnich casii a také celkové efektivity

prace.
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6.7 Variabilita procesu

Operace

Kontrola tvarovky + navleceni sitky
Nastaveni pozice Stitku
Vlozeni lepidla do rozdvojeni + zafoukani
Odizolovani
Zafoukani ohnutého tvarového dilu
Zafoukani a odstranéni prebytecného lepidla
Zafoukani rovného tvarového dilu
Zafoukani hadice DR
Twistovani
Sestaveni - doufoukani hadic DR
Navleceni hadice DR
Ocisténi alkoholem
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Graf 1 Cas jednotlivych operaci dle naméri (interni zdroje spole¢nosti)

Variabilita Cinnosti
(s)
115,23
105,3
94,578
82,9
74
70,7
69,4
55,4
50,9
50,8
47,7
41,2

Tabulka 5 Variabilita pracovnich tikont (vlastni zpracovani)

Kukani

OCcistit alkoholem

X201
Zluty 1

Kontrola - Transport -...

Tabulka ¢islo 5. znazorfiuje variabilitu pracovnich ukoni, tedy rozdil mezi primérnym

casem jednotlivych operaci a jejich maximalnim ¢asem. Je ziejmé, ze jednotlivé kroky

vyrobniho procesu se nikdy nepodaii provést se zcela totoznym casem. Tento ¢as ma byt ale

v idealnim piipadé¢ velmi podobny. Velkou miru v zde hraji tyhle faktory: vyrobni

komplikace, zru¢nost a Sikovnost pracovnika vcetné plytvani, které ovliviluje trvéani

jednotlivych ¢innosti. Je to také zpiisobeno tim, ze dané ¢innosti se ¢asto neopakuji. Vyroba
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ve spole¢nosti neni velkosériovd, ale kazdy mechanik produkuje kabel od zacatku az do

konce.

Jak lze zpozorovat v tabulce Cislo 5, u nékterych Cinnosti je tento rozdil témér

dvouminutovy.

6.7.1 Navrhy na zlepSeni

Vsechny ¢innosti souviseji s pouzitim pracovnich pomicek, které zaméstnanci vyuzivaji pro
vyrobu kabelovych svazki, proto je vhodné obecné definovat jejich ulozeni a pfenést do
standardu 5S. Jelikoz bude jasn¢ dané ulozeni pracovniho naradi, tak bude eliminovano
plytvani ve formé jeho hledani. Dalsi pozitivnim piinosem bude piehlednost nejen
samotného pracoviste, ale i Supliku. To bude mit zcela jisté vliv na pozornost ¢lovéka a spolu

s ni 1 bezpecnost na pracovisti.

Dal3im navrhem je implementace magnetické listy na ram pracovniho stolu. Uéelem listy
by mélo byt odlozeni nadbyteéného vyrobniho nafadi z pracovni plochy stolu, coz ptisp&je

k zvyseni efektivnosti vykonavané prace a redukci ¢asovych ztrat.

Foukani je pomérné Castd operace. Proto se ukazalo jako vhodné feSeni implementovat drzak
horkovzdusné pistole. Ten ulehCi provadénou praci s ohledem na drzeni horkovzdusné
pistole v urcené poloze vlastni vahou, nikoli za pomoci lidské paze. Pracovnik mtze ¢innost
vykonavat del§i dobu, bez vétsi Unavy ¢i1 ndmahy. JelikoZ se odstrani 1 nadbytecna
manipulace s horkovzdusnou pistoli, snizi se tak i vyrobni ¢as a nejdelSi ¢innosti v procesu

spjaté s foukanim.

Alkohol urceny k ¢isténi je aktualné uloZen ve sklenéné nddobé a aplikovan pfesné uréenym
stéteCkem. Technicky alkohol musi byt uzavien v nadobé z diivodu Sificiho se zapachu a
odparovani tekutiny, proto pii pouziti musi byt zase otevien a tim vznika pomérné Casta
manipulace. Vhodnéj$im feSenim miiZze byt jeho ulozeni ve spreji ur¢eném k okamzitému

aplikovani, bez nutnosti slozité manipulace. Dal§i vyhodou je i neunikajici zapach.
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Graf 2 Graf variability pracovnich ukont (vlastni zpracovani)
6.8 Workshop

Dalsi metodou k zjiSténi nazori na stav pracovisté od pracovnikd, kteti ho vyuZivaji na denni
bazi, byly workshopy. Workshopy se uskute¢nily 3. Jejich hlavnimi tématy byly: metoda 5S
a zlepSeni pracovisté. Workshop byl vzdy jednodenni a vedl ho externi pracovnik se
zkuSenostmi v oboru PI. Tym se sestavil z lidi jednak z vyroby, oddéleni kvality, ale 1
dispecert a predaki v pfiblizném poctu 10 pracovnikli. Rozmanitost tymu slouzila k ziskéani

co nejlepsich dat, informaci a nazora.

6.8.1 Priibéh workshopu

V tvodni fazi probéhlo teoretické Skoleni a predstaveni metody 58S s piiklady jednotlivych
krokt. Celé Skoleni mélo volny priibéh a dotazy byly vzdy vitany. JiZz tvodni faze vyzyvala
k zamysleni se nad aktudlnim stavem pracovisté a jeho inovaci. Inspirace k otdzkam byla
Cerpana z predchozich ¢asovych namérli, ergonomického auditu a pozorovani vyrobniho
procesu. Proto dotazy smétovaly na rozmisténi pracovisté, ergonomii, zlepSeni pracoviste a
celkovou spokojenost pii praci. Na konci teoretického Skoleni se provedl kratky

brainstorming s prvnimi navrhy na zlepSeni v podobé:
- Ptidani dérované desky pro umisténi natradi

- Cerného kuffiku s materidlem umisténym pod stolem (mechanismus vysuvné

klavesnice)
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- Pridavného osvétleni nad pracovni plochou

K ziskédni navrhu pracovni plochy ze strany zaméstnancii, véetn¢ rozmisténi a dalSich
naméth ke zlepseni, slouzil nakres stolu bez naradi, obohaceny o dérovany plech a umistény
¢erny kufiik s materidlem pod stolem, v internetovém konfiguratoru. Navrh se vytisknul ve
formatu A3 a rozdal se viem zucastnénym. Ukolem kazdého &lena tymu bylo zakreslit
pfedstavu o idedlni pracovni ploSe a umisténi jednotlivého naradi zobrazeného na obrazku

¢islo 21 v ptedchozich kapitolach.

Ve treti fazi se tym rozeSel na sva pracovisté s tim, ze se opctovné sejde v odpolednich
hodinach, kdy bude uskute¢nén dalsi brainstorming k novym poznatklim na zlepSeni, v¢etné
zakreslenych navrhti. Tim byl poskytnut dostatek ¢asu na promysleni rozmisténi pracovniho

stolu. Dal$im pozitivnim dopadem bylo zapsani metody 5S do podvédomi kazdého €lena.

Navrhnuté pracovisté s prvnimi naméty uvodniho brainstormingu je vyobrazeno na obrazku

26. Disponuje ¢elnim a vrchnim pohledem a neni na ném k vidéni pracovni Suplik.

Obrazek 26 Pohled na pracovni plochu (vlastni zpracovani)
6.8.2 Vysledky workshopu

Cilem zavérecného brainstormingu bylo ziskdni zpétné vazby ze samotného Skoleni a
postiehti z vyrobniho procesu, jez tym absolvoval po druhé fazi workshopu. Dal§im cilem
bylo prokonzultovani naméti ke zlepSeni, vcetné ndkresu pracovni plochy ze strany
pracovnikl. Zaznamenané vysledky ze tfech workshopt jsou k vidéni v tabulce ¢islo 6 a

poznamky k rozmisténi pracovisté na obrazku cislo 27.
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Obrazek 27 Navrh rozmisténi pracovisté (vlastni zpracovani)
Na obrazku ¢islo 27 je znazornén navrh pracovniho stolu mechanicek. Jak je z obrazku
patrné, dérovand deska nevyhovuje z divodu omezeni manipula¢niho prostoru s kabely.
Navrhnuty vysuvny mechanismus pro ¢erny kuftik s materidlem je pfeskrtnuty diky castému

odstupovani/odsunovani se od pracovni plochy.

Soucasné lze v nékresu vidét omezené mnozstvi modrych krabi¢ek na 4 ks. Navrhem je
zredukovat toto mnozstvi pouze na 2 krabicky. Souc¢asti obrazku je plocha pro odklad naradi

ze stolu.

= ——

05 hi _f/\

Obrazek 28 Navrh k umisténi desky a drzaku horkovzdusné pistole (vlastni zpracovani)
Na obrazku ¢islo 28 je vyobrazeno umisténi plochy pro odkladani pracovniho natadi. Deska
se nachazi v zon€ dosahu pracovnika a jak je vidét, jeji délka neni pies cely ram stolu, jelikoz
je nutnosti zachovat prostor pro tablet, kuffik s materialem a ur¢it¢ mnozstvi modrych
krabicek.

Soucasné obrazek 28 znazoriuje umisténi drzaku pro horkovzdu$nou pistoli. Pistole musi

byt umisténa idedlné v zelené zon¢ dosahu, pro idedlni manipulaci a drzeni téla pfi praci.
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Oblast Navrhy
Pracovni Supliky Poradac
Shadowboard nevyhovuje
Naradi na pracovnim stole Magneticka deska na néaradi
Dérovand deska nevyhovuje
Osvétleni Stmivatelné
Vyska stolu Polohovatelna (casto jsou nizké)
Zidle Tvrdé seddky a opérky
Regaly Nejsou za vsemi stoly (pracovisté VP100)
Drzak na horkovzdusnou pistoli Polohovatelny nebo dratény

Doposud reseno izolacni paskou

Podlozka pracovni plochy Jednobarevna
Tabulka 6 Vysledky WS — sumace (vlastni pracovani)
V tabulce ¢islo 6 jsou zaznamendny oblasti workshopu, které byly pfedmétem diskuse a
navrhi na zlepSeni. Oblasti, na kterych se pracovnici shodli a déle je probirali, méli pfimou

navaznost na vysledky ergonomického auditu a ndmeéry casu.

Pracovni Supliky — Po sezndmeni s teorii metody 5S a prezentaci jednotlivych krokd, se
pracovnici shodli na navrhu implementace potadact do prvnich dvou Suplikli a rozmisténi
pracovniho nafadi dle frekvence pouzivani, vetné standardizace a popisu jednotlivych sekci
umisténi. K ndvrhiim na umisténi néfadi do shadowboardu (pény) byla zaznamenéina

negativni zpétna vazba z diivodu rychlého opotiebeni.

Naradi na pracovnim stole — V navaznosti na standardizaci pracovnich Suplikt se vznesl
navrh na umisténi mensi magnetické desky na ram stolu, ktera bude slouZit pro odklad naradi
z plochy stolu, k eliminaci nadbyte¢nych véci. Dérovana deska z oceli nevyhovuje z divodu
jeji velikosti a uzavieni zadniho prostoru, kdy dochazi k hor$i manipulaci s kabelem.
Vzhledem k hloubce stolu je umisténi dérované desky, jako hlavniho mista pro odklad néaradi

nevyhovujici — mimo z6ny dosahu.

Osvétleni — V navaznosti k vysledkiim ergonomického auditu, kde byl jeden z vystupt
nedostatecné osvétleni na nékterych pracovistich (pfevazné na staré vyrobni hale), je
jednoznacny pozadavek k doplnéni osvétleni v podobé stmivatelného LED pasku nad
pracovni deskou. Mechanici Casto pracuji s malymi kontakty a pfi nedostatecném osvétleni

se oko vice namaha.

Vyska stolu — Castou p¥i¢inou bolesti zad a kréni patefe je néklon &lovéka nad pracovni

plochou. Ve spolecnosti pracuji vySkove odlisni lidé. Casto stava, ze na nizkém stole pracuje
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vyssi ¢loveék. Po dotazovani se navrhlo feSeni v podobé vyskoveé nastavitelného pracovisté

(alesponi 2 polohy).

Zidle — Dalsi oblasti, které vychazeji z ergonomického auditu jako nevyhovujici, jsou
pracovni Zidle a jejich tvrdost. Z pohledu vy$kového nastaveni jsou Zidle vyhovujici. Castou
stiznosti je ale prili$ tvrdy materidl sedaku a opérek zad. Vlivem tvrdého materidlu dochazi

k bolesti zad a nohou.

Regaly — Chyb¢jici regaly slouzici pro odklad pracovnich véci za pracovistém vyrobni haly

VP100.

Drzak na horkovzduSnou pistoli — Vlivem cast¢ého a dlouhodobého vyuzivani
horkovzdus$né pistole ke smrsténi tvarovych dila a hadic, byl navrhnut polohovatelny drzak
na pracovni plo$e, umistén v dosahu rukou. Cinnosti souvisejici s pouzivani horkovzdugné
pistole jsou nejdelsi provadéné operace, které vyplyvaji z Casovych ndméra. Pistole je ¢asto
a dlouze drzena v rukou, coz ma pfi jeji vaze (cca 800 g) znacny vliv na ndmahu paze. Dal§im
navrhem je drzak pod stolem, uréeny pro odklad pistole a docileni eliminace véci na pracovni

plose.

Podlozka na pracovni plochu —V soucasnosti se na pracovni ploSe nachazi tmava podlozka
s jemnym vzorem. Podlozka slouzi jako ochrana dfevéné plochy stolu proti mechanickému
posSkozeni a propaleni. Pracovnici bézné€ pracuji s velmi drobnymi soucastkami ve formée
kontaktd, které jsou nejcastéji stiibrné nebo zlaté. Mala soucastka se na podlozce se vzorem
velmi obtiZzné hleda a tim vznika plytvani ¢asem. Pro tyto situace vice vyhovuje podlozka

ze stejného materidlu, ale bez vzoru, tedy jednobarevna.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

7 SHRNUTI ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Cilem analytické casti byl podrobné&jsi popis soucasné situace na vybraném pracovisti
vyroby kabelovych svazkli. V ivodu byly zminény zakladni udaje o spolecnosti a popis
soucasného stavu pracovisté. Dale byly pouzity rizné metody, jako jsou ergonomicky audit,
casovych naméri, workshop na metodu 5S a zlepSovani, k zjisténi souCasného stavu na

pracovisti.

Na zaklad¢ vypracovanych analyz bylo provedeno vyhodnoceni vSech dat a po nasledné
konzultaci s tymem bylo rozhodnuto, ze je nutné zefektivnit dosavadni misto vykonu prace
a zmensSit variabilitu nékterych ¢innosti, které trvaji nejdelsi dobu. Dle tabulky c¢islo 5, ktera
poukazuje na variabilitu téchto tkonl,, je na pracovisti velky prostor ke zlepSeni a

zefektivnéni celého procesu.

Na povrch vyplynulo n€kolik riiznych problémi a nedostatkii. Ty jsou podrobné rozebrany
v ptislusnych kapitolach. Predmétem dalSich kapitol bude cesta vedouci k odstranéni téchto

nedostatkll a uspokojeni pfipominek plynoucich z analyz.

Jako hlavni néavrhy plynouci zanalyz soucasného stavu k dosdhnuti zlepSené¢ho a

normalizovaného pracovisté jsou:

Zavedeni metody 5S, v¢etn¢ uspotradani pracovnich Suplikt

- Vizualizace a standardizace pracovisté

- Doplnéni pracovisté o drzaky horkovzdusné pistole a magnetické desky

- Zaméfeni se na 3 nejdéle trvajici operace a odstranéni neproduktivnich ¢innosti

- Analyza ergonomie vybraného pracovisté
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8 NAVRH OPTIMALIZOVANEHO PRACOVISTE

V nasledujici kapitole jsou popsany navrhy vedouci k optimalizaci pracovisté s prvky
inovace pracovniho stolu vyroby kabelovych svazkii. Navrhy jsou cerpany z pfedchozi
analytické casti. Kapitola je slozena z navrht, které byly redln¢ vyzkousené pii vyrob¢ a z

navrht, které jsou pfedmétem k dalSimu zlepSovani.

8.1 Navrh na zavedeni metody 5S

Analyticka ¢ast diplomové prace poukazala na nedostatky v oblasti uspofadani pracovisté
vyroby kabelovych svazkl ve spolecnosti. Nedostatky zjisténé v oblasti hledani pracovniho
naradi v pracovnich Suplicich a nadbyte¢né néafadi na pracovni plose, maji vliv na trvani
jednotlivych ¢innosti a celkovy vyrobni ¢as produktu. Nedilnou soucasti je celkovy piehled
a poradek na pracovisti. Spole¢nost rozhodla o navrhu zavedeni metody 5S na daném i
ostatnich pracovistich. Zavedeni a udrZzovani metody 5S ma za vysledek ¢isté a usporadané
pracoviste napfi¢ podniku a eliminaci moznym vyskytt plytvani. Dal$im cilem je uspotadat
pracovni naradi dle frekvence pouzivani do prvniho a druhého Supliku tak, ze néfadi, které
je pouzivano neustale, bude umisténo v prvnim Supliku a zbytek rozdélen do druhého
Supliku.

vvvvvv

efektivni zavedeni metody a zajisténi dostate¢ného podvédomi i pro ostatni pracovniky, ktefi
se workshopu pfimo netcastnily, byl stanoven navrh k vytvoreni plakatu s jednoduchym
vysvétlenim metody pomoci obrazkt jednotlivych krokt. Vzorové pracovisté k zavedeni
metody v praxi se nachdzi na staré vyrobni hale. U zavadéni byla pfitomna pracovnice, ktera
se workshopu na metodu 5S a zlepSovani zCastnila. Pro zajisténi vysledku jsme
s dispecerkou a pracovnici prosli jednotlivé kroky metody a domluvili se, ze kazdy krok

zaznamename pomoci fotoaparatu.

Pokud spolecnost chce metodu implementovat na vSechny pracovisté vyroby kabelovych
svazki ve spolec¢nosti, méla by metodu 5S zaclenit do harmonogramu béznych Skoleni
vcetné matic dovednosti. U novych zaméstnancii by méla byt metoda soucasti vstupnich
Skoleni. V takovém piipadé¢ méa zaméstnanec od prvnich okamzikl piisobeni ve spolecnosti
podvédomi nejen o metodé¢, ale i celkovém pochopeni pofddku a standardu pracoviste,

kterého bude soucésti a tim se bude podilet na celkové efektivité ve spolecnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

1.krok — Seiri — Utridit

Jako prvni krok metody je Seiri, neboli odstranéni vSech nepotiebnych véci ze stolu, ale i
z pracovnich Supliki, kde bylo zpozorovéano Casté pifehrabovani a hleddni pottebného naradi.
V obsahu Supliki se nachdzelo naradi, které bylo zcela nadbyte¢né a pro proces
nevyuzitelné. Jednalo se o duplicity, které byly brany jako rezerva pro ptipad nouze. Neslo
postupem casu nahromadily. Prvni krok zacal rozdélenim pracovniho néfadi na stole 1
v Suplicich. Véci na pracovni ploSe jsou rozdéleny dle potfebnosti a pracovni Supliky
vyttizeny jednak dle potiebnosti pracovniho nafadi, ale i dle frekvence pouzivani (1. patro
pracovniho Supliku a 2. patro). Nepotfebné a nadbyteéné véci pracovnici presunuli do

cervené zOny, tedy k odstranéni, viz obrazek 29. VSechny ¢innosti byly konzultovany mezi

pracovniky a dispecerem s cilem zajiSténi vyfazeni spravnych véci.

Obrazek 29 Vyttidéni pracovniho naradi (vlastni zpracovani)

2.krok — Seiton — Usporadat

Prvni krok, tedy vytfidéni nepotiebnych ¢i duplicitnich véci, mél za nasledek ziistatek véci
nezbytné nutnych pro praci. V druhém kroku je pottebné usporadani véci nejen na pracovni
plose, ale 1 v pracovnim Supliku a popis mist uréenych k jejich uklddani. K dosazeni
relevantniho rozdéleni pracoviste byl ponechén diiraz na kreativitu pracovnika, protoze ten
zna pracovisté nejlip. Findlni podoba pracovisté byla zkonzultovéna a schvalena s ohledem

na pozadavky na dosah vSech pomitcek a néstroji a na jejich frekvenci pouzivani.
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DMC hroty Metr Zkousecka
DMC Kleité ostatni Prislugenstvi
Nastavce Stipaci klesta Nuzk
horkovzduzné | 7 o ¥

Obrazek 30 Navrh layoutu 1.patra Supliku (vlastni zpracovani)
Obrazek 30 poukazuje na ndvrh rozdé€leni 1. patra pracovnich Suplikti. Mély by zde figurovat
pracovni pomiucky, které se vyuzivaji téméf neustale nebo jejich frekvence pouzivéni je
vysoka. Proto by mély byt stale v blizkosti rukou. Vzhledem k velikosti pracovnich Suplikii
je 1 omezené rozdeleni jednotlivych sekci. Proto se navrhlo do jednotlivych sekci umistit
vice podobnych pomiicek pfi zachovani Ucelu jejich uziti. Tedy kuptikladu Stipaci klesté

jsou pii sobé (ZIuté a oranzové).

Bezpecénostni Papirove L
pomucky ubrousky Hpa
Sroubovaky Velké klesté Kladivko

Obrazek 31 Navrh 2. patra Supliku (vlastni zpracovani)
Obrazek 31 znazoriiuje navrh rozdé€leni 2. patra pracovnich Suplikti. Druhy Suplik by mél
slouzit k odloZeni dalSich pracovnich pomiicek, které jsou vyuzivany pouze obcasné. Mohou
to byt nestandardni velikosti Sroubovak, vétsi velikost klesti, kladivko atp. Navrh smétuje

k rozdéleni pracovniho Supliki do vétsi sekci s SirSim obsahem pracovnich pomicek, ¢ili
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véci ke stejnému pouziti by mély byt pii sobé. Zaméstnanec tak bude schopen najit konkrétni
pomticku za kratky ¢asovy usek, protoze by mél védét, ze konkrétni véc je ulozena vzdy

v jedné sekci a nikde jinde.

Pted finalnim rozdélenim se pracovisté kompletné vy¢istilo €isticim prostfedkem, protoze
se zde nachazelo velké mnozstvi prachu a necistot, a to i v ptipad¢€, Ze vyroba kabelovych
svazkll je pomérné Cista prace. Rozlozeni Suplikd objevilo pomérné dost zbytkd vodicu,
stinéni a konct hadic, které se muselo vysypat a nyni uklidit. Nasledn€ mohlo dojit k ulozeni
vSech pomiicek a néafadi na pfedem definovand mista. Necistota na pracovisti je zobrazena

na obrazku ¢islo 32.

Obrazek 32 Necistota na pracovisti (vlastni zpracovani)
3.krok — Seiso — Stale Cistit

Tretim dalezitym krokem je vytvofeni navyku k uklidu a udrzovani pracovisté v Cistém a
uspofadaném stavu. Nesmi dojit k zanedbani uklidu, jelikoz se stav pracovisté mize lehce
dostat na situaci pred zavedenim metody. Nastavenim pravidelného ,,malého* uklidu na
denni bazi, pii myslence setfeni hlavni pracovni plochy a jednou za mésic ,,vétsi* uklid
v podobé¢ vycisténi i Supliki, je cesta k dosazeni uklizeného pracovisté. V tomto kroku by

méla hrat roli 1 udrzba pracovniho natadi a jeho

pravidelna kontrola k zajiSténi funkéniho stavu. Informace k uklidu jsou zobrazeny ve

standardu pracovisté nize.
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4.krok — Seiketsu — Standardizovat

Tento krok je zamétfen na zndzornéni spravné uspofadaného a uklizeného pracoviste ve
form¢ standardu. Standard by mél zobrazovat dvé podoby pracovisté, a to nevhodné
uspotadaného a neuklizeného pracovisté. V druhé ¢asti je znazornén idedlni stav pracovisté
vcetné vSech jeho ¢asti. Pracovnik tak v kratkém case zjisti, zdali pracovisteé vyhovuje
standardu ¢i nikoliv. Je potieba najit skuteCnou pficinu problému, ktery zptisobuje odchylku.
Standard pracovisté je dalsi krok ke sjednoceni podoby pracovist napii¢ spolecnosti.
Vzhledem k soucasnému stavu pracovisté, na kterém se nenachazi zadné standardy, bude
nutné zajistit dikladné proskoleni a seznameni s obsahem dokumentu pro kazdého

zameéstnance, protoze je zadouci pochopeni dokumentu.

Dokument bude nutné upravit dle specifikaci vyrob a zdkaznika, protoZe se mohou objevit 1
rizné pozadavky na pracovni nafadi. Za udrzovani dokumentu v aktudlnim stavu a za
provadéni drobnych aktualizaci by mél byt zodpovédny majitel daného procesu, €ili dispecer
pro jednotlivého zékaznika. Celkova revize dokumentu by méla byt provedena v ramci
velkého auditu 5S v periodé 1 za rok. Vyslednd vizualni podoba by méla byt soucasti

kazdého pracovisté, viz obrazek 33.

standand pracovitté: Vyroba kabelowvych svazki Raysem,ce

wyrobnd hala: VHL

Cislo Co je nutné dstit Jak distit po mischy Ky Zndpovédnost Cas

1 Sth Setfit o e 1 tydng Oibsiuha 1 min
Izopro pyi slkoho

2 Folitks Setfit My el 1xmEsic Chsluha 0z
Izoipro pyi slkoho

3 CvEtiend Setfit AN, 1 xmesic Cbshsha 155
Izopro pyi slkoho

a Hdle Setfit h_‘m"" % 1xmésic Obsluha 0=
Izopro pyi alkoho

5 Tablet Setfit i ?,E'k Lt 1x tydné Cbsluha 1 min

Bily ubrousek

Maodny ubrousek,

5 Pracovnd Suplik Setfit Isopro pyi alkoho 1xmsic Cbsluha 1 min

|zpracovai: | EEED |Fiatno=t:

Obrazek 33 Navrh standardu pracovisté (vlastni zpracovani)
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5. krok — Shitsuke — UdrZovat

V poslednim kroku je nezbytné nastaveni uc¢innych opatieni zajistujicich udrzeni idealniho
stavu pracovisté. Proto je nutné vSechny pfedchozi kroky pravidelné kontrolovat formou
auditu 5S. Spolec¢nost se rozhodla pro tydenni pravidelnou kontrolu, pii které budou vyuzity
dotazniky s otdzkami ke kazdému kroku v elektronické podobé v tabletech, které jsou
soucasti kazdého stolu. Velka kontrola se pak miize odehravat za pomoci 5S auditovych listd

jednou za rok, viz ptiloha P III.

Dispecer by m¢l dotazniky vyhodnotit dle svého uvazeni a v ptipad¢ nedodrzovani ucinit

takova opatieni, kterda budou dostate¢na k navratu na podobu ideélniho pracoviste.

5S Trénink pri praci Ray Service a.s.

2. 2. 5 Roztiidit

Méstraje a dalil technické whaveni jsou Sisté a nepoikazensd

Obrazek 34 Navrh ,,malého* auditu ve spolecnosti (vlastni zpracovani)
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8.1.1 Poradac do pracovniho Supliku

V disledku plytvani, ve formé piehrabovani pracovniho naradi v dosavadnich Suplicich, se
musela spolenost zamé&fit na organizaci nafadi v pracovnich Suplicich. Tento pozadavek
vyplyvé z pozorovani vyrobniho procesu a pfimo navazuje na navrh metody 5S v pfedchozi
kapitole. K dosazeni tohoto navrhu rozmisténi pracovniho Supliku bylo potieba zjistit, které
nafadi ma byt umisténo v prvnim Supliku, tedy nafadi pouzivané casto pii vyrobé
kabelovych svazkl. A dale naradi, které se vyuzivad jen obcasn¢, to méa byt umisténo ve
druhém Supliku. Navrh musel pfihlizet i1 k velikosti jednotlivych pomticek, proto sekce jsou
ptizpsobeny ve vodorovném i svislém sméru. Velkou vyhodou feSeni je i1 variabilita
posunu, které technické feSeni umoznuje. Pfepazky jsou tvotfeny z plexiskla o tloust’ce
5 mm, takZe je mald pravdépodobnost prasknuti ¢i mechanické poskozeni jednotlivych

prepazek. Navrh je zobrazen na obréazku cislo 35.

Obrézek 35 Navrh pracovniho Supliku (vlastni zpracovani)
Navrh Supliku je pribézné¢ konzultovan s vétsim okruhem pracovnikli a s dispeCerem
vyroby, s cilem zajisténi idealniho rozmisténi jednotlivych sekci, které budou vyhovujici pro
vétSinu pracovnikil. Konzultace jsou fizeny ve formé& malych workshopt na pracovisti. Na
obrazku 36 je uvedeno konkrétni rozmisténi dle navrhu druhého kroku metody 5S v kapitole

8.1., ¢ili jde o zkouSku v redlném vyrobnim procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

Obrazek 36 Navrh uspotadani pracovniho Supliku (vlastni zpracovani)
8.2 Navrh vizualizace pracovisté

Dalsi zjistény nedostatek na pracovisti je nepfitomnost vizualizace. Tento fakt vyplynul
z pozorovani pracovisté. Riziko neoznacenych ¢asti pracovisté piinasi zbytecné problémy
a nedorozuméni u vyroby kabelovych svazkti. Nehled€ na to, ze vizualizace pracoviste je
znaénym piinosem a ulehcuje komunikaci napfi¢ spolecnosti. ZvySuje miru informovanosti

zameéstnancu.

8.2.1 Navrh umisténi standardu pracovisté

Navrzeny standard pracovisté metodou 5S v kapitole 8.1. je tieba umistit vhodné na
pracovisté. Pokud mozno v dostate¢né vzdalenosti od zaméstnance a v jeho zorném poli.
Navrhovanym mistem je vyuZiti zadni plochy pracovisté, které se nachéazi pfimo pifed
zamé&stnancem. Pokud je standard dostatecné vizudln€ zpracovan a stdle na ocich
zaméstnanci, dostava se velmi rychle do podvédomi vSech. Proto je podoba pracoviste
rychle zapamatovatelna a je brana jako soucast prace. Navrh k umisténi standardu lze vidét

na obrazku 37.
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| Snony s dolkume maci | Ceobnivé i

| Plochak umisténi standardd m

Tabkt Krabit la Kira bit la Krabit ka Krabitla Krabitla
— Fufrik s matefi@kem

Obrazek 37 Navrhované umisténi standardu (vlastni zpracovani)
Na plose k umisténi standardii miize byt umistén nejen standard pracovisté, ale i ostatni
standardy, kuptikladu standard kvality vyrobkt. Dal$im ndvrhem umisténi standardu je
tablet, ktery je soucdst kazdého pracovist¢ a musi ho vyuZivat vSichni zaméstnanci
k evidenci prace a zobrazeni vyrobnich informaci. Soucasti ,,malého* auditu metody 5S

v kapitole 8.1 je otazka sméfovana na piitomnost vizualizace standardu.

8.2.2 Umisténi plakatu 5S

Dal$im vizualizaénim névrhem je vhodné umisténi plakatu jednotlivych krokli metody 58S,
ktery byl navrhnut v nadvaznosti na workshop. Plakat by mél vizualné zobrazit princip
metody pomoci nazornych obrazkii a vysvétleni kazdé faze u pracovisté vyroby kabelovych

svazki. Navrh plakéatu zobrazuje obrazek 38.
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55
Metoda pro
organizaci
pracovisté

55 je systé

3s(3. Azs) Vy&istit

v
podiah, elétin strojii a iné. Mimo £istani viak takeé dochazf k
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Obrazek 38 Navrh plakatu metody 5S (interni zdroj spole¢nosti)
Jelikoz spole¢nost disponuje vétsim mnoZstvim vyrobnich prostort, je potfeba plakat umistit
do kazdé vyrobni haly na ptehledném misté. Muze to byt napiiklad vyrobni nasténka
zobrazujici neshody vyrobkii nebo chodba mezi vyrobnimi prostory, kde je Casty pohyb
zaméstnancl. Pfikladem mize byt umisténi plakatu na staré vyrobni hale, jez je zobrazen

na obrazku ¢islo 39.
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Obrazek 39 Navrh umisténi plakéatu 5S (vlastni zpracovani)
8.3 Drzak horkovzdus$né pistole

Z vysledki ¢asovych ndmérti a ergonomického auditu vyplynuly nejdéle trvajici pracovni
¢innosti spojené s foukanim a drzenim horkovzdu$né pistole v rukou pracovnika. Proto bylo
nezbytné zkraceni vSech ¢innosti spojené s foukanim pomoci horkovzdusné pistole a sniZeni
vyrobniho ¢asu. Navrh by mél byt co nejefektivnéjsi, s diirazem na jednoduchost pouzivani,
na univerzalnost a na nizké vyrobni naklady. Vhodnym feSenim se ukazalo vytvofeni
nasouvaciho drzdku na pistol s moznosti jednoduché manipulace. Smyslem vytvofeni
drzaku je usnadnéni prace mechanicce, nejen na analyzovaném pracovisti, ale pro vSechny

pracovisté ve spolecnosti.

Obrazek 40 Navrh drzaku horkovzdusné pistole (vlastni zpracovani)
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K docileni nizké hmotnosti a vyrobnich naklada je drzék vyroben z polymeru a to pomoci
technologie 3D tisku ve spolecnosti Ray Service a.s. Tvar drzdku je kruhovy a odpovida
praméru hrdla horkovzdusné pistole, proto je nasazeni velmi snadné a bez odporu, viz
obrazek 40. Drzak neni v pfimém kontaktu s hrotem pistole, proto nedochazi k jeho

poskozeni ¢i propaleni.

Technické feSeni drzdku obsahuje 1 nozic¢ky, pomoci nichz je pistole poloZena na pracovni
plochu v definovaném thlu, které noziCky zajiStuji. Jelikoz je nutnosti s horkovzdusnou
pistoli ¢asto pohybovat, neni navrh drzédku uréeny k pevnému uchyceni na pracovni plose.
V ptipad¢ nasazeného drzaku na télo pistole nizkd hmotnost a kompaktni rozméry nebrani
manipulaci s pistoli. Pracovnik pomoci navrhnutého drzaku ziska moznost polozeni nastroje
na pracovni plochu a naslednd manipulace je pomoci obou hornich koncetin, a to pouze

s vyrobkem kolem hrotu pistole, bez nutnosti vypinani ptikonu.

Tim je docileno snizeni fyzické ndmahy v oblasti rukou/pazi a zrychleni ¢innosti z divodu
eliminovani neproduktivnich ¢asi, kdy musela byt pistole polozena k uleveni od ndmahy ¢i
nutnosti podani dal$iho kusu vyrobku. Jelikoz nedochazi k ¢astému vypinani a zapinani
pistole pfi manipulaci s vyrobkem, Setfi se tim i Zivotnost zafizeni. Vzhledem k velikosti a
nizké hmotnosti navrhovaného feseni miize drzak zdstat umistény na pistoli po celou dobu

vyroby.

8.4 Drzak k odloZeni horkovzdusné pistole

Pti souc¢asném vyrobnim procesu kabelového svazku zaméstnanci nechévaji umisténou
horkovzdu$nou pistoli na pracovni plose 1 v ptipad¢, kdyz neni pouzita v procesu. Proto je
vhodnym feSenim navrhnout odkladaci prostor pro pistoli, kdyZ zrovna neni pouZivana a
pouze se nachazi na pracovni plose. Odkladaci prostor by mél byt v blizkém dosahu hornich

koncetin zaméstnance, pro ptipad nutnosti pouZiti.

Z doporuceni ergonomického auditu a pozorovani byl navrhnut odkladaci prostor ve formé
drzéku horkovzdusné pistole, ktery je umistény na nosnou konstrukci pracovisté v oblasti
nosnych nohou pracovisté. Hlavnim ucelem feSeni je odloZeni horkovzdu$né pistole
k naslednému uvolnéni pracovni plochy a zvétSeni manipula¢niho prostoru. Z divodu
moznosti horkého hrotu od pouzivani pistole je drzak je vyroben z nerezového dratu o
priméru 5 mm. Velikostn¢ je drzak stejného priméru jako je hrdlo pistole k zajisténi

jednoduché manipulace pti vkladani pistole a naslednému pouziti.
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Umisténi drzéku je zobrazeno oranzov¢ ve varianté pro pravaky a levaky v layoutu

pracovisté na obrazku 41. V obrazku nejsou zobrazeny pracovniky Supliky.

Obrazek 41 Navrh umisténi drzaku o odlozeni pistole (vlastni zpracovani)
Z pohledu zaméstnanct orientovanych na levou nebo pravou ruku navrhnuty drzak neni
omezujici, protoze je moznost drzék odlepit nebo ptevrtat a piesunout. Z divodu testovani
navrhu ve vyrobnim procesu je prozatim drzak upevnén oboustrannou lepici paskou na
spodni noze pracovisté, nicméné po otestovani funkcnosti bude upevnéni feseno pomoci

predvrtanych dér o priméru 5 mm a Sroubt do zelezného konstrukce stolu.

Obrazek 42 Navrh podoby drzaku horkovzdusné pistole pod pracovni plochou (vlastni
zpracovani)

Zaméstnanec si mize odlozit horkovzdusnou pistoli pod stil, kdyz ji v pracovni operaci
zrovna nepotiebuje a docili tim eliminaci pracovniho vybaveni na pracovni plose a zvétSeni

manipulacniho prostoru.
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Pistole miize byt vkladana do drzdku ihned po pouziti, tedy se zhavou koncovkou,
protoze provedeni drzéku, ktery je zobrazen na obrazku 42, je vyrobeno z nerezové oceli s
dostate¢nou vzdalenosti od stolu a koncetin pracovnika. Proto feSeni nezvysuje riziko vzniku
pozéru nebo jiného poskozeni pracovniho stolu. K docileni bezpecnosti zaméstnance musi
byt pomiicka umisténa na vnéjsi strané nosnych nohou stolu, takze je zcela odstranéno i

riziko pracovniho urazu, kuptikladu popéleni.

8.5 Magneticka liSta na naradi

Jednim se ziskanych vysledki pozorovani pracovist¢ je casté odkladani a pretrvani
pracovnich pomiicek na ploSe stolu po cely vyrobni proces. Odlozené véci prekazi pti
provadéni ostatnich ¢innosti a ¢asto zpisobuji nepfehlednost a nepotfadek na pracovisti.
Velké mnozstvi pracovnich pomiicek na stole zptisobuje chaotické pohyby pfi praci a mize
zpusobit nepozornost pii zpracovani jednotlivych ¢asti kabelového svazku. Dal§im navrhem
je umisténi magnetické liSty na stfedovou plochu zadni ¢asti pracovisté pro uchyceni

pracovniho naradi, které se nachazi na stole pfi provadéni pracovnich ¢innosti.

R B e

Obrazek 43 Navrh magnetické listy (vlastni zpracovani)
Obrazek cCislo 43 zobrazuje navrh magnetické listy spolecnosti AHProfi. Pomtcky jsou
snadno dostupné a jejich odejmuti z liSty je velmi snadné 1 pies fakt, ze magnet je velmi
silny.
Jednim z hlavnich problémil pti umisténi liSty se ukdzalo samotné uchyceni magnetické liSty

na pracovni stil. Kdyz se vyuzila magneticka sila k uchyceni listy na pracoviste, vedlo to
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zaroven k snizeni u¢inku magnetické sily pro potiebu udrzeni pomtcek. Proto se navrhlo a
vyrobilo uchyceni pomoci technologie 3D tisku ve spolecnosti Ray Service a.s. DalSim
divodem tisku vlastniho uchyceni byla snaha neznicit stil a dale snadna manipulace na

opacnou stranu pracovisté z daivodu moznosti ukotveni pro levéka a pravaka.

Obrazek 44 Tisk uchyceni magnetické liSty (vlastni zpracovani)

LiSta se nachazi v zorném poli a pracovnika, viz obrazek 45 nize. Navrhovana lista je
pfedsunutd o 10 cm vici zadni sténé pracovisté k zajisténi snadnéjSiho dosahu hornich
koncetin pracovnika. Jelikoz liSta slouzi primarné k odloZeni véci z pracovni plochy, bylo
by dobrym feSenim vizuadlné oznacit plochu liSty a pozici kazdé navrhované pomicky a
zanést to do standardu pracovisté. Pracovnik tak okamzité ziska zpétnou vazbu o tom, ze

nékteré vybaveni schdzi a mlize ihned fesit jeho doplnéni s vedoucim pracovniho tseku.
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Sanony s dokumentaci Osobni vaci
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Obrazek 45 Umisténi magnetické desky (vlastni zpracovani)
8.6 Ergonomické navrhy

Dulezitym cilem této diplomové prace je ergonomické zlepSeni soucasného stavu pracovisté
na pracovisti se nachdzi mnoho ergonomickych nedostatkii, které zpusobuji nevhodné
pracovni polohy pfi praci a maji dopad na zdravi zaméstnancu. Proto by témto nedostatkim
méla byt vénovana pozornost. V dalSich kapitolach jsou popsany a navrhnuty opatieni

sniZujici ergonomické nedostatky.

8.6.1 Stmivatelné osvétleni

Dle vysledkt ergonomického auditu v kapitole 6.5.1, vznikl prvni ndvrh na opatteni a to
pridavné osvétleni pracovni plochy pracovisté. Kazdé pracovisté ve spoleCnosti je vzdy
vybaveno svétlem umisténym na ramu stolu a nékteré novéjsi stoly disponuji 1 pfidavnym
LED osvétleni, které sméfuje ptimo na pracovni plochu a poskytuje mnohem lepsi svételné
podminky k praci, které jsou nutné pii praci s drobnym materidlem. Nicméné se
ve spole¢nosti nachazi vétSina stoli pravé bez piidavného osvétleni. Proto je navrhnuto
doplnéni vSech pracovist’ o ptidavné regulovatelné LED svétlo ovladané pies regulovatelny

stmivac na zadni ploSe pracoviste.
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Obrazek 46 Navrh osvétleni (vlastni zpracovani)
Kazdy zaméstnanec by mél mit lepsi podminky k praci, s tim souvisi mensi zatéz pro o¢ni
soustavu, protoZe intenzita sviceni miiZze byt nastavena pomoci oto¢ného potenciometru dle
pozadavku kazdého zaméstnance. Jak jde vidét na obrazku 46, smér svétla je orientovany
pfimo na pracovni plochu smérem k pracovnikovi, takze nedochdzi k ruSeni okolnich

pracovist’.

8.6.2 Regulovatelna vyska stolu

Dal8im navrhem, s odkazem na vysledky ergonomického auditu a workshopu, je zvySeni
vysky pracovni plochy. Spolecnost vlastni nékolik druht pracovnich stold s odlisnou vyskou
ato 900 mm a 1100 mm. Z dtivodu nizsich stoll a také druhu vykonadvané prace pii vyrobé
kabelovych svazkl, musi zaméstnanec zaujimat nevhodné naklony v oblasti krku a hlavy,
aby dosahnul idedlni pozici k praci. VétSina zaméstnancl, po dotazu na spokojenost s
pracovistém ve vyrobnim useku, fika, Ze je boli zada a oblast kréni patefe z divodu Castého
sklanéni. Navrh musi brat v potaz i pracovniky mensi télesné vysky, proto navrh sméfuje na
regulaci vySky pracovniho stolu alespoii ve dvou polohach, tedy pro uspokojeni vSech
zaméstnancl. Pomoci jednoduchého mechanismu muize byt moznost regulace vysky stolu

mezi 900 mm a 1100 mm od podlahy.
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Obrazek 47 Elektricky nastavitelné pracovisté (Vyskove nastavitelny ram stolu - elektricky,
2022)

Dalsi moznosti a navrhem k optimalizaci vysky pracovisté zobrazuje obrazek ¢islo 47. Jedna
se o elektricky nastavitelny ram pracovisté s plynulou regulaci vysky od 0,75 m-1,25 m.
Zaméstnanec by mél moznost stfidat pracovni polohy ve stoje a v sed€, coz se povazuje
z ergonomického hlediska jako nejvhodnéjsi. Kazdy zaméstnanec ziskd moznost
libovolného nastaveni vysky svého pracovisté, ktera je pro néj nejvhodnéjsi. S navrhem tzce
souvisi 1 eliminace nebo Uplné odstranéni kritickych poloh z vysledkii ergonomickych

auditl, tedy naklony krku a hlavy.

8.6.3 Ergonomické zidle

Dalsi casti ergonomickych navrhii je obména dosavadnich pracovnich zidli za novéjsi
model. Zaméstnanci velkou ¢ast pracovni smény stravi sezenim na pomérné tvrdych zidlich,
které jsou zna¢né¢ nekomfortni. Diisledkem sezeni na tvrdych zidlich je boleni nohou a

stehen. ProtoZe je Zidle vyuzivana jiz fadu let, doSlo k zatvrdnuti mékceného polyuretanu.

Po detailngj$im piezkoumani trhu byly doporuceny ergonomické dilenské Zzidle od
spolecnosti Rudeta. Za piedpokladu vyuziti zidle ve vyrobnim procesu by zaméstnanci
pocitili sniZeni inavy nohou a stehen z divodu mékceného polyuretanu s moZnosti si nohy
polozit na prstenec kolem ramu Zidle. Zidle vyhovuje i vysokym regulovatelnym zdvihem,
ktery ptizpisobi polohu zaméstnance vici pracovni ploSe. Obsahem produktu je i Sramenny
kiiz s kluzaky k zajisténi ¢astecného pohybu na podlaze. Navrhovana Zidle je zobrazena na

obrazku ¢islo 48.
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Obrazek 48 Navrh ergonomické zidle (Dilenské zidle s opérkou pro nohy — kluzaky, 2022)
8.6.4 Vyména podloZek na pracovni ploSe

V soucasné dobé¢ se na pracovisti se nachazi laminova podlozka, kterd caste¢né nevyhovuje
barevnou kombinaci pro zaméstnance. Podlozka je zobrazena na obrazku 14, je vidét, ze
podlozka ma jemny bily vzor, ktery zpisobuje zaméstnanciim zhorseni vidéni pii hledani
malych predmétl, jako jsou zlaté ¢i stiibrné kontakty do konektord. Zaméstnanci musi
peclivé hledat malou soucastku na podlozce, ktera s ni splyva a tim vznikd neproduktivni
¢as zpusobujici nartist vyrobniho ¢asu. Navrhem je obména podlozek za jednobarevné pii
zachovani stejnych tepelnych vlastnosti. Jednobarevné podlozky nebudou zplsobovat
splynuti podlozky a materidlu, proto pfi ztrat€¢ materidlu bude jeho nasledné nalezeni

podstatné rychlejsi a jednodusi.

8.6.5 Podsvicené moderni lupy

Vyroba kabelovych svazkli obsahuje i vyrobni operace, pfi nichz je potfebna prace s velmi
malymi soucéstky. Podsvicené lupy jsou soucasti pracovnich stold, avSak nejsou pouzity na
vSech pracoviStich ve spolecnosti. S ohledem na vykondvanou praci a na vysledky
ergonomického auditu jsou dalsim ndvrhem na doplnéni pracovist’ moderni podsvicené lupy,
které budou mit dostatecné zvétSeni a soucasné budou zajiStovat i podsviceni plochy.

Takové lupy ulehéi praci a soucasné€ snizi namahu o¢i.
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Obrazek 49 Navrh podsvicené lupy (vlastni zpracovani)
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9 ZHODNOCENI VYLEPSENEHO PRACOVISTE

Po implementaci nékterych vyse uvedenych navrhii do procesu vyroby kabelovych svazka
na vybrané pracovisté bylo provedeno jeho priibézné pozorovani a dalsi analyza ¢asovych
nameéri k ziskani dat po inovaci a ergonomického zlepSeni vyrobniho stolu, coz je hlavni cil
diplomové prace. Implementace navrhi, véetné zavedeni metody 5S, by méla mit vliv na
snizeni vyrobniho ¢asu a na eliminaci neproduktivnich Cinosti, tim by m¢l byt splnén 1
vedlejsi cil prace. Ackoli je navrhnuto mnoho navrha, redlné se vyzkousely pouze ty, které
jsou pomérn¢ rychle aplikovatelné a neni potfeba ménit koncepci celé vyroby. Muze se
jednat o zménu vysky stolu nebo ergonomické mekké zidle, které jsou pomérné finanéné
narocné. V zdjmu spolecnosti bylo prokéazat uspory plynouci z implementace navrhl a
v dal$im kroku poskytnout zpétnou hmatatelnou vazbu jako odménu pro zameéstnance,

napiiklad koupi novych ergonomickych zidli.

Implementace jednotlivych nadvrhli by tedy méla vést k nasledujicim ptinostim (vzhledem
k tomu, ze navrhy jsou implementovany pribézn€ a ve vyrobnim procesu se nachazeji
kratkou dobu, mize to zptsobit negativni kratkodoby vliv na vykonost pracovnika, protoze
si prabézné zvykd na néco nového. Tato myslenka lze ptirovnat k cyklistovi, ktery predjizdi
druhého cyklistu a nejdiive zpomali k ujisténi bezpecnosti a poté vyrazi vpred). Nicméné i
po kratkodobé implementaci jsou zpozorovana zlepSeni na pracovisti vyroby kabelovych

svazk.
Zavedeni metody 5S:

Vysledkem zavedeni metody 5S se stalo piehlednéjSi pracovisté bez nadbytecnych
pfedméti. AngaZovanosti pracovnikil pfi ndvrhu metody 5S se zlepSila organizace
pracovisté vyroby kabelovych svazkil, véetné pracovnich Suplikl. V pracovnim Supliku se
nachdzi poradace a tim bylo dosazeno ptesného usporadani funkénich pracovnich pomtcek

bez nutnosti hledani konkrétniho nafadi, coz ma za nasledek eliminaci neproduktivnich ¢asi.

V ramci metody 5S se zavedl standard pracoviste, ktery zndzorfiuje podobu pracovisté a
predepisuje frekvenci ¢isténi jednotlivych oblasti pracovniho stolu. Tim se dosahlo celkové
Cistoty na pracovisti a spolu s ni 1 zvySeni bezpecnosti pii praci. Vzhledem k navrhnutému
standardu pracovisté se docili 1 lepsi zastupitelnosti pracovnika z divodu jeho neptitomnosti
¢i dlouhodobé pracovni neschopnosti. To znamena mnohem jednodusi zaskoleni novych
zamé&stnancl na dany proces. Pii zméné pracovniho mista se pracovnik rychle adaptuje,

protoze rozlozeni pracovnich pomiicek by mélo byt na vSech pracovistich stejné.
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Magneticka deska

Zaclenéni magnetické desky na pracovisté mélo pfinos v eliminaci nepotifebnych véci
mohou to byt riizné typy klesti, nizek ¢i Sroubovaki. Pracovnik ma moznost odlozeni
pracovnich pomitcek z plochy stolu, pokud je zrovna nepotiebuje a pro dalsi vyuziti je jejich
aplikace do vyrobniho procesu velmi rychld a jednoduchd. ReSeni piispiva k zvyseni
efektivnosti provadéné prace a snizeni Casovych ztrat. Umisténi magnetické listy je vyfeseno
za pomoci plastovych drzaku, které predsunuji magnetickou listu o 10 cm od konstrukce
stolu v zon€ dosahu pracovnika. Vyhodou feSeni uchyceni desky je 1 moznost pfesunuti na

opacnou stranu pracovisté v ptipad¢€, ze zaméstnanec je levak ¢i pravak.
Drzaky na horkovzduSnou pistoli

Pomoci jednoduchého ptipravku bylo dosazeno ulehCeni prace a zlepSeni ergonomické
situace na pracovisti pfi dlouhodobém vyuZzivani horkovzdu$né pistole. Pracovnik si
horkovzdusnou pistoli mize polozit na pracovni plochu a nemusi ji mit uchopenou v ruce
po celou dobu ¢innosti foukani hadic nebo tvarovych dilti. Z ergonomického hlediska je to

velké tleva pro horni koncetiny v oblasti rukou a pazi.

Pti vyuZiti obou hornich koncetin k manipulaci s vyrobkem nad horkovzdu$nou pistoli ma
navrh drzaku vliv na snizeni vyrobniho Casu a variabilitu procesu, protoze pracovnik je

mnohem efektivnéj$i a proces je plynulejsi bez nutnosti astého odkladani a vypinani pistole.

Drzék k odloZeni horkovzdusné pistole pod pracovni plochou piispiva k eliminaci
nepotiebnych véci na pracovni plose, kdyz nejsou zrovna potiebné v procesu. OdloZenim
pistole je soucasné zvétSen i prostor k manipulaci s vyrobkem bez moZnosti nechténého
poskozeni pfistroje v podob¢ spadnuti na zem apod. Horkovzdusna pistole i tak zlstava

velmi blizko zaméstnance a ndsledné pouZziti je velmi snadné a rychlé.
Osvétleni

Odstranénim jednoho z ergonomickych nedostatkli na pracovisti, v podobé nedostate¢ného
osvétleni, se docililo doplnéni pfidavného LED svétla nad pracovni plochu. Vice svétla ma
vliv na lepsi svételny komfort pracovnika, ale hlavné slouZzi k eliminaci zhorSovani zraku pfi
préaci s drobnym materidlem. DalSim pozitivem je zlepSeni kvality vyrobkid a eliminace

chyby z diivodu lidského faktoru a nedostatku svétla.
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Vizualiza¢ni pomiicky

Vytyc€eni plochy na pracovisti pro umisténi standardii znamena zlepSeni komunikace napfiic
spolecnosti. Pro uzivatele pracovisté to znamena, Ze na vytycené plose najdou vzdy vSechny
potifebné informace, které byly doplnény k docileni zvySeni bezpecnosti, Cistoty, kvality

vyrobkil a zamezuji nedorozumeéni pii vyrob¢ kabelovych svazk.

Aplikaci plakatu, s vysvétlenym principem metody 5S, na vytyCend mista ve spolecnosti, by
mélo pfinést SirSi podvédomi pro vSechny zaméstnance o zminéné metodé. Zaméstnanec
ziskd navod, jak eliminovat nepotiebné véci a udrzovat pracovisti v Cistém a bezpecném

stavu. Dalsi ¢innosti v rdmci postupného zlepSovani by mély byt rychleji aplikovatelné.
Ergonomické navrhy

Nékteré navrhy z ptedchozi kapitoly nebyly aplikovany z diivodu vysoké potizovaci ceny,
proto nebyly zaclenény k dalSim vypoctim a analyz. AvSak aplikace zbylych navrhd,
kuptikladu polohovatelného stolu, bude mit zcela jisté vliv na ochranu zdravi pracovnikd,
vetsi pohodli pfi praci a nepochybné i snizeni rizika moznosti vyskytu nemoci z povolani a
to z ditvodu eliminace ergonomické zatéze pracovnika. Dalsi upravy pracovisté by mély
smétovat k aplikaci zbylych ergonomickych névrhii, které zlepsi ergonomicnost pracovisté
a tim padem i mensi ergonomické zatéze na pracovnika. Po prokdzani funk¢nosti inovaci
na pracovisti a zvySeni efektivity prace bude spole¢nost uvazovat o aplikaci zbylych

ergonomickych navrhii na zbyld pracoviste.

9.1 Ekonomické zhodnoceni

K prokazani uspory implementovanych navrhti vedouci ke zlepSeni pracovisté vyroby
kabelovych svazkll byla provedena dalsi casova analyza vybraného procesu. Naklady
souvisejici s pofizeni navrhovanych pomicek k inovaci pracovi$té jsou znazornény

v tabulce ¢islo 7 nize.
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Cena za 1ks Cena za 100ks Celkové naklady

(Ke) (Ke) (Ke)
Poradavce p’ra::ovmch 500 45000
Suplikt
Osvétleni 700 70000
Magneticka deska 300 30000
Przak horkovz’dusne 50 5000 168750
pistole pracovni plocha
Drz.ak horkovz’dusr)e 100 10000
pistole odkladaci
Plakat 750 X
Prace 350 35000 35000

Tabulka 7 Naklady s inovaci pracovisté (vlastni zpracovani)
Néklady na inovaci jednoho pracovisté ¢ini 2 050 K¢ a celkové ndklady spocitané na 100
pracovist’ jsou 203 750 K¢. Navrh plakatu byt pficten jako fixni poloZzka, protoze se nejedna

o cenu na kazdé pracovisté, ale jednotny navrh pro celou spolecnost.

Do nékladii nebyly zapocitany ergonomické navrhy v podobé regulovatelné vysky
pracovisté, mekcich zidlicek a vymeény podlozek za jednobarevné v celkové hodnoté 6 500

K¢/pracoviste.

9.1.1 Casova analyza po zavedeni navrhu ke zlepSeni ergonomického pracovisté

Casové naméry probéhly obdobnym zplisobem a na stejném vyrobku jako v ptipadé naméru
pred inovaci pracovisté. Vysledky vychéazeji z namért, které jsou ptilozeny v piiloze PII

zobrazuje tabulka Cislo 8.

Namér — prameér

Operace Nazev (hod)
20 TP - Pfiprava pracovisté 0,40
50 TP - Lisovani kontaktl - uzavienych 0,1

60 TP - Smrsténi tvarovych dild 0,244
70 TP - Smrsténi popisu 0,087
80 TP - Navleceni/Smrstovani hadic 0,178
90 TP - Lepeni/Zalévani 0,077
100 TP - Mechanickd Montaz 0,036
110 TP - Sestaveni kabel( 0,209
120 TP - Lisovaci spojky 0,06
SUMA 1,39

TAC TBC

2022 Vykdzany ¢as IS (hod) 1,68 1,2604 0,42

2022 Namér - pramér (hod) 1,39 099 040

Tabulka 8 Casova analyza po inovaci pracovisté (vlastni zpracovani)
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Dle tabulky ¢islo 8 je ¢as potifebny k vyrobé jednoho kusu vyrobku 850-09823 ptiblizné
1,39 hod z toho 0,99 hod je ¢as vyrobni ¢ili TAC a 0,40 cas ptipravny TBC.

Pokud jsou srovnany vysledky méteni pfed inovaci a nasledn€ po inovaci pracovisté vyroby

kabelovych svazkl pii zachovani totozného vyrobku je ziskano:
1,49 - 1,39 =0,10 hod

To znamena, zZe je uSetieno 0,10 hod na jednom vyrobeném vyrobku 850-09823, to odpovida

piiblizn¢ 6 min vyrobniho ¢asu na jeden kus.

Objem vyroby Vyrobni Vyrobni ¢as po uplatnéni navrhovanych Casova uspora
(ks) ¢as (min) zlepseni  (min) (min)
1 89,4 83,4 6
10 890,4 830,4 60
50 4470 4170 300
100 8940 8340 600

Tabulka 9 Casova tspora po uplatnéni navrhovanych zlepseni (vlastni zpracovani)
Dalsim krokem je porovnani mezi objemem vyroby a ziskanou ¢asovou usporou plynouci
z navrhovanych zlepSeni ergonomického pracovisté vyroby kabelovych svazki. Casova
uspora je zobrazena v tabulce Cislo 9. Pro lepsi znazornéni vypocet kalkuluje s vyrobni
davkou 10 ks, 50 ks a 100 ks, coz odpovida nejbéznéjsim vyrobnim davkam ve spolecnosti.

Casova uspora pfi potencialni vyrobé 100 ks je az 10 hodin.

Operace Variabilita ¢innosti
(s)
Kontrola — tvarového dilu + navleceni sitky 93
Nastaveni pozice Stitku 95,2
Vlozeni lepidla do rozdvojeni + zafoukani 77
Odizolovani 52,1
Zafoukat ohnuty tvarovy dil 31
Zafoukani a odstranéni piebytecného 30
lepidla
Zafoukat rovny tvarovy dil 41.64
Zafoukavani hadic DR 35
Sestaveni — dofoukani hadice DR 19,79
Navlecéeni hadice DR 28,32

Tabulka 10 Variabilita procesu inovovaného pracovisté (vlastni zpracovani)
Tabulka ¢islo 10 zobrazuje variabilitu procesu po aplikaci navrhovanych inovaci na
pracovisté. Jelikoz se nejedna o vyrobu ve velkych sérii a kazdy kabelovy svazek je ve svém

disledku unikatni, je nutné podotknout, Ze provadéné operace neni mozné proveést
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s totoznym cCasem, lze vSak docilit snizeni odchylky mezi jednotlivymi casy, tedy

variabilitou procesu.

V porovnani s tabulkou ¢islo 5 kapitoly 6.7 lze zpozorovat sniZzeni variability ve vSech
procesech, nicmén¢ nejveEtsi snizeni variability procesu, €ili ustaleni procesu, je v ¢innostech
foukéni horkovzdusnou pistoli. Je to z dusledku aplikovaného ndvrhu k ulehéeni prace
pomoci drzdku horkovzdus$né pistole. Provadéné ¢innosti souvisejici s foukanim a pouzitim
drzdku horkovzdusné pistole umozni vyuziti obou hornich koncetin pti praci. Tim je
docileno plynulejSiho procesu vyrobu a pracovnik nemusi slozit¢ odklddat a vypinat
horkovzdus$nou pistoli, protoze pistole je umisténa v drzdku na pracovni plose a po celou

dobu zapnuta. Pracovnik manipuluje pouze s vyrobkem.

Snizend variabilita procesu znamend, ze odchylka mezi minimalnim a maximalnim ¢asem

je mensi, tim pddem jsou mezi jednotlivymi ¢innosti krat§i mezery a proces je plynulejsi.

Nutno podotknout, Ze se zménou vyrabéného kabelového svazku se mize ¢asové uspora
zmeénit. Protoze vyrobni postup a struktura pouzitych materidlu véetn¢ vyrobniho naradi je

u kazdého svazku jina a mohou se vyrabét kuptikladu kabely s vétsi nutnosti foukani hadic.
9.1.2 Vypocet uspory a navratnosti

Se ziskanych vysledkt v kapitole 9.1.1 je nutné ptevést usporeny ¢as na finan¢ni podobu.

Z divodu utajeni internich firemnich daji, byla pouzita pro vypocet usetfeni mzdovych
nakladl primérna hodnota hodinovych nakladd prace pro Zlinsky kraj, ktera ¢ini 326,66
Ké&/hod (Czso, 2020).
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Hodinové naklady prace v tfidéni podile kraji
Hourly labour costs by region

Tabulka/Table: 3

Uzemi : €R celkem/Czech Republic

Rok/Year : 2020

v K&/hod in CZK/hour
v lom:
inel.z
Primé naklady Socidlni naklady a vwdaje
Maklady Direct cosls Social costs
prace . Persondlni
. celkem Socialni lalty . Dané a
Kraj mzdy za nahrady celkem politky zd :clnn;hc n:,";:;:a dotace Region
Labour costs, [ vykonanou mzdy pajistného .
yotal préci (sl 2+3) Fringe ostaini Porsonnal | 12eS and
Wage banafits Statuly subsidies
Wages for :Dm:an— m;rlol;la? sclc,l:lrY Cihar costs
hours worked salions . sacurity
contributions

a 1 2 3 4 5 7 a a
CELKEM 371,47 23477 33,89 268,66 370 40,81 6,84 345 -210)TOTAL
Hiavni mésto Praha 42927 270,65 36,98 307,63 558 103,89 B34 519 -1,36] Hlavni mésto Praha
Stfedotesky 383,21 241,53 35,40 276,93 294 94,73 713 33z -1,84] Stfedocesky
Jihotesky 336,52 211,13 3.3 242 .44 292 79,93 10,89 2,80 -2 48] Jihotesky
Plzefiski 360,50 228,63 33,31 261,94 293 88,76 5,06 3,23 -1,41] Plzefisky
Karlovarsky 323,33 203,25 32,05 235,30 253 79,32 672 1,96 -2,50] Karlovarsky
Ustecky 347 65 220,53 3247 253,00 320 86,48 6,24 254 -3,80| Ustecky
Libarecky 348,54 218,47 35,28 253,75 276 86,14 6,04 2.8 -2 96| Libarecky
Kralovéhradecky 338,28 214,59 32,15 246,74 3T 83,53 565 2,43 -3,24] Kralovéhradecky
Pardubicky 320,33 208,79 31,38 24017 279 81,06 483 251 -2,13| Pardubicky
Wysodina 334,02 211,52 32,06 243,58 2 66 &z.30 5,16 237 -2 25| Vysodina
Jihomoravsky 350,82 224,21 IzZ.m 256,22 270 86,49 517 2,23 -1,98] Jihomoravsky
Olomoucky 328,73 208,65 31.51 24016 268 81,40 528 257 -3,34] Olomoucky
Zlinsky 326,66 206,58 31,79 238,36 263 80,87 509 2,56 -2 86| Zlinsky
Moravskoslezsky 335,45 211,47 31,32 242,79 299 82 51 6,62 275 -2,22| Moravskoslezsky

Obrazek 50 Hodinové néklady prace v tfidéni podle kraji pro rok 2020 dostupné z
https://www.czso.cz/csu/czso/uplne-naklady-prace-2020

V procesu vyroby kabelovych svazkll je uSetfeno 6 minut z vyrobniho c¢asu. K ziskani

uspory je tedy potieba prevést pruimérnou hodinovou sazbu pro Zlinsky kraj na minuty tj.

326,66 K¢/ 60 min = 5,444 K¢/min

Dal8im krokem je vynasobeni minutové sazby uSetfenym ¢asem plynouci z implementace

zlepSeni na pracovisti tj.

6,0 min x 5,444 K¢&/min = 32,666 K¢

Pracovni Pocet Pocet Rozdil mezi | Uspora | Uspora | Uspora na
doba vyrobenych vyrobenych poctem nalkKs | celkem 100 ks
(hod) vyrobku vyrobki po vyrobenych | (K¢) (K¢) pracovist

pred inovaci aplikaci vyrobku (Kc)
za sménu navrhovanych (ks)
(Ks) zlepseni za
sménu (Ks)

Den 8 5,37 5,76 0,39 32,666 12,62 1261,78
Tyden 40 26,85 28,78 1,93 32,666 63,09 6308,92
Mésic 168 112,75 120,86 8,11 32,666 264,97 26497,46

Rok 2016 1353,02 1 450,36 97,34 32,666 3179,69 317969,47

Tabulka 11 Vypocet finanéni Gspory (vlastni zpracovani)
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Dle zjisténych hodnot ¢asové analyzy po zavedeni navrhu ke zlepSeni ergonomického
pracovisté¢ v kapitole 9.1.1 je finan¢ni Gspora pii vyrob¢ standardniho kabelu interné

oznaceného jako 850-09823 zobrazena v tabulce 11.

Spolecnost funguje na bazi rannich smén v délce 8,5 hodin za sménu véetné 30minutové
ptestavky, proto tabulka ¢islo 11 vychazi z 252 pracovnich dni v kalendainim roce 2022, t;.

2016 pracovnich hodin.

K ziskani poctu vyrobenych vyrobkli za sménu se vyd¢lila délka smény a doba vyroby
jednoho kabelového svazku 850-09823, ktera ¢ini 1,49 hod pied inovaci a 1,39 hod po
uplatnéni navrhu ke zlepseni ergonomického pracovisté. Podilem poctu vyrobenych kust za

sménu je ziskdna zvysend hodnota efektivity o:
5,76/5,37 ="7,26 %

K zndzornéni mezi po¢tem vyrobenych vyrobkd obou variant za sménu se provedl rozdil

hodnot a tato hodnota byla vyndsobena vypoctenou usporou za 1 ks, ktera je 32,666 K¢.

Denni finan¢ni Gspora jednoho pracovisté ¢ini 12,62 K¢. Spole¢nost v§ak ma zajem inovovat
1 dal$i pracovisté ve spolecnosti, proto je soucdst tabulky vypocet pro 100 pracovist

kabelovych svazkii. Denné by se mohlo uspofit 1 261,78 K¢ a roéné 317 969,47 K¢.

Investice 203 750 K¢
Denni financni Uspora 1261,78 K¢
Pocet dni k navraceni ¢astky 161,48

Tabulka 12 Navratnost investované ¢astky (vlastni zpracovani)
K navraceni investované Castky do inovace ergonomického pracovniho stolu by bylo
potieba pfiblizn¢ 161,5 pracovnich dni bez varianty nakoupeni Zidlicek, feSeni regulovatelné
vySky pracovniho stolu a vyménu podlozek na ploSe stolu. V takovém piipadé¢ by se
navratnost prodlouZila a investice prodrazila. Nicmén¢ z dlouhodobého pohledu na vykonost

a zdravi pracovnika tato investice ma velky smysl.

V disledku lepsi organizace a zavedeni standardu pracovisté se zvysil objem vyroby témét
o 2 kusy standardniho kabelového svazku tydné, coz pfi potencidlni celorocni vyrobé¢ ¢ini
zvySeni az 0 97,34 kusl kabelovych svazkl vice. Vzhledem k zvySeni efektivity vyroby o
7,26 % v porovnani s pfedchozim stavem je vhodné pouZit uspofeny Cas k poskytnuti lidské
a Casove kapacity k pokryti jiné zakazky, coZ pro spolecnost znamena zvyseni kapacity pfi
kalkulaci dalSich projekt. Dal§Sim mozZnosti uSetfené¢ho Casu je tento Cas investovat do

vzdélani zaméstnancii a prohloubit jejich dovednosti a zrucnost pii vyrobé kabelovych
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svazkl, coz by mohlo jesté snizit ¢as vyroby. Pokud by nastala situace, Ze spolecnost nebude
mit dalsi zakazku, je mozné usetfeny Cas a vyrobni kapacitu pronajmout externi spole¢nosti

za ucelem vynosu z pronajmu.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo analyzovat soucasny stav na vybraném pracovisti vyroby
kabelovych svazkii ve spolecnosti Ray Service a.s. a na zaklad¢ ziskanych dat a zjisténych

nedostatkli navrhnout vhodné feseni, které povede ke zlepSeni ergonomické situace a

zvySeni vykonosti pracoviste.

Diplomova prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické ¢asti je mozné
setkat se s pfedstavenim samotné historie primyslového inZzenyrstvi az po novodobé trendy,
jez jsou stale vice ve spolecnostech vyuzivany. Dalsi kapitoly se vénuji metodam Stihlé
vyroby a postupnému zlepSovani na pracovisti, coz je hlavnim tématem v analytické Casti a
tyto poznatky jsou vyuzity pro analyzu soucasné situace na pracovisti vyroby kabelovych
svazkll. Nedilnou a dllezitou soucasti teoretické Casti je také pojem ergonomie €ili souznéni
Clovéka, stroje a pracovniho prostiedi k dosazeni maximalni efektivnosti prace pii
soucasném dodrzeni vSech bezpecnostnich a zdravotnich pozadavki, jez jsou kladeny na

spolecnost.

Prakticka ¢ast zacind kratkym predstavenim spole¢nosti Ray Service a.s, kde byla diplomova
prace zpracovana. Nasleduje analyza soucasného stavu na vybraném pracovisti vyroby
kabelovych svazku, kterd je rozdélena do kapitol. Prvni metoda vyuziti k analyze je
ergonomicky audit, kde pomoci pozorovani a dotazovani se zaméstnancli pii praci byly
zjiStény ergonomické nedostatky souvisejici s riiznymi pohyby téla a hornich koncetin.
Zjisténé vysledky byly zapsany do hodnotici tabulky dle subjektivniho hodnoceni
pozorovatele. Dalsi metodou analytické ¢asti je Casova analyza procesu pomoci techniky 20
naméri. Vybrany proces vyroby byl nato¢en pomoci kamery a nasledné rozsekan na mensi
kousky dle provadénych cinnosti. Jednotlivé ¢asové tidaje se zapsaly do tabulky, jejichz
vystupem bylo ziskdni minimalniho, maximalniho a primérného ¢asu jednotlivych ¢innosti.
Se ziskanych Casovych dat byla ziskana variabilita procesu, kterd je zaloZzena na rozdilu
minimélniho a maximalniho &asu jednotlivé &innosti, tim vznik prostor ke zlep3eni. Cim je
mensi variabilita procesu, tim plynulejsi proces je. Posledni metodou bylo provedeni
workshopu na téma metody 5S a postupného zlepSovani. Soucasti workshopu se provedl
brainstorming za u¢elem ziskani ndzorti zaméstnanct na jejich dosavadni pracovisté, kde

kazdodenné pracuji.

Po analyze soucasného stavu jsou navrhnuta konkrétni feSeni k nadvrhu ergonomického

pracovisté. Konkrétné se jedna o ndvrh metody 5S pracovisté, véetné pracovnich Supliki,
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navrh umisténi magnetické desky pro odlozeni pfebyte¢nych pracovnich pomucek, drzaki
horkovzdus$né pistole a ergonomické navrhy v podob¢ osvétleni, variabilni vysky pracovni

plochy, pracovnich zidlicek a podsvicené lupy.

Nekterd znavrhovanych feSeni byla odzkouSena za ucel ziskani dat a dale pouzita
k naslednému porovnani s vychozim stavem, kterd pro spole¢nost budou rozhodujicim
podkladem k nésledné inovaci zbylych pracovist. Pomoci dalsi casové analyzy bylo zjisténo
zkraceni doby vyroby o 6 minut na jeden kus vybrané¢ho kabelového svazki, jde o zlepSeni

o ptiblizné 7,19 % proti ptivodnimu stavu.
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SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Casové naméry pied inovaci

No. Nazev 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Average OST Max
Piiprava 323,00 323 323 323
Sestaveni vybalit 9,00 | 7,00 | 1500 95 6 15
~
Sestaveni Odstfihnout 500 | 4,00 | 300 | 500 | 4,00 | 600 45 3 5
| wrecovéni zakanteni pravd
strana Stitek 28,55 | 33,33 | 27,15 | 34,15 | 51,00 | 4900 37,19667 27,15 51
| zpracovini zakenteni pravé
strana naméfeni a oznafeni | 23,34 | 18,01 | 42,64 | 42,36 | 36,40 | 39,10 3380833 | 19,01 | 4264
Priprava 388 388 388 388
Prava strana zpracovania
zakonieni priprava klesti | 155 155 155 155
-
prostréeni 3,96 810 | 10,34 | 4,82 563 ,36 6,868333 396 10,34
801 | 7,86 | 5,75 | 1181] 7,63 | 7,92 8825 | 7625 | 1181
-
zalisovini 856 | 1284 | 875 | 1077 11,00 [ 10,12 1036 | 85 | 1284
-
Odiroubovéni adaptéru 420 | 350 | 410 | 2,90 | 350 | 510 3033333 2,9 51
| Zaslepentvolnyeh poic v
konektoru 16,48 | 14,83 | 14,37 | 13,96 | 10,20 | 1331 1522667 102 16,48
*® | Upichnuti kontakti - kantakt 1 [ 2110 | 18,75 | 24,04 | 22,77 | 18,63 | 21,02 2150667 | 18,75 | 2894
©
Upichnuti kontaktil - kontakt 2 [ 18,83 | 2246 | 21,08 | 22,46 | 2313 | 1896 20,79 18,83 2313
TFeplpnat! na sestavent a
pélprauné price aka rezbaleni
atp 22,76 | 13,00 18,38 14 22,76
Stithdni fillerl 4583 | 4583 | 4583 | 45,83 | 45,83 | 4583 4583 | 4583 | 4583
~
Nasadi na protikus 12,13 | 11,53 | 12,59 | 24,50 | 6,10 | 7,30 1208333 | 61 25
- Nasazeni adaptéru 24,10 | 16,13 | 11,20 | 14,9 [ 15,11 | 206 1714333 | 11,2 20,1
- Viogeni fillaru 25,59 | 21,35 | 28,24 | 26,12 | 23,22 | 1980 2506333 | 198 | 2824
Zalepl paskou 1021 | 11,26 | 7160 | 1211 | 1628 | 5,16 1038667 | 916 | 21,69
~
Twistuje 75,22 | 78,10 | 78,08 | 59,64 | 54,92 | 7414 77,13333 54,92 78,1
~
Mawleteni dérky 66,00 | 41,00 | 44,76 | 88,65 | 49,27 | 6962 50,58667 41 88,65
= Smotani a uklizeni 10,10 | 7,60 | 11,20 | 13,60 | 6,20 | 8,20 0,633333 | 6,2 13,6
Zafoukini piiprava + méfeni [ 25,00 2 2 29
®
Zafoukani 108,00| 86,00 | £2,77 | 100,44] 81,33 | 8131 95,59 86 108
- aviména
kabelu 1011] 762 | 655 [ 819 [ 13,50 1353 8003333 | 655 | 1350
Prepipnut] 28,10 28,1 28,1 28,1
Utazeni adaptéru nasroubevani| 14,49 | 19,20 [ 15,18 | 16,12 | 11,20 | 1320 16,29 11,2 19,2
2 Utazeni adaptéru 10,03 | 6,90 | 1421 | 11,60 | 14,00 5,10 1038 69 10,21
-
Naviegeni krytek + Hitki 38,71 | 28,03 | 38,79 | 36,91 | 37,20 | 39,10 3517667 | 28,03 39,1
o | Utaieniadapténu kontrola +
sundat 11,20| 9,78 | 12,03 | 862 | 95,91 | 1160 1100333 | 862 | 12,03
Prepipnut 47,36 4736 | 4736 | 4736
i
Méfeni a aznateni 42,55 | 35,75 | 31,76 | 4192 | 43,12 [ 3286 3790333 | 31,76 | 4312
o |Manipulace Il kabel + naméreni|
= oje. 63,49 | 81,04 | 8542 | 52,41 | 73,22 | 50,16 ©7,62333 50,16 8542
o | Propipnuti pripadng rozdeleni
= dvoulinky 32,00 | 36,05 | 33,01 | 23,94 | 36,19 | 16,32 29585 | 1632 | 3619
- Odstfihnuti propipnuti u
= néktenjch 16,26 | 8,53 | 20,24 | 19,89 | 21,6 | 1021 16065 | 853 | 216
s
i Odizolovini 8,81 24,53 | 12,99 | 13,46 | 15,11 | 9,41 1405167 881 24,53
o | Masunuti kabelu da spojky 2
™| secvaknuti kavbelu do spojky| | 26,87 | 28,24 | 38,64 | 1852 | 25,16 | 28,13 2832667 | 1892 | 3864
o | Nasunutikabelu do spajky 2
T | secuaknuti kavbelu do spojky 11 | 23,57 | 11,03 | 13,21 | 16,28 | 17,10 | 16,24 16523833 | 11,03 | 2357
S| Pripravapfidawnych vodied [ oo T ez | 936 | 1281 14215 | 936 S
Odizolovni pfidsvnych vadiéc | 8,10 | 21,50 | 7,68 | 8,61 | 10,02 | 9,11 1083667 | 7,68 215
o | Masunuti kabelu da spojky a
™ | secvaknuti kavbelu do spajky | | 1659 | 1321 | 16,22 [ 12,21 | 13,12 1476 1235167 | 1221 | 1659
o | Masunuti kabelu da spojky a
™ | secvaknuti kavbelu do spojky I | 954 | 11,28 | 18,20 | 1463 | 13,00 | 12,44 1326333 | 984 18,29
Zafouknuti spajk 12,22 | 2671 | 48,22 | 24,55 | 33,20 [ 34,30 3086667 | 2455 | 4822
bl Ddstranéni staré pasky
16,20 | 36,14 | 39,68 | 14,56 | 18,16 | 24,12 24,81 14,56 39,68
|
Péska na spojky 3331 27,20 | 48,52 | 52,67 | 45,11 | 33,13 2072167 | 2720 | s297
=
el Tuwistovs 117,00 153,22] 102,30] 140,53] 172,11 ] 124,31 1265783 | 1023 153,22
Nasunuti dérek 3011 67,21 | 56,45 | 34,11 | 58,95 [ 55,12 s0325 | 3o | enx
b=l
Uloieni 612 | 842 [ 1100 5,90 [ 871 | 1313 9546667 | 612 13,13
= dvéni dérek
382,48 335,97 353,43 | 367,10 347,22 391,37 36293 | 33507 | 39137
o peni paskou pro
ol [ navledent 12,20 11,80 [ 462 [ 1322 ] 1410 830 10,72333 | 462 14,1
Stitky 1041 [ 1512 | 1463 | 822 [ 13,00 1900 1500 | 800 [ 18,00 13,00 | 800 | 11,00 1278167 8 19
el
UlaZenffvyména 12,11 | 38,10 | 14,50 2157 13,11 38,1
Piiprava 254,55 254,55 | 254,55 | 294,55
-

Operace2

110

110

110
110
110

110

100
100
110

100

110

110

120
120

10

120
120
120
120
120
120

120
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14

14

14

14

15

15

17

17

17

17

18 18

18

18

19 18

19

19

20

MéFeni kabelu + stfih 54,51 | 42,87 | 47,00 | 38,40 | 47,62 | 42,14 4542333| 384 54,51 110
Uvolnéni a fixace dérky +
pfiprava 39,50 | 37,01 [ 58,75 | 42,10 | 46,60 | 38,50 4389333 | 3701 58,75 110
Propipnut! 5462 | 2712 | 17.45 | 3511 | 22,65 | 35,12 3201167 | 17,45 54,62 20
Pripravne aktivity 95,00 95 95 95 20
nast
odizolovani 59,00 | 800 | 840 | 780 | 700 [ 610 | 790 | 820 [ 810 | 7,60 | &20 | 880 1466667 | 6,1 a9 50
ohnuti zapraves 28,12 | 34,90 [ 13,71 | 1561 | 26,91 | 11,50 | 28,70 | 24,66 | 15,11 | 1420 | 22,30 | 21,90 2146833 115 349 50
Plitvnikabel 300,00 300 300 300 20
zalisovani kontaktu 7,06 | 10,64 | 12,90 | 13,10 | 8,60 | 13,40 | 12,60 | 8,10 | 14,20 | 11,50 | 11,20 | 10,60 11,24167 7,06 14,2 50
Uloteni 19,06 19,06 19,06 19,06 50
Piiprava k upichovani
avieteni adaptéruatp) | 51,10 | 48,00 49,55 48 511 20
Upichnuti kentakt 16,00 | 8,00 [ 12,00 10,00 11,00 [ 12,00 [ 16,00 | 12,00 [ 11,00 [ 13,00 [ 12,00 | 10,00 12,08333 8 16 50
Zméfit 52,00 52 52 52 50
Upichnuti zaslepek 12,00 7,00 [11,00] 1100] 11,00 [ 9,00 10,16667 7 12 50
2 soucasné
Sestaven( 25,00 | 33,00 | 16,00 | 24,00 | 28,00 | 28,00 26,66667 16 39 100
Ulozent 18,00 | 11,00 [ 800 | 12,00 [ 16,00 | 1600 135 8 18 100
Utaieni moment - nadroubovat | 40,70 | 44,97 | 45,05 | 32,95 [ 40,12 | 38,62 40635 | 32,95 | 4645 100
UtaZeni moment - utdhnout | 12,52 | 9,62 | 9,94 | 899 | 11,03 | 7,59 5948333 7,59 12,52 100
Utazeni moment -ulozit | 2181 | 13,20 | 12,34 17,52 | 1549 | 17,52 1631333 1234 | 2181 80
Sestaveni - dofoukat deérky -
podloieni. 18,23 | 12,19 [ 14,75 | 35,00 [ 10,78 | 16,15 17,85167 | 10,79 35 80
Sestaveni - dofoukat dérky -
dofoukan 68,40 | 45,21 | 78,79 | 92,41 | 41,59 | 51,36 62,96 41,59 92,41 80
Sestaveni - dofoukat dérky -
manipulace 980 | 853 [3227] 800 [ 710 [ 1135 12,9225 7,1 32,27 80
2. Den/sména
Priprava 2577 | 2111 2128 2272 | 2111 | 2577 0
Tvaravé dily - lepeni piiprava
kabeld 185,03 18503 | 189,03 | 189,03 20
2méfent 550 | 4,90 | 11,60) 510 | 3,20 | 3,60 565 3;2 116 60
Narugen povrchu 22,44 | 30,02 | 27,08 | 2520 | 24,00 | 28,00 2615667 | 22,44 30,02 60
Po3 Pa3 Po3 Po3
Oisténi 10,16 | 10,16 [ 10,16 | 9,33 [ 933 [ 033 | 733 | 733 [ 733 | 692 | 692 | 692 8435278 | 652 10,16 60
Natten( lepidlem a nasunut! | 19,45 | 16,57 | 20,82 | 23,13 | 14,92 | 20,70 19,265 14,92 23,13 90
Zafoukani 14,26 | 5,47 | 492 | 560 [ 710 | 7,80 7,691667 492 14,26 &0
Narugeni popvrchu 22,49 | 15,65 | 18,85 | 22,10 | 14,20 | 15,80 18,18167 | 142 22,49 60
Natieni lepidlem 14,17 | 2059 [ 23,56 | 2210 | 20,16 | 22,85 2058833 | 1417 | 2356 a0
Zafoukani 42,13 | 24,52 | 44,31 | 31,60 [ 24,90 [ 45,21 3877833 | 249 45,21 60
Pliprava 38,03 | 39,73 [ 4410 21,52 | 48,94 | 39,80 3868667 | 21,52 48,94 20
Qdlepeni pasky 631 | 1214 | 1460 17,37 [ 13,78 | 3001 1571833 | 631 30,11 60
Zméfeni 36,79 | 57,38 | 42,81 | 62,00 | 45,41 | 34,69 47105 | 3469 | 6200 60
Naruen( povrchu 43,87 | 36,79 | 42,56 | 41,36 | 36,87 | 39,11 4000333 | 3679 | 4387 60
Oisténi alkohol 14,51 | 15,04 [ 875 | 1522 | 2476 | 11,00 14,88 875 24,76 60
Piprava pasky 16,78 | 18,57 [ 11,60 | 28,10 | 13,65 | 17,10 178 116 291 60
Namotani pésky + stiih 28,75 | 19,15 | 28,41 | 23,69 | 15,71 | 29,50 2420167 | 1571 29,5 60
Vypozicovani 36,38 7,80 13,50 | 113,20 21,73 | 15,20 34,65167 7,9 113,2 80
Zafoukania éi
pFebyteéného lepidla 134,85/ 102,20| 64,11 | 102,53( 88,36 | 103,87 99,32 64,11 134,85 90
Vioieni lepidla do rezdvojeni +
zafoukani 210,31 115,73 128,04 156,24] 139,18 191,60 1568503 | 115,732 | 210,31 a0
Kuldni 24,95 | 29,80 | 28,22 | 13,24 | 14,44 | 16,00 21,14167 | 1344 298 20
Vypozicovat péskou 66,33 | 53,16 [ 54,27 | 69,34 | 72,09 | 57,20 62065 | 5316 | 72,09 60
Narusit povrch 43,65 | 48,89 | 74,31 | 50,46 | 60,66 | 82,11 60,01333| 4365 | 8211 60
Otistit alkohalem 53,36 | 23,38 | 12,06 | 3511 | 25,14 [ 1622 2756167 | 12,16 | 5336 60
Zafoukat ohnuty tvarowy dfl | 168,79 | 224,97 | 206,05 | 242,89| 193,64 | 193,00 20489 | 16879 | 24289 60
Zafoukat rovny tvarovy dil__| 217,87 | 188,57 257,01 | 246,76 | 213,71] 257,22 23034 | 18857 | 25791 60
Priprava 68,22 68,22 6822 | 6822 20
X201 35,11 | 28,00 | 22,11 | 28,56 | 21,00 26,956 21 3511 70
X200 24,50 | 1812 | 15,32 | 2305 | 10,20 18,238 102 245 70
x252 32,16 | 24,55 | 29,62 | 16,37 | 26,70 25,88 1637 | 32,16 70
Zuty 1 22,65 | 26,37 | 26,20 | 23,77 | 27,62 | 19,99 2444833 | 1999 | 2762 70
Fluty 2 23,15 | 25,40 [ 22,23 | 24,12 | 24,90 | 17,00 22,815 17 254 70
Ulozeni 30,31 | 21,88 [ 22,06 | 2099 | 21,60 23368 | 2099 | 3031 70
Priprava 51,22 51,22 | 51,22 51,22 110
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PRILOHA P II:

Ptiloha PII: Casové naméry po inovaci pracovniho stolu
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PRILOHA P III:

Ptiloha P III: 5S velka kontrola

Oblast:

asne MISIO Pro NAaGDyLecnE POloZky [e delinovana | cervena
zona)
Zafizeni a nastroje sdilene vice zonami jsou umisteny ve
spoledném prostoru.
\e strajich, na podlaze, ve skiifkach neni zadny komponent nebo
material, ktery nesouvis! pfimo s vjrobou nebo procesem_Stropy
strojii a skifnék jsou prazdné.

[V8echny krabice, skfifiky, stoly maji definovano pouZiti.

sechny kabely ( vEetné IT), trubky, hadice maji definovano pouiti
Neuzitecné informace Jsou odstranény (samolepky, neplatna data,
neplatné instrukce)

e vylvoten seznam viech "movitych® { pohyblivich) poloZek.

PoloZky ze seznamu movitych vécl majl dentiikovano misto

Mista pro uloZeni cdpovidaji standardu pro zéning
Casto pouzivané polozky jsou ulozeny blizko
pracovisté.

VSechny bezpeénostni kryty jsou na zafizeni ve
standardni pozici,

elektrické skiiné a rozvadéde jsou zavieny a zamdeny.
VSechny pohyblivé polozky, které stoji na zemi, maji
nozky nebo kolecka

Vaechy kabely a hadice jsou v pofadku bez rizika pro
pracovniky nebo zafizeni

Misto pro skladovani, odpady a scrap je definovano.
VSechny poloZky na stolech ve skrifikach nebo
nastrojovych boxech maji identifikaci po polozkach
nebo skupinach poloZek.

Existuje komunikaéni zona ( misto pro indikatory,
standardy)

Je definovano, jake informace maji byt zobrazeny

Podlaha je &ista, veskery stary zoning byl odstranén.
Stroje, kabely a trubky jsou gisté neposkozené
Nastroje a dalsi technické vybaveni jsou Cisté a
neposkozené

VSechny casti vybaveni, které se dotykaji vyrebku jsou
Cisté a neposkozené

Prostfedky k manipulaci jsou Cisté a neposkozené
Baleni a boxy jsou Cisté a neposkozene

Nabytek je Gisty a neposkozeny

Dokumentace a obrazovky ( display) jsou Cisté a
nepodkozené

Dopravni znaceni a identifikace pracovisté jsou v
dobrém stavu

Zoning odpovida standardni metodologii.

Dopravni znaceni a vizualizace ohrani¢eni pracovisté
jsou vytvofeny.

Je definovan standard pro podlahu, nabytek a
komunikaéni zénu.

Je definovan standard pro vybaveni véetné kapalin a
elektrickych vedeni

Existuje vizualni 5S standard pro vechny "movite"
polozky v zon&.

Standard obsahuje layout zafizeni a nabytku v zéné.
Je definovan standard pro zafizeni (stav zafizeni na
zadatku a na konci smény véetn& vBech ploch, které se
dotykaji produktu).

Je definovana instrukce na cisténi. (kdo, kdy, kde, ¢im,
jak dlouho)

Sada nastroju a prostfedkii na Sidténi je dostupna.

|
55 standardy jsou znamy a dodrzovany ¥Semi cleny
tymu

Trénink na 5S je soucasti vstupniho Skoleni

Existuje systém pravidelnych auditd ( minimaln& jednou
mésicne k zjisténi rozdill mezi 5S a aktualnim stavem)
Pro audit se pouziva standardni formulaf.




