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ABSTRAKT

Hlavnim cilem diplomové prace je navrh projektu zvySeni produktivity prace v provozu
lakovna ve vybrané spole¢nosti o 3 %. Jako cile vedlejsi si diplomantka stanovuje zavedeni
metody 5S a vizualizaci pracovisté. Pro dosazeni cile je uzito metod pramyslového
inzenyrstvi. Teoreticka Cast prace je zpracovana jako reSerSe a podava piehled o
teoretickych vychodiscich zadané¢ho tématu produktivity prace, véetné teoretického popisu
metod vyuzitych pro analytickou ¢ast a metod pouzitych pro projektové fizeni. Prakticka
Cast prindsi zakladni charakteristiku spole¢nosti, dale analyzuje soucasny stav produktivity
prace na oddéleni lakovny, a to na tfech pracovistich Rosty, Makor a UV. Pro analyzu
soucasného stavu je vyuzito metod ptimého pozorovéni, stejné tak je vyuzito piimych a
nepiimych metod meétfeni prace. Projektova Cast je navrZzena na zdklad€ nedostatkil

zjisténych v ¢asti analytické tak, aby bylo dosazeno stanovenych cila.

Kli¢ova slova: produktivita prace, analyza prace, metody meéfeni spotieby Casu prace,

plytvani, 5 S, vizualizace, standardizace, MOST.

ABSTRACT

The main goal of the diploma thesis is the proposal of a project to increase labor
productivity in the operation of the paint shop in the selected company by 3%. As
secondary goals, the graduate sets the introduction of the 5S method and the visualization
of the workplace. Industrial engineering methods are used to achieve the goal. The
theoretical part of the work is processed as research and provides an overview of the
theoretical basis of the given topic of work productivity, including a theoretical description
of the methods used for the analytical part and the methods used for project management.
The practical part presents the basic characteristics of the company, and further analyzes
the current state of labor productivity in the paint department, namely at the three
workplaces of Rosty, Makor and UV. Direct observation methods are used to analyse the
status quo, as are direct and indirect methods of measuring the work. The project part is
designed based on the shortcomings identified in the analytical part in order to achieve the

set goals.

Keywords: labor produktivity, job analysis, wastage, measurement of labour time

consumption, 5S, visualization, standardization, MOST.
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UvVOD

Produktivita prace je chapana jako jeden z klicovych ukazateli vykonnosti podniku.
V soucasné dob¢ se trh, a to nejen tuzemsky, ale také zahranicni potyka s obrovskou
konkurenci, zaroven je od vyrobnich podnikll ocekévano, ze budou vyrabét co nejrychle;ji,
levné a v co nejveétsi kvalité. Pokud bude firma znat sva slabd mista, bude to pro ni
znamenat vyhodu v podobé snazSich odstranéni téchto slabych mist a nasledné zvySeni
konkurenceschopnosti podniku. To je diivodem, pro¢ by méla kazda firma feSit otdzku

zvySovani produktivity prace a vyrabét tak rychleji, levnéji a kvalitné;ji.

Tato diplomové prace si klade za cil odhalit slaba mista produktivity prace na odde€leni
lakovny ve spolecnosti F. K. Dfevéné liSty Bojanovice a na zéklad¢ zjiSténych poznatki
navrhnout projekt obsahujici vhodna opatieni pro jeji zvySovani. Pro specifikaci hlavnich a

dil¢ich cilti a metod této diplomové prace je vytvotrena samostatna kapitola.

Vzhledem k tomu, Ze firma nedisponuje pracovni pozici primyslového inzenyra, bylo pro
mne vyzvou a motivaci za pomoci prvkii a metod prumyslového inZenyrstvi navrhnout
opatfeni vedouci ke zlepSeni pracovnich procesli a vypracovat projekt vedouci ke

zvySovani produktivity prace.

Celek diplomové prace je systematicky rozdélen do 3 casti. Teoreticka Cast prace se
zabyva podstatou zvySovani produktivity prace, analyzy prace a jejiho méfeni, kde
popisuje jednotlivé metody zvolené pro analytickou cast prace, jako je napf. snimek
pracovniho dne, spaghetti diagram ¢i metoda Basic Most. Dale jsou popsany principy
Stihlé vyroby, vCetné plytvani ve vyrob¢ a metody 5 S. Nasleduje kapitola metod pouzitych

pro projektové fizeni a aktualni trendy v pramyslu 4.0.

Analytickd cast prace se zaméfuje na odhaleni nedostatkii oddéleni lakovny z pohledu
produktivity prace, konkrétné¢ se zaméfuje na pracovist€ 3242 Rosty, kde probiha
povrchova uprava dievénych ramii a pracovisté 3244 Makor a 3245 UV, kde probiha
povrchova tprava délkového materidlu. Sledovana pracovisté jsou zkoumana z pohledu
organizace prace, jsou provedeny audity ¢istého a uspotadaného pracovisté, stejné tak jako
audity vizualizace a strojniho zafizeni pracoviSté. Analyza cinnosti pracovnikii byla

zhodnocena na zéklad¢ provedenych snimka pracovniho dne.

Projektova ¢ast vychazi z poznatkil ziskanych z analyzy soucasného stavu pracovisté. Je
zde zpracovan navrh projektu, ktery nabizi nékolik feseni vedoucich ke zlepsSeni

soucasn¢ho stavu. Po navrhu implementace metody 5S a vizualizace pracovisté je mimo
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jiné navrzena zména uspofadani pracovisté Rosty — 3242 na oddé¢leni lakovny, dale pak
systematizace skladu barev, v obou ptipadech je dosazeno odstranéni plytvani v podobé
zbyte¢nych krokti a prostoji, a tim zvySena spora casu, vyuZzitd pro praci. Prace stanovuje
nové normy vykonu, v souvislosti se kterymi je pro motivaci zaméstnancii navrzena
vykonnostni prémie. Mimo zhodnoceni navrhovanych opatfeni obsahuje diplomové prace

také jejich finan¢ni zhodnoceni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem diplomové prace je zvoleno zvySovani produktivity prace na oddéleni lakovny ve
spolecnosti F. K. Dfevéné liSty Bojanovice. Konkrétné jsou sledovany tfi pracovisté, a to

Rosty, Makor a UV.

Hlavnim cilem diplomové prace je navrh projektu zvySovani produktivity prace v provozu
lakovna ve vybrané spolecnosti o 3 %. Jako cile vedlejsi si diplomantka stanovuje zavedeni
metody 5S, vizualizaci pracovist¢ a systematizaci skladu barev. Cilem navrhovanych
feSeni je vytvofit vhodné pracovni podminky, zlepSit pracovni postupy a usnadnit tak
pracovnikim vykon prace, dale ucinit opatfeni sméfujici k navySeni normy vykonu a
navrhnout kroky k vy$§i motivaci zaméstnancl, coz také povede k navySeni ziski

spolecnosti.

Pro dosazeni stanoveného cile je uzito metod primyslového inzenyrstvi. Pro analyzu
soucasného stavu je vyuzito metod piimého pozorovani, stejné tak je vyuzito pifimych a
nepiimych metod méfeni prace. Metoda pfimého pozorovani je zvolena metodou zékladni
pro identifikaci slabych mist a abnormalit vyskytujicich se ve vyrobnim procesu. Jako
metoda pfimého méfeni je zvolen snimek pracovniho dne, na zakladé kterého je predevsim
dosazen zptsob odhaleni plytvani v podobé zbytecnych pohybid, zméfeni vytizenosti
pracovnika za sménu, vcetné¢ zhodnoceni normy spotfeby prace za sménu. Zastupcem
metod méteni neptfimého je vyuZzita metoda MOST, kterd je vybrana z divodu stanoveni

Casu pottebného pro vykon danych ¢innosti.

Projektova cast je navrzena na zakladé nedostatkli zjisténych v Casti analytické tak, aby
bylo dosazeno stanovenych cili. V rdmeci stanoveni projektu byly vytvotreny definice cile
projektu pomoci metody SMART, navrh je nejprve zhodnocen prostiednictvim rizikové
analyzy RIPRAN a k vymezeni dulezitych termini a pribéhu zpracovani projektu je

ptilozen ¢asovy harmonogram projektu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

I. TEORETICKA CAST
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1 PRODUKTIVITA

., Po letech zkoumani jsem zjistil, Ze ,, produktivita* se stala trochu neoblibenym pojmem.
To, co obvykle znamena, je stav, ktery je dost formalni a prilis zaméreny na efektivitu. Libi

se mi jind (a privetivejsi) definice: produktivita znamenda dosazeni naseho zaméru.‘
(Bailey, 2020, s. 56).

Obecné produktivitou rozumime miru efektivnosti, se kterou je podnik schopen vyuzivat
své¢ zdroje pii vyrobé vyrobki a sluzeb. (Bobak, 2011). Produktivitu lze vyjadfit

nasledujicim vzorcem, tedy jako pomér vstupt (prace, kapital) vici vystupim (zbozi,

sluzby) za dané obdobi (Heizer et al., 2017):

Vystup

Produktivita =
Vstup

Za vystup muzeme povazovat velikost uzitku, které budou vyjadieny v jednotkach ¢i
objemu, tedy I, t, kusy apod. Za vstupy povazujeme naopak vlozené hodnoty, kterymi
chapeme napft. pracovni silu, vyrobni zafizeni a stroje, material ¢i kapital. MnoZstvi vyroby
v poméru k velikosti pouZitych vstupii za dané obdobi tedy vyjadiuje trovent produktivity

(Synek, et al., 2011).

Budeme-li se snazit o vysokou produktivitu podniku, bude nasim ukolem vyrobit co
nejvice vyrobkll za pouziti co nejmensiho mnozstvi zdroji. Jak vyplyva z ptredchoziho,
muzeme fict, ze pokud se vyrabi vice produkce se stejnymi vstupy, produktivita prace

roste, v opacném piipad¢ bude produktivita klesat (Strouhal, 2016, Synek et al., 2011).

Strouhal ovSem ve své publikaci dale zminuje, Ze tento vzorec neni vzdy nejlepSim

feSenim a je potiebné klast velky zietel také na kvalitu vyroby (Strouhal, 2016).

1.1 Produktivita prace

o 24

vyrobni firmy neustale pracuji na jeho efektivnéjSim vyuziti, tedy na zvySeni produktivity
prace. Piikladem mutzeme uvést technologické inovace, kvalitu priace apod.

(Kuchar¢ikova, 2011).
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Martinovicova (2019) ovSem uvadi, ze uspésné firmy dovedou mimo technologickych
inovaci ucelné¢ zvySovat produktivitu prace prostfednictvim ucinnych forem fizeni a
iniciativé pracovniki.

Jak z vySe zminéného vyplyva, produktivitu prace fadime obecné k nejsledovanéjSim
ukazatelim v podniku, nebot dle mnoha odbornikii pfimo ovliviiuje vysledek jeho
hospodateni. Mnohdy se v odborné literatuie miizeme s produktivitou prace setkat pod
pojmem ziva produktivita prace. Jak jiz z logiky véci vyplyva, jedna se totiz o sledovani a

méieni prace lidi (Martinovicova, et al., 2019).

Obecné existuje velké mnozstvi definici vazajicich se k produktivité prace, jednotnou
definici bychom vsak hledali stézi. Tucek a Bobak ji definuji jako dil¢i produktivitu, kdy je
celkovy produkt vdzany k objemu spotiebované prace. Obecné se jedna o mnoZzstvi statki,

které zvladne vyrobit primérny pracovnik za hodinu prace (Tucek a Bobék, 2006).

Podobné ve své publikaci zminuje produktivitu prace také Kuchar¢ikova, kterd ji popisuje
jako vyjadieni miry efektivnosti podnikovych procest pii uzivani vstupti (vyrobnich
faktoril) a nasledné jejich interakci v transformacnich procesech vyroby (Kucharcikova et

al., 2011).

Kislingerova (2008) definuje produktivitu prace, jako ukazatel efektivnosti vyuziti

pracovnikl v podnicich.

Prostfednictvim produktivity ve vyrob& se dle Garbieho sleduje skutecnd produkce

podniku a povazuje ji za méfitko vykonnosti (Garbie, 2016).

Produktivita znamena disponovani s omezenymi zdroji pro eliminaci plytvani, tak aby tim

byly splnény cile podnikani, a tedy vytvoten zisk (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Pro pochopeni produktivity prace je nutné tento pojem dobte odliSit od pojmu pracovni
vykon. Za pracovni vykon nefadime pouze mnozstvi a kvalitu odvedené prace, tento pojem
je mnohem S§irsi a zahrnuje také ochotu a pfistup pracovnikl k odvedené praci, frekvenci
pracovnich urazli, absenci a pozdni dochdzku, fluktuaci, uroven vztahli na pracovisti atp.
Z uvedené definice plyne, ze je produktivita prace oznacovana pouze jako jedno z kritérii

pracovniho vykonu (Koubek, 2011).
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1.2 Ukazatele produktivity prace

vvvvvv

které popisuji miru efektivity, jejimz prostiednictvim dochazi k vyuzivani pracovni sily

v podniku (Vrbka, 2021).

Scholleova uvadi, ze ukazatele produktivity prace jsou prosttedkem sledovani vykonnosti
podniku v relaci k po¢tu zaméstnancti. Dale uvadi moznost vyuziti nakladi na jejich mzdy

v ptipad¢, nelze-li zjistit celkovy pocet zaméstnanct (Scholleova, 2017).

v ; trzb
> Trzby na pracovnika = —————
pocet pracovniki

trzby

» Triby na jednotku mezd = ——————
vyplacené mzdy

, P vykon
» Vykony na pracovnika = ————r—
pocet pracovniki

, cash flow
» Cash flow na pracovnika = ———
pocet pracovniki

objem produkce

» Produktivita prace hodinova = — - -
pocet odpracovanych hodin

. . , objem produkce
» Produktivita prace denni = ~mPOE
odpracované dny

objem produkce

» Produktivita prace notni = (Workintense brings progress,

pocet zaméstnanci

2023).
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1.3 Podminky a faktory ovliviiujici produktivitu prace

Mezi zékladni znaky produktivity prace patii jeji proménlivost a dynamic¢nost, produktivita
prace v zavislosti na mnoha faktorech, které ji ovliviuji (tedy zvysuji ¢i naopak snizuji)

nemtize byt konstantni (Kral et al., 2015).

Dle Masina musi primyslovy inZzenyr ¢i manazer zabyvajici se zvySovanim produktivity
prace myslet na vSechny faktory, které produktivitu prace ovliviiuji. (Masin a Vytlacil,

2000).

Existuje mnoho faktort, které maji vliv na zvySovani efektivnosti produktivity prace.
Faktory ovlivitujici produktivitu prace fadime do dvou skupin, a to faktory fyzikalni a

psychologické (Kislingerova, et al., 2008, Simtinkova, 2010).
Mezi fyzikalni faktory fadime pfedevsim:

Fyzikalnimi faktory rozumime pravé fyzicky kapital, nebo techniku, jakozto néstroje
slouzici k vykonavani prace. Ty ndm mohou praci usnadiiovat, piipadné ji mohou délat
pfimo za nas. Cim vyssi fyzicky kapital, tim vy$§i produktivita prace. Plati tedy, Ze
pracovnik s vySS§im fyzickym kapitdlem pravdépodobné dosahne vyssi produktivity

v porovnani s pracovnikem, ktery ma fyzicky kapital nizsi (Mares, 2022).

e Vyuzivani modernéjsich technologii a zdokonalovani technologickych postupt
— ¢im lepsi technologie budou pracovnikiim poskytnuty, tim vyssi bude jejich
produktivita prace, budou pracovat rychleji a kvalitnéji, tedy s menSim podilem

zmetkovosti (Simtinkova, 2010).

e Pracovni metody, a to zejména slozit¢ pracovni postupy vyzadujici vice
pohybu soucasné jsou dle Patermanna ergonomicky nevyhovujici (Patermann,

2022).
Faktory psychologické zahrnuji:
Investice do lidského kapitalu jsou bezesporu zasadni a nevyhnutelné nejen pro zvyseni
produktivity, ale i pro jeji udrzeni na stavajici tirovni.
e Motivace zaméstnancil je jednim z dileZitych prvki. Cim vic motivovany
pracovnik je, tim je prokazatelné¢ vysSi i jeho produktivita prace. Na
motivaci mé bezesporu vliv napt. moznost seberealizace, odmény, prémie,

bonusy, vyse vyplaty apod. (Urban 2017, Medlikova, 2021).
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e Vzdélani, odborna kvalifikace a zkuSenosti pracovnika jsou
neodmyslitelnym pfinosem v souvislosti s produktivitou prace (Simlinkova,

2010).

FYZIKALNI FAKTORY

TECHNOLOGIE

METODY

1 PRODUKTIVITA

MOTIVACE

VYKON
PRACOVNIKU

ZPUSOBILOST

PSYCHOLOGICKE FAKTORY

Obrazek 1 Schéma faktorii ovliviiujici produktivitu prace (Zdroj: Masin a Vytlacil, 2000, s.
35).

1.4 Prekazky zvySovani produktivity prace

Diive, nez se budu vénovat teoretické podstaté zvySovani produktivity prace, je dulezité

vymezit také prekazky, které mohou produktivitu prace vyrazné ovlivnit.
Ptekazky zvySovani produktivity na strané podniku:

e Nedostatecna organizace prace.

e Nevyhovujici pracovni prostiedi.

o Spatné manaZerské planovani, zde miZe byt problémem ve Ipatné
organizaci  dodavatelsko-odbératelskych  vztaht, tedy nedostatek
odbératelli, ¢1 nedostate¢né materidlové zajisténi vyroby, ¢imz se zvySuji

naklady na skladovani.

e Prostoje v dasledku nedostatecné kontroly a stim spojena optimalné

nevyuzita pracovni doba.
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e Nedostatecné vysvétleni pracovniho postupu, Spatnd komunikace.
e Nedostate¢na motivace.
Piekazky zvySovani produktivity na strané zaméstnanci:
e Nepfizniva pracovni moralka.
e Zamgéstnanec nesouzni s cili a vizemi firmy.
¢ Nedostate¢na kvalifikace, nepochopeni ukolu apod. (Hrbkova, 2013)

Fluktuace, jako dalSi neméné zévazny problém v souvislosti s produktivitou prace je
jednou z ukazateli motivace zaméstnancli a jejich nespokojenosti ve firm¢. Produktivita
prace souvisi s mirou fluktuace a naopak. Jedna se o podil zaméstnancii, ktefi organizaci

opoustéji k danému ¢asovému obdobi (Kolman, 2012).
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2 ANALYZA A MERENI SPOTREBY CASU PRACE

Analyza a méteni préce jako jedna ze zdkladnich znalosti priimyslového inzenyra obsahuje
soubor ndstroji a metod pro méfeni a zanalyzovani vykonavané prace. Muzeme ji
definovat jako systematické prezkoumavani jiz stavajicich, ¢i nov€é navrhovanych
pracovnich postupti s cilem odhalit potencidl pro zlepSeni a co nejvice zjednodusit

pracovni proces (Analyza a méteni prace, 2015).

Analyza a méfeni prace jsou pro firmu pfinosem v mnoha ohledech. Jednou z vyhod mize
byt moznost zvySovani produktivity prace pii minimalnich investicich, jejich relativné
snadné pouziti i implementace, klicova je také identifikace a kvantifikace plytvani béhem
pracovni Cinnosti a s tim spojené efektivnéj$i pracovni postupy, lepsi pracovni metody,
vy$$i vyuZiti zdroju, techniky i pracovnikdl, lepsi planovani a fizeni, definovani casovych
norem ¢i systém odménovani. Dal$i neodmyslitelnou vyhodou je =zlepseni layoutu
pracovisté, zvyseni bezpecnosti pfi praci apod. To vSe ma neodmyslitelny vliv na miru

produktivity prace.

ANALYZA A MERENi PRACE

ANALYZA PRACE MERENI PRACE
(studium metod)

v' Efektivnéjsi pracovni postupy
v Vy$8i vyuZiti zdrojd

v Vy$8i vyuZiti techniky

v VW&§i vyuziti pracovnik(

v Lepsi planovani a fizeni
v’ Zakladna pro systém
odménovani

VYSSi PRODUKTIVITA + VYSSi EFEKTIVITA PROCESU

Obrazek 2 Analyza a méteni prace piehled (Zdroj: Vlastni zpracovani dle API, 2023).

Postup pfi zanalyzovani a méfeni prace je nasledujici, zacind studiem pracovnich metod,
tedy analyzou prace. Primarnim cilem analyzy prace je sledovéani pracovniho postupu a

jeho pochopeni, identifikace plytvani a neproduktivni ¢innosti. Po celou dobu analyzovani
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prace je dulezita neustald kontrola, tedy zejména pozorovani a dotazovani, zda je prace
provadéna tim nejlepSim moznym zplUsobem. Nasleduji kroky pro zjednoduseni
pracovniho postupu vykonavané prace, jehoz vystupem by mélo byt zjednoduseni celého
pracovniho procesu. A nakonec samotné meétfeni prace pro stanoveni spotieby casu

jednotlivych ¢innosti.

1. Analyza prace, neboli studium  Sledovani a pochopeni sou¢asného postupu prace.

V pribéhu analyzy prace je nutné -
pracovnich metod.

neustalé pozorovani a dotazovani,
zda se prace provadi tim
nejlepsim moZnym zpisobem.

Identifikace plytvani a neproduktivni ¢innosti.

2. Zjednoduseni vykonavané prace. Vznik nového pracovniho postupu.

3. Méfeni prace Uréit spotfebu ¢asu danych ¢innosti.

Obrazek 3 Zanalyzovani a méteni prace schéma postupu. (Zdroj: Vlastni zpracovani dle
(API, 2023).

2.1 Analyza prace

Analyzou prace oznacujeme proces, shromazdovani a vyhodnocovani tdaji o urcitych
pracovnich ¢innostech, prostfednictvim kterého lze popsat praci a specifikovat ji (Analyza

prace, 2015).
Zamétime-li se na népln prace souvisejici s méfenim spotieby Casu prace, je dobré proces
v logické posloupnosti rozdélit do n¢kolika fazi (API, 2023):
1) Nejdfive je vhodné vybrat pracovni Cinnost, kterd ma byt zkoumdna (Gzké
misto).

2) Dalsim krokem je systematické zaznamenavani vypovidajicich fakt o této

pracovni ¢innosti.

3) Piezkoumani zptlisobu, kterymi je prace vykonavéana.

vvvvvvvv

4) Nasledné muze dojit ke kroku ndvrhu prakti¢téjsSiho, ekonomictéjSiho a

hospodérnéjsiho feSeni-metody vykonu prace.


https://ebozp.vubp.cz/wiki/index.php?title=Anal%C3%BDza_pr%C3%A1ce

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

5) Dtlezitym pocinem je také zhodnoceni riiznych alternativ navrzenych pro

zefektivnéni vykondvané pracovni ¢innosti.
6) Definovani nové metody.
7) Samotné zavedeni nové metody.

8) Novy stav je dulezité neustale kontrolovat a udrzovat.

2.2 Analyza pracovisté

Definujeme jako systematické pozorovani a analyzovani prace na vybraném pracovisti
s cilem odhalit plytvani a co nejvice zlepSit produktivitu. V prvnim kroku je podstatné
spravné definovat cile a rozsah analyzy vybrané prace, dale zaznamenavat fakta a zjisStovat
zpusoby, jakymi je vykonavdna. Teprve dalSim krokem piechdzime k navrhu
efektivnéjSich alternativ a tréninku pracovniki. Dulezité je vZdy provést zpétnou kontrolni
proceduru (Salficky, 2012).

Tabulka 1 Ptiklad systematického kladeni otazek pti analyze prace na pracovisti (Zdroj:
Vlastni zpracovani dle Kosturiak, 2010)

Oblast Otazka ReSeni Priklad
Ukel Co? Eliminace. Eliminace pracoviste.
Cil Proc? Zjednoduseni, eliminace. Zruseni kontroly.
Misto Kde? Integrace. Spojeni vice operaci do jedné.
Operator Kdo? Zména obsluhy. Automatizace.
Kdy?
Cas Kolik? Zména sekvence nebo normy casu. Zkraceni celého procesu.

Zména technologie nebo konstrukce,

Metoda  Jak? zjednoduseni prace. Redukce pracnosti.

NejcastéjSim cilem analyzy pracoviste je:
» Snimek pracovniho dne zaméstnance.
» Zachytit ztratové Casy (nepiidavajici hodnotu).
» Sledovat hodinovy vykon pracoviste.

» Stanovit spotfeby ¢asu na jednotlivych taktech (krocich procesu).
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Definovat ucinnost procesu a jeho rezervy.
Zpracovat mapu procesu.
Zpracovat materialové toky na pracovisti.

Zachytit spaghetti diagram.

Ergonomicky audit pracoviste.
Analyzovat zplsob organizace prace.

>

>

>

>

» Zhodnotit vhodnost provadéni procesu.
>

>

» Zachytit pri¢iny vyskytu vad.

>

Provérit systém udrzby (API, 2023).

2.2.1 PInéni norem

,,Normy vyjadruji optimalni spotiebu Zivé prdce na urcity pracovni vykon na urcitém

pracovisti za urcitych podminek. *“ (Jurova, 2016, s. 181).

PInéni norem

Datum Sména Stroj Operace Vyrobek Cislo
14.3.2014 odpoledni BTH 123 brouseni  nlZ specialni 125165454
ks/hod min/ks Vykon za sménu (ks)

Firma - norma ¢asu 198 0,303 1485

API - norma ¢asu 231 0,260 1523

Rozdil (%) 2,564%
Skutecny vwkon (ks/sména) 1528

Délka smény 450

Obrazek 4 Plnéni norem (API, 2023).

K vypoctu plnéni norem vykonu slouzi nasledujici vzorec:

__ X Tnorm.

= Sreruc. * 100 (Zdroj: Dvorakova, 2007).

P =% plnéni norem.

> T norm. = soucet normativnich ¢ast vSech praci.
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> T skut. = soucet skutecné¢ odpracovanych ¢asti na vykonané praci.

Pfed zahijenim samotného normovéani ¢asu je potiebné brat v ivahu, Ze Cas prace
rozdélujeme na dvé skupiny, a to na ¢as normovany, ale také na ¢as nenormovany, ktery
nelze dopfedu ocekavat, ani naplanovat. K témto ucelim budeme vychazet z nésledujiciho

schématu, které zndzornuje tfidéni pracovniho ¢asu zaméstnance (Jurova, 2013).

Cas smény pracovnika

cas nutny ¢as zbytecny
i‘ || ztraty zhytedne
| {as price ¢as prestavek
] | Ztraty osobnl
—J_ Jjednotkove i 1 nezavingné
abecné podmineéné
4 : triy trych . -
| davkowe | nutnych nutnyc | [ty v
moc
L_| sménové na addech

na prirozens
potfeby

Obrazek 5 Cas smény pracovnika (Zdroj: Jurova, 2013).

2.2.2 Ergonomie pracovisté

V souvislosti s analyzou a normovanim prace je dilezité se zabyvat také problematikou
ergonomiky a normovanim pracovisté, specificky téch pracovist, kde prevldadd manualni
prace. Ergonomicky nezavadné pracovisté piispiva ke zvySeni produktivity pracovnich
pohybi, a tedy i1 redukci spotteby casu dané operace, dale ma vliv na redukci pracovniho
prostfedi na pracovnika a také zmirnéni rizika trvalych zdravotnich nésledk (Milota,

2017).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

doporucovany skuteény
rozmeér rozmér

hodnocené kritérium prijatelné

Oblast A — ¢asté (20 — 40x za sménu) a
presné pohyby

- vzdalenost do strany 15 cm
- vzdalenost pred sebe 30 cm
Oblast B — mirny predklon, pohyb do stran
- vzdalenost do strany 50 cm
- vzdalenost pred sebe 35 cm
Oblast C — maximalni dosah, nutnost
otaceni Bl
- vzdalenost do strany S
- vzdalenost pred sebe
Obrazek 6 Ptiklad ergonomického auditu (Zdroj: API, 2023).
Metoda RULA:

Meotda RULA (Rapid Upper Limb Assessment) je metoda, kterd se vyuzivd pii
ergonomickych analyzach pracovist, kde jsou hodnoceny rizika poskozeni hornich
koncetin v souvislosti s vykondvanou praci. Pomoci metody RULA dochézi ke zhodnoceni
biomechanického a posturalniho zatiZzeni celého téla pracovnika, se zamétenim na krk, trup
a celé horni koncetiny (European Agency for Safety and Health at Work,2024).

vvvvv

obrazek ¢. 7.
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ERGO N@MILQS RULA Employee Assessment Worksheet

A. Arm and Wrist Analysis Scores
Step 1: Locate Upper Arm Position: Table A ;
') ' I o~
SU P I R B g () Wrist
[ SN (= O™ Upper IESNEH 1isc
1/ 7] L\ S \ laser Sl o Arm  Arm
redensgn) |/ PR~ /) o i 1 2
[ L y |
L ANV e (4 2
2 20 2 20-45° vy 1 2 22
Step 1a: Adjust... 3 2 3
If shoulder is raised: +1 1 2 3
If upper arm is abducted: +1 =
If arm is supported or person is leaning: -1 Upper Arm Score 2 ; -: 3
Step 2: Locate Lower Arm Position: 5 = ;
+2 — 3 B
1o 3 4 4
1 4 4
4 2 4 4
\ll \I '| Ly ga 41 LowerAm Score 3 44
5 5
Step 2a: Adjust.. i ==
If either arm is working across midline or out to side of body: Add +1 5 2 1=
3 6 &
Step 3: Locate Wrist Position: — ___\ i = =13
————————— - g Add +1 6 N 8 8
e el ,@ . ;s
2 184
Step 3a: Adjust.. * N
If wrist is bent from midline: Add +1 Table C 1“::.
Step 4: Wrist Twist: 1 2
If wrist is twisted in mid-range: +1 - 3 3
IF wrist is at or near end of range: 42 Wrist Twist Score Wirist Score ; ; ;
Step 5: Look-up Posture Score in Table A:
Using values from steps 1-4 above, locate score in Wrist/Arm 4 3 3
Table A Score 5 4 4
Posture Score A 6 4 4
Step 6: Add Muscle Use Score N
If posture mainly static (i.e. held=10 minutes), /55
Or if action repeated occurs 4X per minute: +1 & 5 5

Step 7: Add Force/Load Score Muscle Use Scare
If load < .4.4 |bs. (intermittent): +0

If load 4.4 to 22 |bs. (intermittent): +1

If load 4.4 to 22 |bs. (static or repeated): +2

If more than 22 |bs. or repeated or shocks: 43 Force 7 Load Score

1-2 = acceptable posture

-

Wrist Score
2 3 4

Wrist Wrist

Twist Twist Twist
1|2|1(2(1|2
222 3 /3|3
2/2 3 3/3|3
333 3 44
333 444
333 444
4 4 4 455
4 4 4 4 55
4 4 4 4 5 5
4 4 4 55 5
4 4 4 55 5
4 4 45565
4 5 55 6|6
5556 6|7
6 6 6 777
& 7 7 7 7|8
7 77 8 8|9
8 8 89 9|9
92/9/9/92/9|9
runk, Leg Score

3 45 67+

3 3 455
34 455

3 4456
34566

4 56 77
56677

6 6 7 7 7

6 7 7 77

Scoring: (final score from Table C)

7 = investigate and implement change

Step 8: Find Row in Table C
Add values from steps 5-7 to obtain

Wrist and Arm Score. Find row in Table C. Wrist & Arm Score

RULA Score

3-4 = further investigation, change may be needed
5-6 = further investigation, change soon

B. Neck, Trunk and Leg Analysis
Sten o Lo:ate Neck Pusitlun

eetereion

Wrist| +1 /Q @\ & &
; [ Neck Score
(N a { {

Step 9a: Adjust...
If neck is twisted: +1
If neck is side bending: +1
Step 10: Locate Trunk Position:
+1 A a0 +4
AT e \
060" > \!
/ £
B0rs
/ A
Step 10a: Adjust... '
If trunk is twisted: +1
If trunk is side bending: +1

Step 11: Legs:
If legs and feet are supported: +1

Trunk Score

If not +2
Neck Table B Trunk Posture Score Leg Score
e — I 2 3 4 5 6
Seore T8 Lezs Legs Legs Legs Legs
121212121212
1 132334556677
2 232345556777
3 333445566777
4 5556677777588
5 7777785828855 8
6 8888885899399 9

Step 12: Look-up Posture Score in Table B:
Using values from steps 5-11 above,
locate score in Table B

Step 13: Add Muscle Use Score
If posture mainly static {i.e. held>10 minutes),
Orif action repeated occurs 4X per minute: +1

Step 14: Add Force/Load Score

If load < 4.4 Ibs. (intermittent): +0

If load 4.4 to 22 |bs. (intermittent): +1

If load 4.4 to 22 |bs. (static or repeated): +2

If more than 22 Ibs. or repeated or shocks: +3

Step 15: Find Column in Table C
Add values from steps 12-14 to obtain
Meck, Trunk and Leg Score. Find Column in Table C

Posture B Score

Muscle Use Score

Force / Load Score

Neck, Trunk, Leg Score

Obrazek 7 Zhodnoceni metody RULA (Zdroj: European Agency for Safety and Health at
Work, 2024).

2.2.3 Miniaudity pracovisté

Audit miizeme charakterizovat jako objektivni analyzu organizace ¢i pfimo pracoviste,

ktera cili na zlepSeni soucasného stavu. Identifikace silnych, ale i slabych stranek jako

potencidlu ke zlepSeni vcetné zhodnoceni zmén a efektivnosti zavedenych opatieni

v podobé¢ zpétné vazby je taktéz naplni auditu (DQS Holding GmbH, 2024).

Jako jeden z prostfedki analyzy pracovisté chapeme miniaudit pracovisté (API, 2023):

o Miniaudit potadku a Cistoty
o Miniaudit vizualizace pracovisté

o Miniaudit Gdrzby strojniho zatfizeni

Z provedenych miniauditi ziskame rozbory ukazatelli vykonnosti, odhaleni plytvani

v procesech, nebo ndvrhy na odstranéni piekazek v procesech (API, 2023).
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2.2.4 Vizualizace pracovisté

Co nejveétsi mnozstvi informaci ziskané v co nejkratSim casovém useku pii minimalni

potiebé sledovani je cilem vizualniho managementu (Roser, 2019).
3 pilife vizualniho pracovisté:

o Organizace a standardizace pracovisté¢ — tvorba standardi vedouci k odstranovani

plytvani, potadek a Cistota na pracovisti, organizace prace.

o Pfedavani informaci mezi pracovniky — napf. nasténky.

o Zamezovani vzniku vad a poruch (ChromjakovaRajnoha, 2011).

Obrazek 8 Priklad vizualizace pracovisté (Zdroj: Orgatex, 2024).
2.2.5 Standardizace pracovisté

Standard je definovan jako pfijaté opatifeni, kritérium, ¢i model. Standardizace je potom
chéapana jako stabilni proces, ktery se neustale opakuje, jejim cilem je vylouceni obsahlého
mnozstvi variant a pfijeti nejlepsiho standardniho feSeni (Jurovd, 2013). Dilezité je
pracovniky vést tak, aby se ze zavedeného standardu nestal jen bezmyslenkovity proces

bez potieby posuzovani konkrétni situace (Graban, 2018).
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Obrazek 9 Standardizace (Zdroj: Standardizace, 2024).
2.3 Méfreni spotieby ¢asu prace

Jednd se o aplikaci technik vytvofenych pro stanoveni potiebného c¢asu k vykonani
specifické prace za predpokladu urcitych technicko — organiza¢nich podminek pii dané
urovni vykonu kvalifikovaného pracovnika. Vystupem je norma spotieby Casu, ta se ovSem

musi vzdy vztahovat k vykonu primérného pracovnika (Stiisek, 2007).

Dutivodil pro zahajeni méfeni spotieby casu v podniku existuje vice. Jednim z nich mize
byt vytvoreni podkladd slouzicich k méfeni vykonnosti pracovniki a jejich odménovani, ¢i

planovani a fizeni prace a vyroby v organizaci (Lhotsky, 2005).

Zamétime-li se na népln prace souvisejici s méfenim spotieby Casu prace, je dobré proces

v logické posloupnosti rozdélit do n€kolika fazi:

1) Nejdfive zjistime napln zkoumané pracovni ¢innosti a jejich slozek, véetné
doby jejiho trvani a technicko-organiza¢nich podminek, za kterych je dana

prace vykonavana.

2) Dale pokracujeme meétfenim skutecné doby, po kterou je nutné pocitat s
nutnymi prestavkami a podminéné nutnymi prestdvkami pii vykondvané
praci, métime dobu, po kterou jsou vykondvany zbyte¢né ¢innosti a ztraty a

nasledné zjistujeme jejich piiciny.
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3) Provadime kriticky rozbor namétenych Cast a stanovujeme jejich pramérné
hodnoty, na zaklad¢é kterych zji§tujeme kriticka mista s vysokou spotifebou

¢asu a nasledné zvazujeme moznosti jeho snizeni.

4) Navazuje krok pro stanoveni optimalni spotfeby ¢asu pro nejvyhodnéjsi a

nejlépe proveditelné technické a organiza¢ni podminky.

5) Poslednim krokem Lhotsky uvadi navrh normy, kterd zdvazné stanovi
velikost spotieby ¢asu pro zadanou pracovni Cinnost a stanovi jeji slozky a

podminky, za kterych ma byt vykonavana (Lhotsky, 2005).

Jak jiz bylo vySe zminéno, za cil méfeni prace je povazovano stanoveni spotieby cCasu

specifikované prace, kterd mtize byt ur¢ena pomoci méfeni ptimého ¢i neptimého.

2.3.1 Snimek pracovniho dne jednotlivce

Metody méteni spotieby Casu jsou velmi naro¢nou disciplinou, a to nejen pro pracovnika,
ktery provadi méfeni, ale i s ohledem na pracovnika, ktery vykonava sledovany pracovni
proces, a to z divodu neustalého dohledu a posuzovani jeho pracovni ¢innosti. Sledovany
pracovnik se mlZe citit pod tlakem a v nékterych pifipadech to mizZe mit vliv 1 na jeho
vykon, ktery pak zkresli celkové vysledky naméfeného procesu. Z toho ditvodu se piimé
méfeni nevykondva tak casto, jako méfeni nepfimé, to ovSem neznamend, Ze by tato
metoda nebyla pifinosnd a v nékterych ptipadech dokonce nutnd. Vyuziva se 1

v malosériové a kusové vyrob¢ (BartoSkova, 2016).

U snimku pracovniho dne jako jedné zmetod meéfeni spotfeby casu dochazi
k nepfetrzitému pozorovani, méfeni a zaznamenavani druht a velikosti spotieby casu
vykonavané prace vcetné prestavek po dobu pracovni smeny jednotlivee (Zelenka et. al.,

1984).

Cilem této metody je zkoumat miru efektivniho vyuzivani €asu a dobu pfestavek

pracovnika nebo stroje, zjist€né poznatky lze nasledné vyuzit pro:
o Navrh opatieni vedouci k odstranéni ztratovych casi.
o Stanoveni vyuZziti zaméstnancii (popf. strojii) a zjiSténi divodu jejich
ptipadnych nizkych vykoni.
o Urceni potfebného mnoZstvi zaméstnancli a stanoveni norem jednotlivych

operaci (Stiisek, 2007).
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P¥i provadéni snimku pracovniho dne je efektivni Fidit se nasledujicimi kroky:

1)

2)

3)

2.3.2

Priprava snimku pracovniho dne — vcetné cile, stanoveni méfené¢ho pracovnika a
pracovisté¢, ureni poctu namért, dale povéfeni pracovnika, ktery ponese
odpovédnost za provedeni a vyhodnoceni snimku pracovniho dne, spolu
s vytvofenim ¢asového rozvrhu. S ohledem na co nejvyssi efektivitu méfeni je
stéZejni presné stanovit ¢innosti, které jsou predmétem méteni.

Tvorba snimku pracovniho dne — povéreny pracovnik dikladné pozoruje praci a

pracoviste po celou dobu smény a provadi ndmér préce.

Vyhodnoceni a rozbor ¢asového snimku — vysledkem posledni faze snimkovani
povazujeme ¢asové udaje na konkrétni ¢asové déje tvorici pracovni proces. Tato
faze zahrnuje rozbor normovaného a ztratového casu, vypocet ukazatell
hospodateni s casem a ndasledné vypracovani navrhii techniko-organizac¢nich

opatieni (Trabalka, 2020).

Obrazek 10 Schéma snimku pracovniho dne (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Spaghetti diagram

Spaghetti diagram slouzi k zaznamenavéani a vizualizaci vSech pohybii pracovnika ¢i

materidlu v realném pracovnim procesu a je povazovan za jednu z nejsnazsich analyz. Pro

jednotlivé pohyby se vyuzije jiné barvy. Metoda je vhodna pro sledovani interniho toku

materidlu, hledani nejoptimalnéjsi cesty pro piepravu, ale také pro ndvrh nového layoutu.

Zakladem pro tvorbu spaghetti diagramu je nacrt rozmisténi strojli, nastrojii a pomticek na

pracovisti (Jurova, 2013). Tato metoda je vhodna v ptipadé€, Ze mimo Casové sledy krokt je

z4ddouci zaznamenat jejich rozlozeni v prostoru, tedy pokud se snazime eliminovat

nadmérny pohyb pracovnikli a materialu (Svozilova 2011).
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Obrazek 11 Spaghetti diagram ptiklad zndzornéni (Zdroj: LEARN ABOUT QUALITY,
2024).

233 MOST

StéZejni vyznam pro soucasné prumyslové inzenyry maji metody meéfeni spotieby casu
prace pomoci tzv. systému pfedem uréenych Cast. Jedna se o nepiimé méfeni prace. Masin
ve své publikaci méfeni prace specifikuje jako pfifazeni urCitych c¢ast k uréenym
optimalnim standardim, tedy k optimalnimu pohybovému vzorci stanovenému k vykonani
uréitého pohybu. To v§e pomoci piedem uréenych datovych tabulek. Casovou jednotkou je

zde TMU. TMU = 0,036 s a naopak 1 s =27,8 TMU (Masin, 2003).

S 24

Nejpouzivanéjsi metodou z fad systému piedem urcenych ¢ast je bezesporu MOST, jehoz
systém zajiStuje maximalni presnost provadéné analyzy. Nej€asteji vyuzivanym typem je
potom metoda BASIC MOST, ktera slouzi k normovani dil¢ich ¢innosti. Metoda bere
v uvahu, Ze pii veskerych cinnostech spojenych s vyrobou jsou objekty premist'ovany.
K ptfemistovani miize dochazet volnym pohybem, vzduchem, za pomoci ru¢niho néstroje,

¢1 pomoci ru¢niho jetdbu. (Dlabac, 2015).

Postup pii tvorbé modelu je nasledujici:
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1. Volba vhodné sekvence.
2. Piitazeni vhodnych indexti k jednotlivym parametrim.
3. Urceni spotieby Casu dané prace (Dlabac, 2015).
o | o |Popis operace Sekvence
3 % OF - sbecné pfemisténi op ABP - Polodit ] >
O = -
Z |= |RP - fizené piemisténi (C - Procesni &as) | RP ABG - Zizkat MXI - PhomistitSpustit ; g E
- -
..E 2 [N - Pougiti nastroje N ABP . Polodit Misri | ABP - Poloditstrancu | 2 g
o |% J = Jefdb o ATK - Ziskat FWL - Polodit WPT - Polodit strancu
Uchopit wrobek \Edﬁlem?ikmkaumrsl?t 3 BOG1|lA 3 B 0O P 3
TE & na nastroj o 1 1 1 1 1 1 ! A
2 | o|upewit wrobek dwima atoenimi zapéstim | NF L 51" %ID L 1" B |° *10 15 e 1" '31" 1’1” sl 60
3 | P |Upewnit wrobek dwima razy zapéstim MNF - 310 ﬁl‘t ot |3 B Itl 'PI1 IG 4 11 %10 "p11 1 1 160
L' L L
& | L|spustit cykiow tas tnajict 28s BP i 51“ %'* s 1" X 1'“ '1“ g 1] s
Li" L L
8 | P |Ukondit cyklus uslngnim pdky RP d 31“ %11 M 1" X |u lin ; 1 30
L L~
g | o|uveinit wrobek dvema razy zapestim v 51"%'* N 1" s I" 1’11 Lla ] 1* 310'7511 e RN Y
= L L F ey
10 | P |Usoinit wrobek dvéma otofenimi zapastim |NL[A @ BOGOfA 1 B 0 P1fLEA 0 BOPO 1| a0
| 1 1 il 1 T 1
L~ Ly L Ld
11 | o|vyimout hotow wrobek op[A 1 51" '311 A 1“ B |° "1"" S
L L’
12 | o|oistit vrobek veduchowu pistoll ns(® 1 51“ '3'1 L 11 B |“ 'P11 51‘ il 1* '31“ "11 O e
OdiaZit hotovy kus do plepravky vzdalens 1 0 BOG O 3B 0P 3 T
L g 23 11| o 11 a1 =
Celkova spotfeba asu: 0.95 51,19 130
minut sekund TMU

Obrazek 12 Priklad metody MOST (Zdroj: API, 2023).
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3 STIiHLA VYROBA

Filozofie lean konceptli je zaméfena na oblast zeStihlovani formou zamémé regulace

produktivnich a neproduktivnich ¢innosti (Chromjakova, 2013).

Dalsi definice uvadi, ze koncept $tihlé vyroby je zaméfen na produkci co nejvice vyrobkil
v co nejkratSim Case, za vyuziti méné strojii, materidlu a mensiho prostoru, s diirazem na

uspokojeni potieb zakaznika (Dennis, 2016).

3.1 Stihlé pracovisté

Jednad se o takové pracovisté, které spojuje principy ergonomie s metodou 5 S, ale i
s analyzou a méfenim prace. Nachazi se na ném pouze potiebné predméty piidavajici
hodnotu vyslednému produktu na mistech jim ur¢eném. Hlavnim cilem je tedy odstranit
vSe nepotiebné z pracovisté, vytvofit standardizaci uspotradani, organizaci pracovisté a
neustale udrzovat potradek. Minimalizovat namahu pracovniki a uspofadat pracovisté
s dirazem na jejich pozadavky. Pracovisté¢ disponuje jasné vyznacenymi piistupovymi
cestami, ma jasn¢ vyznaceny pracovni prostor, i prostor pro material (Kosturiak a Frolik,

2006, Tucek a Bobak, 2006, API, 2023).

3.2 Stihly layout

Jednou z nejéastéjSich divodli plytvani v podnicich je pravé Spatné navrzeny layout
pracovisté. Piikladem takového layoutu muizeme uvést ten, ktery obsahuje dlouhé

materidlové toky, skladovani, zbyte¢nou manipulaci apod. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) uvadi jako hlavni parametry $tihlého layoutu nasledujici:

e Piimy tok materialu (od montaze po expedici).
e Eliminace skladovacich ploch na minimum.

e Piimocaré trasy.

e Snizovani pritbéznych ¢asti na minimum.

e FIFO.

e Tahovy systém.

e (QOdstranéni dvojnasobné manipulace.

e Malé naklady na instalaci.
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3.3 Metodas5S

Metoda 5S se skldda z 5 krokl, jeji ndzev pochdzi zjaponského Toyota Production
System. Cilem této metody je eliminace plytvani zdroji na pracovisti, pravé za pomoci jiz

zminénych 5 krokt (Burieta, 2013):

Vytfidéni Vytidteni Uspofadini Standardizace Ziepdovani
biiglics 5 3
6 —.. : 3]
2 L] -
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit Gistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat
A T — % e \ \ S \
1. \\ 2. \\ 3. \ a. \\ 5.
Vytridéni \\ Vycisténi  \\ Usporadani, \\ Ustanoveni ‘-\\\\ Viechny body \
nepotfebnych \ \‘-. pracovisté \_“‘-..‘ oznaceni \\ pravidel, \\ dodrzovata ‘ i
véci // // / / standardizace ) stale /
// // // //  vylepSovat /

// / [/

[/ // // / 4
f f /

/L J L /L if."’ J

Obrazek 13 Schéma metoda 5 S (Zdroj: Learn fabrika, 2024).

» Seiri — Separovat polozky, jejichz vyskyt je na pracovisti potfebny, tudiz musi byt
na pracovisti, dale na ty, které mohou byt odstranény a v neposledni fadé€ na ty,

které jsou zcela zbyte¢né a musi byt odstranény.

A —pouzivané kazdy den

B — tydné nebo mésicné,

C — vyjimecné pouziti (Brau, 2016, API, 2023).

» Seiton — Systematizovat polozky vyfazené v predchozim kroku, najit misto pro
jejich ulozeni. PficemZ musi byt kladen dliraz na to, aby kazda takové polozka byla
umisténa tak, aby ji kazdy:

a. Mohl snadno vzit.
b. Pouzit.
c. Vratit na své misto.
To vSe z hlediska ergonomie pohybii a Cetnosti vyuzivani. Zvolené misto je zadouci

vhodné a pfehledné vizudlné oznacit.

Seiso — Stale Cistit. Nepotradek zbyte¢né odvadi pozornost pracovnikil od prace.
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» Seiketsu — Standardizovat. Vytvofit standard a nasledné jej striktn¢ dodrzovat.

> Shitsuke — Sebedisciplina. Nutnost, aby pracovnici pravidla kazdodenné
dodrzovali (Vochozka a Mula¢, 2012, API, 2023).

3.4 Plytvani

Obecné¢ mizeme plytvani definovat jako soubor provadénych cinnosti, které danému
vyrobku ¢i sluzbé neptidavaji hodnotu tzn. nepodili se na zvySovani zisku podniku jako
celku. K plytvani dochdzi v kazdém podniku, proto by mélo byt neustile vyhledavano a
nasledné eliminovano tak, aby dochdzelo k neustilému zvySovani produktivity a

v neposledni fad¢ také ke snizovani naklada (API, 2023).

Pro analyzu eliminace plytvani je zddouci rozliSovat mezi vyrobnimi a administrativnimi
procesy (Jurova et al., 2016). S ohledem na téma diplomové prace se dale budu vénovat
pouze literarni reSerS$i v souvislosti s vyrobnim plytvanim. Pfi identifikaci plytvani ve

vyrob¢ rozliSujeme 8 druhti plytvani znazornénych v nasledujicim schématu.

Jednotlivé druhy plytvani jsou vzajemné propojeny a ovliviiuji se, snizi-li se plytvani

v jedné z oblasti, zpravidla poklesne i v oblastech ostatnich (Jurova, 2016).

|' Z}‘\SOBY b | NEVYUZITI

i i LIDSKEHO
) ! I
F i o Y <" aximum | POTENCIALU
S
_minimum |
|

-_ ProLean@§

Obrazek 14 Plytvani (Zdroj: Standardizace, 2024).
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T-transport

Bez dopravy jakozto pohybu, ktery nepiiddva hodnotu, se vyroba neobejde. Jednd se o
plytvani jak v externi, tak v interni oblasti. K vyrobnimu procesu vétSinou dochazi
v n¢kolika tusecich, kdy i sklad byva v odliSném mist¢ od samotné vyroby. V takovém
pripad¢ se jedna o materidlovy tok zprostiedkovany interni dopravou, naklady vynalozené

na tuto dopravu vsak také znamenaji plytvani (Jurova, 2016).

Jedna se 1 o plytvani zptsobené v diisledku pfesunu materidlu z jednoho mista na druhé
v disledku nefunkéniho rozvrzeni pracovisté, kdy névrh vyrobniho layoutu mé nesporny
vliv na efektivitu celého vyrobniho procesu. Jeho optimalizace s sebou nese uspory, které

plynou z omezeni plytvani a zatizeni pracovnikii (Ulrichova, 2019, Rihova, 2017).
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Obrazek 15 Plytvani — pfeprava (Zdroj: API, 2023).

I-zasoby

K tomuto druhu plytvani dochazi pii skladovani materidlu, nedokoncenych vyrobka ¢i
nahradnich dild. Spousta pracovnikl setrvava v domnénce, Ze tvofit zdsoby je spravné a
drzeni zasob plni funkci tzv. pojistné zasoby. Tyto zasoby ovSem zabiraji misto ve skladu,
zvySuji néklady na skladovani a neptfidavaji hodnotu pro zdkaznika. Mimo moznosti
vzniku dalSich nédkladd, jako jsou napf. ndklady na nové pracovniky, nové regaly,
vysokozdvizné voziky atp. se k témto zadsobam vazi dalsi finan¢ni prostfedky, které by se

daly mnohem efektivnéji vyuzit pfi jinych c¢innostech podniku. Jednd se o jedno

vvvvvv
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Obrazek 16 Plytvani — zasoba (Zdroj: API, 2023).

M-zbyte¢ny pohyb

Zbyte¢né pracovni pohyby jsou formou plytvani, fadi se mezi n¢ takové pohyby, které
danému vyrobku nepiinasi Zddnou pfidanou hodnotu a jsou tedy neproduktivni. Pfikladem
muzeme uvést hledani dild, naradi, soucastek a vyrobka v disledku Spatné organizace,
prechdzeni mezi pracovisti a pfemistovani predméti. Takové zbyte¢né pohyby nejlépe
eliminujeme organizaci pracovisté¢ jako je naptiklad zavedeni metody 5S (Véachal a
Vochozka, 2013).

Véchal a Vochozka dale uvadéji, Zze tohoto druhu plytvani je stéZejni se zbavovat
predev§im u hromadné vyroby s vysokou frekvenci opakovani cinnosti (Vachal a

Vochozka, 2013).
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Obrazek 17 Plytvani — zbyte¢ny pohyb (Zdroj: API, 2023).

W-¢ekani

V ptipadé¢, ze nastane situace, kdy pracovnik musi ¢ekat na dodavku materidlu, informaci,
nebo na servis stroje, dochazi k plytvani ¢asem (Dennis, 2016).

Druh tohoto plytvani je pomérné snadno identifikovatelny, ackoliv se milZe jednat o
nékolik minut, ¢i dokonce vtetfin. Mezi firmami se najdou i takové, které eliminuji plytvani

v rozmezi n¢kolika desetin vtefiny (Jurova, 2016).
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Obrazek 18 Plytvani — ¢ekani (Zdroj: API, 2023).

O-Nadprodukce

Plytvani zplsobené nadprodukci je povaZovano za nejhor§i ze vSech druhil plytvani.
Vznika v piipadé, ze jeho vyroba pievySuje poptdvané mnozstvi, tzn. je vyrdbéno ve
vetsim mnozstvi nebo diive nez zédkaznik pozaduje. Nadprodukce ma negativni dopad na
vykonnost podniku, vznikaji ndklady spojené se skladovanim vyrobkd, pracovniky, stroje,

materidly, dily, nebo 1 vySsi energie (Véachal a Vochozka, 2013, Dennis, 2016).

D-Zmetky
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Obrazek 19 Plytvani — nadprodukce (Zdroj: API, 2023).
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Zmetkem oznacujeme vyrobek nespliiujici predepsany standart kvality. Zmetky jsou
vétsinou odhaleny az na samotném konci procesu pii vystupni kontrole nebo v nejhor$im

piipadé¢ az u koncového zdkaznika, proto je zddouci provadét kontrolu jiz v pritbéhu

procesu (Vachal a Vochozka, 2013).
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Obrazek 20 Plytvani — Zmetky (Zdroj: API, 2023).

S-Nevyuziti plného potencionalu pracovniki

Vznika v ptipad¢, kdy lidské zdroje a jejich potencidl nejsou firmou dostatecné vyuzity.

Jednd se o plytvani zrucnosti, dovednostmi a schopnostmi pracovnikli, kdy piidana

hodnota by se dala realizovat v krat§im ¢asovém tseku (Vachal a Vochozka, 2013).

Tento druh plytvani zavisi pfedevSim na vedoucich pracovnicich. Mezi problémy, které
mohou zapficinit tento stav, fadime pravé nevhodné chovani vedoucich pracovniki, kteti
poskytuji svym podiizenym malou Sanci na vyuziti jejich schopnosti. Je dulezité si
uvédomit, ze pravé pracovnici na nizSich pozicich, ktefi ovSem dany proces piimo

vykonavaji, mohou efektivné pfijit na funkcéni feSeni internich problému (Vachal a

Vochozka, 2013).
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Obrazek 21 Plytvani — Nevyuzité schopnosti pracovnikid (Zdroj: API, 2023).

3.4.1 Disledky plytvani

o Spatna organizace na pracovisti a chybné pldnovani.

o Nedostate¢nost ve zpracovani pracovnich postupil.

o Poruchovost strojti.

o Nesystematicky usporadané pracoviste.

o Pretizeni zaméstnancu.

o Nepravidelné dodavky materidlu (Lacki, 2021).
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4 POUZITE METODY PROJEKTOVEHO RIZENI

Projektové fizeni mtizeme definovat jako proces realizace projektu, pii némz organizace
naklada se svymi omezenymi zdroji (Kfivanek, 2019).
4.1 Zivotni cyklus projektu

I.  Faze zahajeni projektu — tvorba zadani projektu (zakladaci listiny projektu), véetné

jeho schvéleni.

II.  Féze projektového planovani — stanoveni hlavniho cile projektu a dil¢ich cilt spolu

s nezbytnymi kroky pro jejich dosazeni. Dale stanoveni pritbéhu realizace projektu.
IlI.  Faze realizace projektu — po schvaleni projektu nasleduje faze jeho realizace.

IV.  Ukonceni projektu — vystupem je vyhodnoceni projektu, ktery by mél obsahovat
srovnani planovaného stavu po realizaci projektu spolu s redlnym soucasnym

stavem a finan¢ni zhodnoceni projektu.

V. Monitorovani a kontrola projektu (Dolezal a Kratky, 2017).

4.2 SMART projekt

Prostfednictvim metody SMART Ize efektivné vymezit ramec a cil projektu, ale také

navrhovaného feseni (Herrity, 2024).

e Make your goal specific and narrow
E Specrflc for more effective planning % \

-4

Make sure your goal and progress
m Measurable are measurable /\I\/\/

4 Make sure you can reasonably accomplish r
“ AChlevabIe your goal within a certain time frame
i A"
Your goal should align with your values \/—-1/’
n Re I eva nt and long-term objectives r:

I . b d Set a realistic but ambitious end date to clarify O
T | I‘T‘Ie o EI Se task prioritization and increase motivation

Obrazek 22 What are SMART goals? (Herrity, 2024).
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4.3 RIPRAN analyza

Metodou pro analyzu rizik projektu byla vybrana metoda RIPRAN (Risk Project Analysis).
Zvolna metoda piedstavuje procesni pojeti analyzy rizik, chdpe analyzu rizik jako
posloupnost procesti, z nichz kazdy proces ma jasné¢ dané vstupy, vystupy a stanovené
¢innosti procesu, transformujici vstupy na vystupy suréenym cilem. Vstupy vychazi
z podklada jiz zrealizovanych projektl, informaci o daném problému a subjektivnich
nazorech expertli o feSeném problému (Dolezal, et al., 2012).

RIPRAN analyza splituje normu CSN EN 62 198 Management v projektech-Smérnice pro
pouziti. Primérné slouzi ke zpracovani rizik projektu jesté pred jeho vlastni implementaci
(RIPRAN TM, 2023).

Cely proces analyzy rizik dle metody RIPRAN je rozdélen do 4 fazi, které jsou na obrazku
Obr. €. 23.

O

\)

Obrazek 23 RIPRAN (Zdroj: RIPRAN TM, 2023).

Identifikace rizik
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Prvni fazi je identifikace rizik, v tomto kroku by mélo dojit ke stanoveni rizik, které by
mohly dany projekt ohrozit. Definuji se rizika, ke kterym se pfifazuje mozny scénaf, ten
popisuje situaci ¢i nasledky, které mohou vzniknout plsobenim stanoveného rizika.
Pomocnym voditkem jsou zde ¢asto expertni odhady a kontrolni seznamy (Dolezal, et al.,

2012).

Kvantifikace rizik

Druhym krokem je kvantifikace rizik, zde dochézi k asociaci pravdépodobnosti vyskytu
rizika, hodnoty dopadu scénafe na projekt a vyslednad hodnota rizika ke kazdému z rizik

definovanych v ptfedchozim kroku (Dolezal, et al., 2012).

Tvorba opatfeni

Urceni opatfeni, tedy navrh a definice reakci na rizika predstavuje dal$i neodmyslitelny
krok analyzy. V tomto kroku by mélo dojit ke stanoveni opatfeni snizujicich vyslednou

hodnotu rizik na pfijatelnou hodnotu (Dolezal, et al., 2012).

Sledovani a vyvhodnocovani

Posledni neméné diilezitou fazi je vyhodnoceni vysledkl, je dalezité zvazit efektivnost
protiopatieni vzhledem k riziktim, a také to, zda je viibec vhodné dany projekt realizovat.
Vystupem ziskdvame hodnotu jednotlivych rizik, postupy feSeni pfi boji s danym rizikem a

udaje potiebné pro budouci sledovani rizik projektu (Dolezal, et al., 2012).
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5 AKTUALNI TRENDY

Nasledujici kapitola pifinasi ptiklady aktudlnich trendt v Primyslu 4.0., jako je trend
dynamické pracovni sily, systém monitorovani zvySujici produktivitu a kvalitu vyrobkl

TiM by STRACK, firemni 5 G sit¢ MPN a Al feSeni kontroly a kvality.

5.1 Dynamicka pracovni sila

Digitalizace ve vyrobnich procesech ve formé¢ pfemény lidskych zdroji na umélou
inteligenci nabizi nejen technologicky posun, ma také velky vliv na transformaci kultury a
organizaci vyrobniho pramyslu. Hybnou silou této zmény je pifedevSim potieba
pfizplisobeni se neustdle dynamickym trznim podminkdm, technickym inovacim a
konkuren¢nimu prostiedi, dilezita je také maximalizace efektivity podnikovych vyrobnich

strategii. zdroj

Jednad se zejména o zaclenéni vzdalenych kolaborativnich modelt a pokrocilych
aplikaci umé¢lé inteligence ve vyrobnich provozech, nabizejici vyrobnim manazerim tadu
novych prostiedki pro efektivnéjsi koordinaci a fizeni podnikovych procest, a to dokonce

na dalku (Emans, 2023).

o Virtualni a rozSifena pracovni prostiedi. Uplatnéni virtudlnich realit a

roz$itenych realit na pracovistich.

o Hybridni pracovisté. Kombinuje kognitivni vlastnosti zaméstnanci 1 strojl

s dirazem na umelou inteligenci a strojové ucenti.

o Prohloubeni digitalnich dovednosti. Nutnost vzdélavani zaméstnancli v oblasti

digitalizace pracovnich procesi (Emans, 2023).

5.2 Systém monitorovani zvySujici produktivitu a kvalitu vyrobki TiM

by STRACK

TiM by STRACK = sledovani informaci o nastroji. Jedna se o systém vyvinuty spole¢nosti
STRACK Norma, ktery ma prostfednictvim digitalizace monitorovat proces a zvySovat tak
produktivitu a kvalitu vyrobkll. Cilem tohoto systému je transparentni zachyceni
digitalnich tdaji (dokumentace v cloudu, vlastni firemni siti), o nastrojich na zakladé¢

které¢ho vyhodnoti logické zavéry sméfujici k optimalizaci procest (Plastic portal, 2021).

Vyhody TiM by STRACK:
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o Veskera dokumentace nastroje pfimo na stroji/néstroji/siti.

o Pokles nékladt udrzby a oprav (limit v€asného varovani vniku chyby a integrovany

planovac udrzby).
o Zaznamy cykll a provoznich hodin.

o Vizualizace pfimo na TiMlogu apod. (Plastic portal, 2021).

5.3 Firemni 5 G sité MPN

Pro primysl 4.0. jehoz specifikaci jsou pfedevsim digitalné propojené vyrobni systémy je
rozvoj prostfednictvim MPN pfilezitosti. 5G sit¢ nabizi Siroké spektrum aplikaci pro
virtualni realitu, komunikaci mezi roboty ¢i provoz autonomnich vozidel. (Plastic portal,

2021).

Piikladem dobrého uplatnéni 5 G je kontrola. Pokud kamera zachycuje napt. kvalitu svaru
vyrobku ve vysoké kvalit¢ a video bude nésledné¢ pienaset prostiednictvim 4 G signalu,
neni redlné ve velkém objemu porovnavat snimek se vzorem a posuzovat spravnost

vyrobku v redlném cCase.

o Autonomné fizena vozidla- optimalni logistika, niZ§i naklady po nahrazeni vozikl

s fidicem za AGV, vyss$i vykon a spolehlivost.

o Rozpoznani a zpracovani snimku strojem — rychlejsi kontrola a zjiSténi problému,

sniZeni nakladii v oblasti kvality.

o Virtudlni a rozSifend realita — vizualizace dat v redlném prostfedi apod. (Plastic

portal, 2021).

5.4 Al feSeni kontroly kvality

Jedna se o kontrolu kvality prostfednictvim umélé inteligence, kterd kontinualné hlida
vyrobni procesy, samocinn¢ odhali chyby a odchylky v redlném case a odeSle vcasné
varovani o vniklé anomalii, ¢imZ pfinaSi vyhodu pro pfesné a hlavné rychlé opatieni
v reakci na problém s kvalitou. Jedna se naptiklad o defekty a odchylky v kvalité jako jsou

geometrické chyby, povrchové defekty, trhliny aj. (Emans, 2023).
o Malé riziko lidskych chyb.
o Nizsi ndklady v disledku oprav, odpadem ¢i ndhradnimi dily.

o Spolehlivost vyrobnich procest, jejich ptfesnost a konzistence.
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Mrwe

o Rychlé ptizptisobeni se zménam apod. (Emans, 2023).
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II. PRAKTICKA CAST
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6 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Obchodni jméno:

Sidlo spolecnosti:

Pravni forma:

Identifikaéni ¢islo:

Piedmét podnikani:

Zalozeni:

Zakladni kapital:

Jednatel spole¢nosti:

FK dievéné listy, spol. s r.0.

Bojanovice 79, 671 53

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

48531910

Vyroba a prodej dievénych vyrobkdi, mimo prace

truhlarské a tesaiské.

Koupé a prodej zbozi za tcelem jeho dalsiho prodeje a

prodej, mimo zbozi vyhrazené zvlaStnimi piedpisy.

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3

zivnostenského zakona.

27. kvétna 1993

10. 000. 000,- K¢

Ing. Robert Bacak

Firma byla zaloZena jiz roku 1926 FrantiSkem Kolafem v Bojanovicich u Znojma.

V soucasné dob¢ firma disponuje centralou v rakouském Brunnu F.K. Kolar Holzelemente

a F.K. Drevéné liSty Bojanovice jsou pouze jeji dcefinou spole¢nosti. Firma v soucasné

dob¢é zaméstnava vice nez 200 zaméstnancii. Dle poctu zaméstnancti se tedy jednd o

sttedné velky podnik. Organizac¢ni struktura spole¢nosti je pfilozena v ptiloze €. 1.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této casti diplomové prace jsou popsana jednotliva pracovisté oddéleni lakovny zvolené
spolecnosti. Na zdkladé¢ zadani analyzy soucCasného stavu jsou jednotlivd pracovisté
podrobena prazkumu, ve kterém nejprve dochézi k popisu procesti jednotlivych pracovist,
véetné organizace prace na jednotlivych pracovistich. Dale pak pro zjisténi aktualniho
stavu na oddéleni lakovny musi dojit k auditim, piesnéji miniauditim potadku a Cistoty,

vizualizace pracovisté a miniauditu strojniho zafizeni.

Na zaklad¢ snimkl pracovniho dne jednotlivych pracovnikti lakovny (viz kap. €. 7.3) je
zhodnocena vytizenost pracovnikli za sménu, spolu s ovéfenim ¢asového prostoru pro
navysSeni plnéni norem za ptedpokladu odstranéni ztratovych casl zapti¢inénych pracovni
kazni zaméstnanct. K odhaleni plytvani v podobé zbyte¢nych krokil je pouZzito Spaghetti
diagramu a prizkumu layoutu pracovisté. V neposledni fadé je provéieno dodrzovani

norem, stejné tak jako spravnost nastaveni norem za sménu firmou.

Pro dobrou produktivitu prace je dilezité provéfit 1 ergonomické usporadani pracoviste,
véetné vhodnych pracovnich poloh, proto je posledni kapitolou analytické ¢asti hodnoceni
prostiednictvim metody RULA. Nasleduje ¢ast prace popisujici vysledky provedené
analyzy na oddéleni lakovny.

7.1 Popis jednotlivych pracovist’

Jednotliva pracovisté podrobena analyze Cinnosti pracovnika, na zakladé pozorovani a

studia poskytnutych dokumentt tykajici se vyhodnoceni produkce byla celkem 4, a to:
e Pracoviste €. 1- Rosty 3242
e Pracoviste €. 2 Makor 3243
e Pracoviste ¢. 3 — Stiikaci robot 3244

e Pracovisté ¢. 4 — Lakovani UV linka 3245

7.1.1 Rosty 3242

Organizace prace:

Provoz na pracovisti RoSty 3242 probihd ve dvousménném provozu. Prvni sména zacina
v 6:00 h a kon¢i v 14:15 h. Pfichod druhé smény na pracovisté je stanoven na 15 minut

pired zacatkem smény z diivodu predani smény. Provoz na druhé sméné je z divodu
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zkraceného provozu v patek odlisny, jedna se o pracovni dobu po — ¢t od 14:00 do 23:30 a

zkracenou pate¢ni sménu od 14:00 do 18:00 h.

Hierarchie lakovny je nésledujici, vedouci lakovny kazdé rano pfedd mistrovi denni plan,
ze kterého vyznaci ¢innosti s nejvyssi prioritou. Organizaci prace, vcetné jejiho rozdéleni a
plynuly chod vyroby ma na starosti mistr. Pfi odpoledni sméné kdy mistr lakovny neni
ptitomen, piedd vSechny potifebné informace partdkovi odpoledni smény, ktery pifimo
nefesi organizaci prace, ta je predem rozdélena mistrem a pracovnici odpoledni smény jsou
s ni obezndmeny v 15 - ti minutové ptfedavce smény. Nybrz se zabyva feSenim piipadnych
abnormalit na sméné. Pracovnici lakovny vykonavaji pracovni c¢innosti dle pracovni

naplné, ktera je v ptiloze ¢.

Popis procesu lakovani ramu:

V nasledujici kapitole se blize zaméfim na pracovisté 3242 Rosty, kde primarné probiha
povrchové uprava rdmd. Na tomto pracovisti pracuji 2 zaméstnanci, jeden z nich na ranni a

druhy na odpoledni smén¢.

Na pracovisti se nachazi 8 lakovacich koz, na kazdou z nich se vejdou 3 ramy, lakovaci
proces tudiz probiha v davce po 24 kusech. Cely proces za¢ind uloZzenim ramu na lakovaci
kozy, o¢isténim ramii od prachu a necistot prostiednictvim tlakového vzduchu a naslednym
procesem zakladového lakovani, ktery se nandsi pouze z pohledové strany. Barvy jsou
nanaseny vysokotlakou sttikaci pistoli. Doba schnuti zakladové barvy, ktera se standardné

pouziva TL 286 je vyznaena v nasledujici tabulce €. 2:

Tabulka 2 Podminky a doba schnuti zdkladové barvy (Zdroj: Interni zdroj spole¢nosti).

Podminky schnuti:

Teplota (°C) 20 °C 40°C 60 °C 80°C IRM
Brousitelné (min.) €0 45 15 10 120-150
Stohovatelné (min.) 360 120 20 15 120-150

Proces pokracuje ru¢nim mezibrusem ramu provadénym mezi zékladovou a finalni vrstvou
barvy. Nésleduje opetovné ocisténi rdmu tlakového vzduchu, poté je dilezité ulozeni ramu
na lakovaci kozy rubovou stranou ramu vzhiiru, tak aby doslo k lakovani nejdfive rubové
strany. Po nalakovani strany pohledové se rdm pienese do lakovaciho regalu. Doba schnuti

finalni barvy zalezi na zvoleném typu barvy dle pozadavkl zakaznika.
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7.1.2 Makor 3243

Organizace prace:

Provoz na pracovisti Makor 3243 probiha v jednosménném provozu od 6:00 h do 14:15 h.
Na pracovisti je jeden pracovnik vykonavajici ¢innost dle napln¢€ prace. Hierarchie lakovny
je nasledujici, vedouci lakovny kazdé rano ptedd mistrovi denni plan, ze kterého vyznaci
¢innosti s nejvyssi prioritou. Organizaci prace, véetné jejiho rozdéleni a plynuly chod

vyroby ma na starosti mistr vyroby.

Popis procesu:

Na pracovisti Makor 3243 probiha povrchova tprava délkového materidlu — list, hranolt a
madel. V jednom kroku vzdy maximdlné ze tii stran. Makor obsluhuje jeden proskoleny
pracovnik. Pracovnik vlozi délkovy materidl do poddvaciho zatizeni na dopravnim pésu,
nasledn¢ probiha proces zautomatizovaného lakovani - povrchova uprava zakladovou
barvou (lakem). Poté dojde k automatickému odlozeni materidlu do lakyrnického regélu.
Po ukonceni vyse popsaného procesu nasleduje doba schnuti dle technickych listl pouzité

natérové hmoty.

Po ukonceni doby schnuti pokracuje proces lakovani, znovu se opakuji kroky, kdy
pracovnik vlozi délkovy materidl do podavaciho zafizeni na dopravnim pésu, nasleduje
automaticky mezibrus, automatizované¢ lakovani - povrchovd Uprava finalni barvou
(lakem). Dalsi kroky uz jsou stejné jako u zakladového lakovani. Doba schnuti finéalni
vrstvy je opét stanovena v technickém listu pfisluSné natérové hmoty, po jejim uplynuti je

mozné hotovy vyrobek stohovat a odvézt na expedici.

7.1.3 Strikaci robot 3244

Na pracovisti €. 3 probihd lakovani velkosériovych vyrobnich zakazek, v dobé provadéni

analyzy na oddéleni lakovny ovSem nebyl v provozu.

7.1.4 Lakovani UV linka 3245

Organizace prace:

Provoz na pracovisti UV linka 3245 probihd v jednosménném provozu od 6:00 h do 14:15
h. Na pracovisti pracuji 2 pracovnici vykonavajici ¢innosti dle naplné prace. Hierarchie

lakovny je nasledujici, vedouci lakovny kazdé rdno piedd mistrovi denni plan, ze kterého
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vyznac¢i €innosti s nejvyssi prioritou. Organizaci prace, véetné jejiho rozdéleni a plynuly

chod vyroby ma na starosti mistr vyroby.

Popis procesu:

Pracovisté €. 4 slouzi k povrchové upravé délkového materialu - 1ist, hranolt a madel, a to

pouze bezbarvym lakem, kdy je standardné pouzivan lak TL 168 UV COMBL.

Lakovaci UV linku obsluhuji 2 pracovnici. Jeden z nich naklada material na zakladac, ze
kterého si linka automaticky odebira materidl a po dopravnikovém pase jej posouva do
podtlakové komory, kde dochdzi k zdkladovému lakovani UV lakem. Na fad¢ je prichod
materidlu prostorem s osvétlenym UV zéafenim, kde dochdzi k vytvrzeni nanesené¢ho laku.
Material s vytvrzenou povrchovou upravou je dale automaticky posouvan a odebiran na
odklada¢. Druhy pracovnik jej odebird a nasledné vkladd do brusky, kde probiha
mezibrus. Z prostorovych divodu firmy nebylo mozno tento proces zautomatizovat tak,
aby délkovy material pokraCoval automaticky do brusky, proto je zde potieba dalsi

manipulace pracovnikem.

Cyklus povrchové tUpravy findlnim lakem je stejny, mimo proces brouseni. Hotové
vyrobky pracovnik €. 2 odklad4d pfimo do manipulacniho voziku a zde konci proces

lakovny. Hotovy vyrobek je odvezen na expedici.

7.2 Miniaudit

Na oddéleni lakovny musi pro zjisténi aktualniho stavu probéhnout audity - miniaudit

potadku a Cistoty a miniaudit vizualizace pracovisté a miniaudit strojniho zatizeni.

Pracovisté: Lakovna

Provérovany proces: Poradek a cCistota, vizualizace, udrzba strojniho

zafizeni na oddéleni lakovna.

Odpovédna osoba za analyzu: diplomant Lenka Prochdzkova

Datum analyzy: 15.10. 2023

Pouzité metody: Miniaudit
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Miniaudit poradku a Cistoty

Cilem cistého a piehledného pracovisteé je predevsim eliminace plytvani v disledku
neptfehledného uspotradani potiebnych néstrojii a komponent a jejich zbytecného hledani
v pribéhu provadénych cinnosti, které zplisobuji zbyteCné prostoje napfi¢ vyrobnim
procesem. Daéle je tento miniaudit potiebny z pohledu BOZP. Nasledujici tabulka ¢. 3
zobrazuje stav oddé€leni lakovny z pohledu provedeného miniauditu Cistoty a poradku na

pracovisti.

V ramci analytické ¢asti probéhlo hodnoceni stavu pracovisté, zda je pracovisté uklizené,
usporddané a prehledné. Dalsim hodnoticim kritériem bylo zjisténo, zda se na pracovisti
vyskytuji pouze pomiicky potiebné pro vykondvanou praci. Zhodnoceny byly také
logistické cesty a posledni dvé kritéria se zaméfily na fakt, zda jsou na pracovisti

vytvofeny a dodrZzovany plany uklidu a zavedeny standardy metody 5 S.

Nasledujici tabulka (¢. 3) zobrazuje stav odd¢€leni lakovny z pohledu provedeného

miniauditu potfadku a Cistoty na pracovisti.

Tabulka 3 Miniaudit potfadku a Cistoty (Zdroj: Vlastni zpracovani).

MINIAUDIT PORADKU A CISTOTY NA PRACOVISTI

Pracovisté je uklizené a uspofadané a prehledné. Ne

Na pracovisti se nevyskytuji Zadné nepotiebné véci. Ne

Logistické cesty jsou prazdné a volné. Castedné

Jsou vytvofeny a dodrZovany plany uklidu. Castegné

Jsou zavedeny standardy metody 5S. Ne
pocet bodu 2

dosahnuta vyse 20 %

S ohledem na dosédhnutou vysi vysledku 20 % je nezbytné dale rozebrat zjiStény stav a
zam¢fit se na mozné priciny neptiznivych hodnot, které maji bezesporu vliv na nizkou

produktivitu prace.

Obr. ¢. 24, stejné tak jako obr. ¢. 25 zobrazuje stav neuklizeného, neusporddaného a
nepiehledného pracoviste, stejné tak kritéria absence nepotiebnych véci. Jak je patrné
z nasledujicich obrazka, pracovni nastroje a pomucky nemaji uréené své stalé misto, navic

se v policich nachézi dalsi nepotfebné véci.
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Obrézek 24 Kritérium usporadaného pracovisté — nepotiebné véci a nepotradek (Zdroj:
Vlastni zpracovani).

Obrazek 25 Kritérium uspotadaného pracovisté- neusporadaného pracovisté (Zdroj:
Vlastni zpracovani).
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Miniaudit vizualizace pracovisté

Nasledujici tabulka ¢. 4 zndzorfluje uspéSnost lakovny v provedeném miniauditu

vizualizace pracoviste.

Tabulka 4 Miniaudit vizualizace pracovisté (Zdroj: Vlastni zpracovani).

MINIAUDIT VIZUALIZACE NA PRACOVISTI

Pomucky a nastroje jsou ulozeny na uréenych mistech. Castecné

Pomucky a nastroje jsou oznaceny. Ne

Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti. Castedné

Na vizualni nasténce jsou ulozena aktualni data. Ne

Podlahové znaéeni odpovida podnikovym predpisim. Castedné

Vyrobni dokumentace je umisténa na stanoveném misté. Ne
pocet bodu S

dosahnuta vyse 25%

Ani v pfipadé miniauditu vizualizace pracovist¢ neni 25 % pfiznivou hodnotou. Po
zhodnoceni stavu analyzovaného pracovisté prostfednictvim provedenych miniauditl je
patrné, Ze v tomto ohledu jsou zde velké mezery, v disledku, kterych vznikaji zbytecné
prostoje a dochazi k plytvani. Vidim zde proto moZzny potencial pro zlepSeni a nasledné

zvyseni produktivity prace.

Presto, ze vétSina pomulcek neni ulozena na predem urcenych mistech, z pribéhu
pracovniho procesu je patrné, Ze pracovnici nemaji s nalezenim pracovnich pomicek a
riznych komponent vét§i problém. Jelikoz se v pribéhu smén stfidaji stali zaméstnanci,
jejich orientace je zaloZena na zkuSenostech, pokud by se ovSem na pracovisti mél
zorientovat ,,nove prichozi* pracovnik, potiebné nastroje by hledal s obtizemi. Problém
ovSem nastava ve skladu barev, kde jsou sice jednotlivé barvy fadné oznaceny, jejich
ulozeni do regalu nad zachytnou vanou ale nemé zadny tad. Ac¢koliv jsou barvy oznaceny
¢islem, jsou rtzné naskladany nékdy az ve 3 tadéach za sebou, tudiz pokud lakyrnik hleda
barvu, ktera je zastrCena v zadni Casti regalu, musi nejprve vyndat barvy, které mu
v manipulaci brani. Dochazi zde k prostojim, kdy pracovnici zdlouhavé¢ hledaji barvu, a to

1 v ptipad¢, Ze ji oni sami do regalu ulozili. Nyn¢&jsi stav skladu barev viz. obr. €. 26.
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Obrazek 26 Usporadani barev v regélu skladu barev (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Na pracovisti se nachdzi 2 nasténky (obr. ¢. 27), na kterych ovS§em nejsou vSechna data

aktudlni, nevyskytuje se zde zadny piehled o produktivité lakovny, normach atp.

Obrazek 27 Nasténky pracovisté (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Ackoliv je stanoveno misto pro uloZeni vyrobni dokumentace, neni pracovniky
dodrzovano a dokumentace se nachazi odloZend rtizné po pracovisti. Viz pofizena

fotografie — obr. €. 28.
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Obrézek 28 Ulozeni vyrobni dokumentace (Zdroj: Vlastni zpracovani).

I ptesto, ze k podlahovému znaceni 1krat ro¢né natérovou barvou v obdobi celozavodni
dovolené dochazi, a to dle podnikovych piedpisti, podlahové znaceni na pracovisti je jiz po

pul roce témet nepozorovatelné a nepiehledné (obr. €. 29).

Obrazek 29 Podlahové znaceni na pracovisti (Zdroj: Vlastni zpracovani).
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Miniaudit strojniho zarizeni

V nasledujicim miniauditu strojniho zafizeni jsou zohlednény kritéria, jako je spravné
oznaceni vyrobnich strojii a jejich snadna identifikace, dilezitym kritériem pro zhodnoceni
nelze opomenout vizualizaci procesu pravidelné udrzby stroje, stejné jako spravnost vedeni
knihy zédvad a oprav stroji, vcetné délek jejich oprav. Pro spravny chod stroje a
minimalizaci prostoji vyroby v zéavislosti na poruchich stroje je dulezité, aby byl
pracovnik schopny provadét alespon drobné opravy strojniho zafizeni. Poslednim
hodnoticim kritériem je uvedeno zavedeni metody TPM. Vysledky provedeného auditu

zobrazuje tabulka ¢. 5 nize.

Tabulka 5 Miniaudit strojniho zatizeni (Zdroj: Vlastni zpracovani).

MINIAUDIT STROJNIHO ZARIZENI

Stroje jsou oznaéeny a na prvni pohled identifikovatelné. Ano
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s délky asu opravy. Ano
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje. Castedné
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. Ano
Je zavedena metoda TPM. Ne

pocet bodu

dosahnuta vyse 70 %

Miniaudit strojniho zafizeni si v porovnani s miniauditem potfadku a Cistity a miniauditem
vizualizace pracovisté vede vyrazné 1épe, dosazend vyse 70 % je velice ptizniva, jsou zde
ovSem také prilezitosti pro zlepSeni. Oznaceni stroji, stejné tak jako kniha zavad a oprav
jsou zcela v potadku, pracovnici UV, Makoru i brusky se dobfe orientuji pii praci na
daném zafizeni a jsou schopni provadét drobné opravy. Proces pravidelné udrzby stroje je
stanoven a dodrZovan, jeho vizualizace doposud ovSem neprobéhla. Moznost zavedeni

metody TPM je pro firmu pfilezitosti, doposud nebyla zavedena.

7.3 Snimek pracovniho dne

Nasleduje kapitola vénujici se analyzdm cinnosti pracovnikli jednotlivych pracovist

zhodnocena prostfednictvim snimku pracovniho dne.
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Pracovisté: Lakovna

Provéfovany proces: Produktivita prace na oddéleni lakovny.

Odpovédna osoba za analyzu: diplomant Lenka Prochdzkova

Datum analyzy: 16.10.2023
17.10.2023
20.10.2023
1.11.2023

Pouzité metody: Piimé pozorovani

Snimek pracovniho dne jednotlivce
MOST

Spaghetti diagram

Dokumentace na pracovisti

Layout pracovisté

7.3.1 Snimek pracovnika — Rosty 3242

Realizace prvniho ptimého pozorovani na odd¢€leni lakovny byla uskute¢néna 16. 10. 2023
prostiednictvim snimku pracovniho dne. Zvolena metoda byla k Gi¢elu analyzy pracoviste
Rosty 3242 vyuzita nejen pro potifebu zjisténi vytiZenosti pracovnika za sménu a s tim
spojenou miru efektivnosti vyuziti ¢asu smény vcetné prestavek pracovnika. Na zakladé
snimku pracovniho dne jsou cileny zbyte¢né pohyby pracovnika a vyhodnoceny nejcastéjsi

polohy pracovnika pfi préci, které jsou nésledné ergonomicky zhodnoceny.

Prvnim krokem je pfiprava snimkovani. Stanovend ¢asova naro¢nost je zde stanovena na 8
hodin 15 minut, tedy od zacatku po konec smény pracovnika. Vzhledem k tomu, Ze
metody méfeni spotfeby Casu jsou velmi ndro¢nou disciplinou, a to zejména s ohledem na
sledovaného pracovnika, pted samotnym snimkovanim byl pracovnik nejprve obezndmen
s divody a pribéhem snimkovani. Samotny snimek pracovniho dne byl ptiloZzen k nahledu

v ptiloze €. 2.
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Pracovnik XY se béhem provadéni analyzy dostavil na své pracovisté 3 minuty po zahéjeni
pracovni doby. Nasledovala diskuze s mistrem a v 6:14 sundani rdmu z lakyrnického
veésaku spolu s vizualni kontrolou ramut z pifedchozi smény, jejich naslednou expedici se

pracovnik nezaobiral, m¢l ji na starost mistr lakovny.

Nasledovala piiprava pracovisté, kterou doprovazely prostoje v podobé diskuzi s ostatnimi
pracovniky. K samotnému procesu lakovanim se dle snimku pracovniho dne pracovnik

dostal az 1 h a 15 min. po zahdjeni ranni smény.

Pracovnik XY

Legenda pracovnik HF‘réc&IOdstranéni poruchyHKontrolaIManipulace |:|Udriba, Eisténi IDokumentace IMimo pracovisté I Rozhovor

Legenda stroj Prace IProstDj

Obrézek 30 Nab¢h ranni smény Rost 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Posledni dilezitou fazi bylo provedeno vyhodnoceni casového snimku zobrazené

v nasledujici tabulce (viz tab. €. 6).

Tabulka 6 Snimek pracovniho dne (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne
Datum 20.10.2023 Pracovisté: Snimek provedl(a) | Lenka Prochazkova
Sména Ranni Lakovna, rosty 3242 Jméno pracovnika XY
Oznageni €asu bl e : Sk’uteéné bilance pracovnvl’ho Easm: smény
v minutach v % €asu smény
Cas jednotkové prace TA1 280 56,57%
Cas davkové prace TB1 23 4,65%
Cas sménové prace TC1 128 25,86%
Cas prace T1 431 87%
Cas obecné nutnych prestavek T2 40 8,08%
Cas podminéné nutnych prestavek T3 0 0,00%
Osobni ztraty ¢asu TD 24 4,85%
Cas technickoorganiza&nich ztrat TE 0 0,00%
Cas ztrat celkem TZ 24 4,85%
Celkova doba pozorovani T 495 100%

Nize jsou graficky znazornény vysledky provedeného snimku pracovniho dne (viz obr. €.
31), odpovidajici procentuelnim casim z tabulky, kdy cas prace T1, do kterého jsou
zahrnuty Casy jednotkové prace, a to skladani rami z lakyrnického voziku, béhem kterého
je provadéna vizualni kontrola ramt, oCisténi rami od prachu a necistot a samotny proces
lakovani ramt. Cas davkové prace obsahujici diskuze s mistrem na pracovisti, dale pak

¢teni LZ. Nakonec ¢as sménové prace, mezi ktery je zatazena manipulace s voziky, ¢iSténi
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a sestaveni lakovaci pistole a pumpy, piiprava barvy a pracovisté, manipulace

s materiadlem, vcetn¢ uklidu pracoviste.

W TA1...¢as jednotkové prace
TB1...¢as davkové prace

TC1...¢as sménové prace
26%

T2...¢as obecné nutnych
prestavek

m TD...osobni ztraty ¢asu

Obrazek 31 Vyuziti ¢asu smény pracovisté Rosty - 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Celkovy cas prace odpovida 87 %, které Casove predstavuji 7 hodin 11 minut z pracovni
smény. Cas obecné nutnych piestavek je stanoven 40 minutami, tvoiicich 8 % smény.
Osobni ztraty casu prestavuji 4,85 % (24 minut) a zahrnuji pozdéjsi ptfichody na
pracovisté, diskuze se spolupracovniky netykajici se pracovni naplné a castéjsi odchody
z pracovisté mimo planované piestavky.

Nameétené hodnoty nelze povaZovat za vysoké, pfesto je zde mozny potencial pro zvySenni
produktivity prace. Vzhledem k provadénym cinnostem na pracovisti dokaze i malé
procento ztrat snizit celkovy vysledek.

Nasledujici graf (obr. €. 32) zobrazuje pomér Cinnosti piidavajicich a neptiddvajicich

hodnotu vyrobku.
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m Cinnosti pfidavajici hodnotu

B Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obrazek 32 Cinnosti piidavajici/ neptidavajici hodnotu procesu lakovani rami (Zdroj:
Vlastni zpracovani).

Mezi 65 % cinnosti, které hodnotu ptidavaji patii skladani ramt z lakyrnického voziku, pfi
kterém je zaroven provadéna vizualni kontrola hotového kusu, o€iSténi rdm od prachu a
necistot, dale samotny proces lakovani. Naopak Cinnostmi neptidavajicimi je v 35 %

obsazena manipulace, diskuze, pfiprava pracovisté a barev, véetné presunti lakyrnika.
Nasleduje graf (Viz obr. €. 33), ktery vizualizuje jiz vySe zminéné prostoje.

5%

M Prace

B Prostoj

Obrazek 33 Prace/ prostoj na pracovisti Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).
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Prostojem jsou chdpany pozdéjsi prichody na pracoviste, diskuze se spolupracovniky
netykajici se pracovni néplné a Castéj$i odchody z pracovisté mimo plénované prestavky.

V celkovém case 24 minut, tj. 4,85 % z celkového Casu prace.

Zhodnoceni normy spotireby prace za sménu:

Zhodnoceni snimku praconiho dne je vypocteno na zaklad¢ vzorci prevzatych z publikace

(Rigafova, 2021, str.52 — 53):

Nejdfive je vypocteno T2, ziskané souctem casu zdkonem stanovené piestavky a ¢asu na

osobni potiebu.
T2 = Cas prestavky + Cas na osobni potfebu = 30+10 = 40 minut.

Nasleduje stanoveni stupné zaméstnanosti pracovnika za sménu, dale pak vypocet

wrwe

co nejvice eliminovat. Doplnéné udaje viz. tabulka €. 6.

e Stupei zaméstnanosti:

T1 + T2 431 + 40
=——%100 = ——— 100 = 95%

k1 495

¢ Podil zbytec¢né spotieby ¢asu zapri¢inéné pracovnikem:

T2-T2+TD 40 — 40 + 24
= *x100 = —— % 100 = 4,85 %

k2 T 495

e Vypocet ¢asového prostoru pro plnéni norem za predpokladu odstranéni

ztratovych casi zapric¢inénych pracovnikem:

T'2-T2+TD 40—-40+24
k3 = - * 100 = *100=15,1 %
T—(T'2-T2+TD+TE) 495—(40—-40+24+0)

Pokud by se podafil odstranit ztratové ¢asy zptisobené pracovnikem ve formé porusSovani
pracovni kazn€, coz poukazuje na Casovy prostor pro plnéni normy, potom 5 % ze
sménového Casu, coz ¢ini 21 minut, by mohlo byt vyuzito k préci.

T ... celkova doba pozorovani

TI ... as prdace

T2 ... ¢as obecné nutnych prestivek

TD ... osobni ztrdty Casu

TE ... Cas technologicko organizacnich ztrdt
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Spaghetti diagram:

Proces lakovani ramt je zavisly na ¢innosti pracovnika, ktery provadi veskerou obsluhu od
samotné pfipravy raml az po proces lakovani a nasledné skladani hotovych vyrobkii na
lakyrnicky vozik. B€éhem tohoto procesu je pracovnik neustale v pohybu, z tohoto divodu
je vramci analytické Casti, a to pro ucely odhaleni plytvani v podobé zbytecné chilize a
pohybli pracovnika podrobeno prizkumu i soucasné usporadani pracovisté. V ramci

snimkovani je proveden spaghetti diagram.

Ze Spagetového diagramu (viz obr. €. 34) lze vycist aktualni stav pohybii pracovnika na

jednu lakovaci davku, tzn. na lakovani 24 ramu, jedna se o ¢asovy ramec 1 h a 15 minut.

ASSS
SKLAD
2 BARVIVA

waNCELAR
LAROVMIEA

Legenda:
* Pfesun do skladu barev a lakid = 26 * 2 = 52 krokul.

» Uchopeni ramu a odloZeni na pracovni rodt = 170 kroku.

+0&isténi ramu od prachu a neéistot = 86 *2 = 172 kroku.

«Lakovani ramu = 87 * 3 = 261 kroku.

U

*SloZeni hotovych ramu na lakovaci vozik = 128 Krokul.

Obrazek 34 Spaghetti diagram lakovani ramt (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pracovnik udélad celkem 929 kroki v asovém horizontu 1 hodina 15 minut. Ze
Spagetového diagramu vyplyva, ze musi pracovnik za svou sménu neustale chodit daleko
pro nové ramy do veésaki a stejné daleko i s hotovymi ramy do voziku. Problém je ovSem
v tom, ze urcita vzdalenost od lakovacich rosti je z divodu, jak prasnosti, tak z davodi
lakovéani nezbytnd. DalSim problémem je nesystematické ulozeni pracovnich pomiicek,

kdy je ofukovaci pistole daleko od lakovacich rostl a ostatnich pracovnich pomtcek.
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Plnéni norem:

Naésledujici tabulka znazoriiuje stanovenou normu firmou spolu se skute¢nym vykonem na

daném pracovisti v ks za sménu.

Tabulka 7 PInéni norem Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich zdroju firmy).

PInéni norem (ks/ sména)

Firma - norma ¢asu 177
Skuteény vykon 144

Jak ztabulky vyplyva, soucasny stav plnéni norem na pracovisti je pouze z 81 %.
Stanoveni norem ve firmé& probiha za pomoci ptfimého pozorovéni, vyuzitim stopek. Pro
stanoveni normy probihd pouze jeden namér. Na zaklad¢ této skutecnosti je v nasledujicim
kroku urcen potiebny pocet méfeni, ktery by firma pro piesnost provedeného méteni
musela provést, dale nasleduje stanoveni normy prostiednictvim metody MOST a jejich

vzajemné srovnani.
Potiebny pocet méreni:

Potfebny pocet méfeni byl stanoven na zakladé vzorcl pifevzatych z publikace (Lhotsky,

2005):

Prvnim krokem vypoctu je potfebné urceni aritmetického priméru, ktery byl proveden na

zéklad¢ 4 méteni za pomoci stopek.

T .Xi _ 2,08+42,46+2,10+2,05 _
N 4

X = 2,2

Nasleduje vypocet smerodatné odchylky, kterou je diilezité stanovit pro urceni toho, v jaké

mife se od sebe odlisuji jednotlivé hodnoty ze souboru zkoumanych hodnot.

N i—x)2 _ _ _ _
¢ = f ,=11£11 2 _ [(2,08-2,2)2+(2,46 z,zlz:rl(u 2,2)2+(2,05-2,2)2 _ 0,195

Na zékladé ur€eni aritmetického priméru a smérodatné odchylky bylo dosazeno do vzorce,

ktery nam vypovida o pottebném poctu méfeni.

ZxS , 1,96%0,195) , e
n = - =\—" = 12 méreni
k*x 0,05x%2,2
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X ... aritmeticky priomér 7 méieni

N ... poclet pozorovini

S ... smérodatnad odchylka

Z ... hodnota dle konfidencniho intervalu (z = 1, 96 pro 95 %)

K = pFipustna chyba v %

V pripadé, Ze firma stanovuje normu na zdkladé ptimého pozorovani prostiednictvim
stopek, dle zjisténého pocCtu méreni by pro presnost stanovené normy meéla provést
12 namérda.

Pro presnost urceni normy je niZe (viz tab. ¢. 8) provedeno stanoveni norem za

pomoci metody MOST. Méreni je provedeno na 1 ks rdmu. Cervené vyznaceni

znazornuje plytvani ve formé pohybt.

Tabulka 8 MOST ¢innosti lakovani rdmu na 1 ks (Zdroj: Vlastni zpracovani).

o | 5 |Popis operace Sekvence
% | o
55 | < |OP - obecné premistani oP ABP - Polozit § S
‘0 = " -
3 | =|RP - fizené premisténi (C - Procesni 8as) | RRP ABG - Ziskat MXI - PFemistit/Spustit % E E
e} N z [
% 3 IN - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj | ABP - Polozit stranou < I
o
o J - Jerab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
A B A
1 Uchopeni ramu a odlozeni na pracowi rost |OP © Wi Q 10 1 280
2 Oc¢isténi ramu od prachu a necistot N 1 B 10 P 13 — 1 500
B P A
3 Lakovani rdmu N 0 3 0 1 580
1 1 1 1
BOP3
4 Brouseni ramu N 1 530
5 Og¢isténi ramu od prachu a necistot N 1 B 10 P 13 1 1 500
6 Lakovani ramu N Ll 0 E O OE O 1 450
1 1 1 1
7 Otoceni ramu OP AU 1 60
1 1 1 1 1 1 1
8 L akovani ramu N|A O BOGO|A 0 B 0 P O(S24A 10 BO P 3- 1 470
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 | |skiadani na vozik op|A 1° B1° 911 —B 1° P13 A 1° 1| 280
Celkova spotieba ¢asu: 2,19 131,29 3650

minut sekund TMU

Pro piehlednéjsi srovnani normy nastavené firmou, skute€ného vykonu pracovnika a

normy stanovené za pomoci metody MOST je vytvofena tabulka ¢. 9 niZe.

Tabulka 9 Plnéni norem Rost 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

5,00% % 2,30 Min
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Plnéni norem

ks/hod min/ks Vykon za sménu (ks)
Firma - norma €asu 26 2,308 177
Norma z méfeni (MOST, pfimé) 26 2,300 156
Rozdil (%) -11,706%
Skute€ny vykon (ks/sména) 144
Délka smény 409

Dle pouzité metody je na proces povrchové upravy jednoho ramu potieba 2, 30 minut, coz

predstavuje 156 ks za sménu. Dle normy z méfeni MOST by mél pracovnik vyrobit o 21 ks

méné, nez stanovuje norma firmy, ale o 12 ks vice, nez je skuteCnost. To mize byt

zpusobeno tim, ze pfimé méieni mtize zkreslovat normu tak, ze pfi ndméru pracovnik snizi,

¢1 naopak zvysi pracovni tempo.
Stanoveni délky smény je provedeno v nasledujicim kroku:

e Stanoveni délky smény:

T 495

KC= (T-TC) _ 495-128

=1,35

TAC=TA *KC=280*1,35=378

TBC=TB *KC=23*1,35=31

Délka smény = TAC + TBC =378 + 31 =409 minut
KC ... PriraZka sménového Casu.

T ... Celkovy Cas.

TC ... Sménovy cas.

TAC ... Jednotkovy Cas s priraikou Casu sménového.

TA ... Cas jednotkovy.

TBC ... Davkovy Cas s prirazkou casu sménového.

TB ... Cas davkovym sméné.

e Vypocet plnéni norem dle stanovené normy firmou:

YT skut.
= — %
> T norm.
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P 144 100
= *
177

P =281, 35 %.

Stavajici produktivita firmy vypoctena dle normy stanovené firmou pomérem c¢asu

skute¢ného vykonu k ¢asu normovanému je 81, 35 %.

¢ Vypocet pInéni norem dle stanovené normy MOST:

2T skut. 100
= —_— %

> T norm.
P 144 100
= *

156
P=92,31%

V ptipadé¢ vypoctu produktivity dle norem stanovenych prostfednictvim MOST je

produktivita o 11 % vyssi.

7.3.2 Snimek pracovnika — Makor 3244

Realizace druhého piimého pozorovani na oddéleni lakovny byla uskute¢néna 17. 10.
2023. Casova naroénost zde byla stanovena na 8 hodin 15 minut, tedy od za¢atku po konec

smény pracovnika. Samotny snimek pracovniho dne byl pfiloZen k nahledu v ptiloze €. 3.

Pracovnik YZ se béhem provadéni analyzy dostavil na své pracovisté vcas. Nasledovalo
¢teni LZ, diskuze s mistrem a pifiprava pracovisté vcetné sefizeni stroje. K samotnému

procesu lakovanim se dle snimku pracovniho dne pracovnik dostal az 1 h po zahdjeni ranni

v
smeny.

Praco
Pracovnik 1
Stroj 1
Legenda pracovnik PrécelOdstranénl’ poruchy I]KontroIaIManipuIace I]Udriba, Cisténi IDokumentace IMimo pracovi§té I Rozhovor
Legenda stroj Prace IProstoj

Obrazek 35 Nabéh smeény Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Posledni dilezitou fazi bylo provedeno vyhodnoceni casového snimku zobrazené

v nésledujici tabulce €. 10.
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Tabulka 10 Vyhodnoceni snimku pracovniho dne Makor (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne
Datum 20.10.2023 Pracovisté: Snimek provedl(a) | Lenka Prochazkova
Sména Ranni Lakovna, Makor 3245 Jméno pracovnika Pracovnik YZ
Oznageni éasu STEE oI : Slfutet":na' bilance pracovvnl'ho (":as:u smény
v minutach v % €asu smény
Cas jednotkové prace TA1 272 54,95%
Cas davkové prace TB1 10 2,02%
Cas sménové prace TC1 162 32,73%
Cas prace T1 444 89,70%
Cas obecné nutnych prestavek T2 40 8,08%
Cas podminéné nutnych prestavek T3 0 0,00%
Osobni ztraty ¢asu TD 11 2,22%
Cas technickoorganiza¢nich ztrat TE 0 0,00%
Cas ztrat celkem TZ 11 2,22%
Celkova doba pozorovani T 495 100,00%

Nize (viz. obr. €. 36) jsou graficky znazornény vysledky provedeného snimku pracovniho

dne, odpovidajici procentuelnim castim z tabulky.

2%

8%
° W TAl...Cas jednotkové prace

TB1...¢as davkové prace

TC1...¢as sménové prace

33%
T2...¢as obecné nutnych
prestavek

 TD...osobni ztraty ¢asu

2%

Obrazek 36 Vyuziti casu smény Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Kdy cas prace T1 je 89, 7 % (tj. 7 hodin 24 minut) z vykondvanych cinnosti za sménu.
Jsou do néj zahrnuty Casy jednotkové prace, a to proces lakovani a skladani hotového
vyrobku na vozik znazoriiuje nejvyssi podil a to 55 %. Cas davkové prace obsahujici
diskuze s mistrem na pracovisti, dale pak ¢teni LZ je 2 %. Nakonec ¢as sménové prace,

mezi ktery je pfiprava pracovisté a barvy, veSkeré manipulace, sefizeni stroje a uklid



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

pracovi§té. Cas obecné nutnych piestavek je stanoven 40 minutami tvoficich 8 % smény.
Osobni ztraty casu prestavuji 2 % (11 minut) a zahrnuji diskuze se spolupracovniky
netykajici se pracovni naplné€ a ¢astéjsi odchody z pracovisté mimo planované prestavky.
Naméfené hodnoty jsou v porovndni s predchozim pracovistém velmi piiznivé.

Nasledujici graf (obr.¢. 37) zobrazuje pomér cCinnosti pridavajicich a neptidavajicich

hodnotu vyrobku.

m Cinnosti pFiddvajici hodnotu

m Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obrazek 37 Cinnosti pFidavajici/ nepiidavajici hodnotu pracovisté Makor 3243 (Zdroj:
Vlastni zpracovani).

Mezi 61 % cinnosti, které hodnotu ptidavaji patfi proces lakovani zakladovou a findlni
barvou a skladani hotovych vyrobkl na vozik, tyto ¢innosti jsou vykondvany v ¢asovém
intervalu 4 hodiny 32 minut z celkového Casu smény. Naopak ¢innostmi neptidavajicimi je
v 39 % obsazeno Cteni LZ diskuze s mistrem, piiprava pracovisté vcetné sefizeni stroje,

manipulace a uklid.

Nasleduje graf (obr. €. 38) , ktery vizualizuje jiz vySe zminéné prostoje.
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2%

M Prace

H Prostoj

Obrazek 38 Prace prostoj pracovisté Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Prostojem jsou zde odchody mimo planovanou pfestavku a castéjsi diskuze se

spolupracovniky netykajici se pracovni napné.
Zhodnoceni snimku pracovniho dne:

Zhodnoceni snimku praconiho dne je vypocteno na zakladé vzorcl pfevzatych z publikace

(Rigatova, 2021, str.52 — 53):

Nejdiive je vypoéteno T2, ziskané souctem ¢asu zakonem stanovené prestavky a ¢asu na

osobni potiebu.
T2 = Cas pfestavky + €as na osobni potfebu = 30+10 = 40
e Stupen zaméstnanosti:

T1+ T2 444 + 40
= —— %100 =

k1 0 =————*100 =989
495 o
e Podil zbyte¢né spotteby Casu zapficinéné pracovnikem:
13 T2-T2+TD 100 40 —40 + 11 100 = 2 %
— E3 = —-% =
T 495 °

e Vypocet ¢asového prostoru pro plnéni norem za predpokladu odstranéni

ztratovych casi zapri€¢inénych pracovnikem:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

K4 = 'I,"2—T2+TD «100 = 40-40+11 £100=2.27 %
T—(T'2—-T2+TD+TE) 495—(40—40+11+0) =

Pokud by se podafil odstranit ztratové ¢asy zptisobené pracovnikem ve formé porusovani
pracovni kazn€, coz poukazuje na Casovy prostor pro plnéni normy, potom 2 % ze

sménového Casu, coz ¢ini 10 minut, by mohlo byt vyuzito k praci.

Plnéni norem:

Norma je na pracovisti stanovena na zékladé rychlosti posuvu stroje, ktery je v
tomto piipad¢ 40 metr(l/ minuta. Norma na piipravu pracovisté a stroje pii standardnim
procesu lakovani zakladovou i findlni barvou je stanovena 1 hodina, bez ohledu na vyrobni

mnozstvi zakdzky v metrech.

Dle provedeného snimku pracovniho dne, byla norma dodrzena.

7.3.3 Snimek pracovnika — UV linka 3245

Realizace posledniho pfimého pozorovani na oddé€leni lakovny byla uskutecnéna 20. 10.
2023 prostfednictvim snimku pracovniho dne. Zvolend metoda byla k Gcelu analyzy
pracoviste¢ UV linka 3245 vyuZzita nejen pro potiebu zjisténi vytizenosti pracovnika za
sménu a s tim spojenou miru efektivnosti vyuziti Casu smény véetné piestavek pracovnika.

Dtlezitym vystupem byl také vypoCet moZného procenta zvySeni prostoru pro plnéni

wrwe

Na tomto pracovisti je obsluha UV linky zaji$téna dvéma pracovniky. Stanovena Casova
naro¢nost je stanovena na 8 hodin 15 minut, tedy od zacatku po konec smény pracovnikil.
Vzhledem k tomu, Ze metody méfeni spotteby €asu jsou velmi naro€nou disciplinou, a to
zejména s ohledem na sledovaného pracovnika, pfed samotnym snimkovanim byli
pracovnici nejprve obeznameni s divody a pribéhem snimkovani. Samotné snimky

pracovniho dne jsou pfiloZzeny k nahledu v ptiloze €. 4 a €. 5.
Pracovnik ¢. 1

Pracovnik ¢. 1 béhem smény obsluhoval brusku, na své pracovisté¢ se dostavil vcas.
Nejdelsi cas zaCatkem smény zabird vyména kartact brusky, kterd probihd na zacatku
kazdé¢ smény, v ptipadé¢ potfeby 1 béhem pracovni smény v zavislosti na velikosti
lakovaného profilu. Nasleduje diskuze s mistrem a seznameni se s vyrobni dokumentaci,

tzv. LZ. Samotny proces lakovani a uvedeni brusky do chodu je zde v 7:16 hodin.
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Pracovnik 1

Stroj 1

Legenda stroj

Legenda pracovnik

Prace I Prostoj

HPréc*Odstranéniporuchy[IKontroIaIManipulace |:|Udrz'ba, Cisténi IDokumentace IMimo pracovisté I Rozhovor

Obrazek 39 Nabeéh smény pracovnika €. 1.

Posledni dtlezitou fazi bylo provedeno vyhodnoceni ¢asového snimku Pracovnika €. 1

zobrazené v nasledujici tabulce.

Tabulka 11 Vyhodnoceni snimku pracovniho dne UV 3244, Pracovnik €. 1 (Zdroj: Vlastni

zpracovani).

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne

Lenka Prochazkova

Datum 20.10.2023 Pracovisté: Snimek provedi(a)
Sména Ranni Lakovna, UV 3244 Jméno pracovnika Pracovnik ¢. 1
Oznageni éasu S beliEn : Sk’uteéné bilance pracaniho (“:afu smény
v minutach | v % €asu smény

Cas jednotkové prace TA1 288 58%

Cas davkové prace TB1 21 4%

Cas sménové prace TC1 136 27%

Cas prace T1 445 90%

Cas obecné nutnych prestavek T2 40 8%

Cas podminéné nutnych prestavek T3 0 0%

Osobni ztraty ¢asu D 10 2%

Cas technickoorganizacnich ztrat TE 0 0%

Cas ztrat celkem TZ 10 2%

Celkova doba pozorovani T 495 100%

Nize (viz obr. €. 40) jsou graficky zndzornény vysledky provedené¢ho snimku pracovniho

dne, odpovidajici procentuelnim castim z tabulky.
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2%

W TAl...Cas jednotkové prace
TB1...Cas davkové prace
28% TC1...¢as sménové prace
T2...¢as obecné nutnych

prestavek

 TD...osobni ztraty ¢asu

Obrazek 40 Vyuziti Casu smény UV - bruska 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Cas prace T1 tvorici 90 % ¢innosti (6 hodin a 48 minut), do kterého jsou zahrnuty Gasy
jednotkové prace TA1 v 58 %, a to odebirani materidlu z odkladace UV a zakladani do
brusky, odebirani hotového vyrobku na vozik a expedice hotového vyrobku. Cas davkové
prace TB 1 ve 4 % obsahuje diskuze s mistrem na pracovisti, dale pak ¢teni LZ. Nakonec
¢as sménové prace TC 1, mezi ktery je zafazena manipulace s voziky, ¢isténi a sestaveni
lakovaci pistole a pumpy, pfiprava barvy a pracovisté, manipulace s materialem, vcetné
uklidu pracovisté a sefizeni brusky. Dale mél pracovnik béhem pozorovani na starost
zapnuti stroje UV- ptedehiev laku, a to z divodu pozdniho ptfichodu pracovnika €. 2. Tyto

¢innosti predstavuji 28 % casu.

Nasledujici graf (obr. ¢. 41) zobrazuje pomér Cinnosti pridavajicich a neptidavajicich

hodnotu vyrobku.
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m Cinnosti pridavajici hodnotu

B Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obrazek 41 Cinnosti pFidavajici/ neptidavajici hodnotu pracovisté UV — bruska (Zdroj:
Vlastni zpracovani).

Mezi ¢innosti, které hodnotu vyrobku ptidavaji, jsou v 65 % zatfazeny Cinnosti odebirani
materidlu z odkladace UV a zakladani do brusky, odebirani hotového vyrobku na vozik a
expedice hotového vyrobku. Cinnostmi neptidavajicimi hodnotu jsou v 35 % naopak &teni

LZ, diskuze s mistrem, manipulace, sefizeni stroje, véetné vymeny kartacli na brusce.

Praci a prostoj graficky zndzorfiuje obr. €. 42.
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2%

W Prace

H Prostoj

Obrazek 42 Prace/ prostoj UV — bruska (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Prostoje ¢ini 10 minut smény (2%), kterd jsou zpusobena niz§i moralkou v podobé
cast¢jSich odchodl z pracovisté a diskuzemi netykajicimi se pracovni naplné. Namétena
hodnota v poméru s pracovistem Rosty 3242 neni vysoka. I pifesto je nize vypocitano

zhodnoceni snimku pracovniho dne.

Zhodnoceni snimku pracovniho dne:

Zhodnoceni snimku praconiho dne je vypocteno na zaklad¢ vzorcii prevzatych z publikace

(Ri¢atova, 2021, str.52 — 53):

Nejdiive je vypocteno T2, ziskané souctem casu zakonem stanovené prestavky a casu na

osobni potiebu.
T2 = Cas prestavky + €as na osobni potiebu = 30+10 = 40 minut.

Nasleduje stanoveni stupné zaméstnanosti pracovnika za sménu, dale pak vypocet
zbytecné spotieby Casu zapficinéné pracovnikem, kterou je potiebné mapovat a nasledné

co nejvice eliminovat. Doplnéné tidaje viz. tabulka €. 2.

e Stupein zaméstnanosti:

T1+ T2 445 + 40
=— %100 =—+ 100 =97,79%

k1 495

Vrwe

e Podil zbyte¢né spotieby ¢asu zapri¢inéné pracovnikem:
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T2-T2+TD 40 —-40+ 10
= *100 = —— 100 = 2,02 %

k2 T 495

e Vypocet ¢asového prostoru pro plnéni norem za predpokladu odstranéni

ztratovych casii zapric¢inénych pracovnikem:

_ T2-T2+TD _ 40-40+10 * _ o
k3 = T—(T'2-T2+TD+TE) 100 = 495—(40-40+10+0) 100 =2, 06 %

Pokud by se podafil odstranit ztratové ¢asy zptisobené pracovnikem ve formé porusovani
pracovni kaznég, coz poukazuje na ¢asovy prostor pro plnéni normy, 2, 06 % ze sménového
¢asu, tedy 10 minut by mohlo byt vyuzito k praci.

T ... celkova doba pozorovini

TI ... as prdace

T2 ... Cas obecné nutnych prestavek

TD ... osobni ztrdaty Casu

TE ... Cas technologicko - organizacnich ztrdt

Pracovnik ¢. 2

Pracovnik ¢. 2 béhem smény obsluhuje UV, na své pracovisté¢ se v dobé snimkovani
dostavil 13 minut po zacatku pracovni doby. Nejdelsi cas pfed samotnym zahijenim
procesu lakovani zaobira setizeni UV a asistence u vymény karta¢ti na brusce. Samotny

proces lakovani zacal az 1 hodinu 16 minut po zahdjeni pracovni smény.

Praco < 6:00 0:20 0:4( 00 U 0 U 10

Pracovnik 2

Stroj 2

Legenda pracovnik Préc*Odstranéni poruchy I]KontroIaIManipulace I]Udriba, Cisténi IDokumentace IMimo pracovi§té I Rozhovor
Legenda stroj Prace Prostoj

Obrazek 43 Nabch smeény obsluha UV (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Dalsi dillezité zhodnoceni z pohledu vyuZzitého ¢asu smény piinasi tabulka ¢. 12.
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Tabulka 12 Vyhodnoceni snimku pracovniho dne obsluha UV (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne
Datum 20.10.2023 Pracovisté: Snimek provedI(a) | Lenka Prochazkova
Sména Ranni Lakovna, UV 3244 Jméno pracovnika Pracovnik ¢. 2
Oznageni €asu Sl s : Sk'ute(:né bilance pracovvnl'ho (':asvu smény
v minutach v % €asu smény
Cas jednotkové prace TA1 288 58,18%
Cas davkové prace TB1 18 3,64%
Cas sménové prace TC1 126 25,45%
Cas prace T1 432 87,27%
Cas obecné nutnych prestavek T2 40 8,08%
Cas podminéné nutnych prestavek T3 0 0,00%
Osobni ztraty ¢asu TD 23 4,65%
Cas technickoorganizaénich ztrat TE 0 0,00%
Cas ztrat celkem TZ 23 4,65%
Celkova doba pozorovani T 495 100,00%

Nize jsou graficky znazornény vysledky provedeného snimku pracovniho dne,
odpovidajici procentuelnim castim z tabulky (viz obr. ¢. 44) odpovidajici procentuelnim
¢asum z tabulky, kdy cas prace T1 tvotici 87 % cinnosti (7hodin a 12 minut), do kterého
jsou zahrnuty Casy jednotkové prace TAl v 58 %, a to nakladdni na podavac¢ UV a
odebirani materialu z brusky a nakladani na podava¢ UV. Cas davkové prace TB 1 ve 3, 64
% obsahuje diskuze s mistrem na pracovisti, dale pak ¢teni LZ. Nakonec Cas sménové
prace TC 1, mezi ktery je zafazena manipulace s voziky, sefizeni UV, asistence u sefizeni
brusky, vypomoc na jiném pracoviiti. Tyto &innosti piedstavuji 25, 45 % ¢asu. Cas obecné
nutnych piestavek je 40 minut, tzn. 8 % z ¢asu smény. Osobni ztraty ¢asu jsou zde 23

minut (4, 65%).
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W TAl...Cas jednotkové prace

TB1...¢as davkové prace

TC1...Cas sménové prace
25%

T2...¢as obecné nutnych
prestavek

 TD...osobni ztraty ¢asu

Obrazek 44 Grafické zhodnoceni snimku pracovniho dne pracovist¢ UV — obsluha (Zdroj:
Vlastni zpracovani).

Nasledujici graf (obr. ¢. 45) zobrazuje pomér Cinnosti pridavajicich a neptidavajicich

hodnotu vyrobku.

m Cinnosti pridavajici hodnotu

m Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Obrazek 45 Cinnosti ptidavajici / neptidavajici hodnotu pracovisté UV — obsluha (Zdroj:
Vlastni zpracovani).
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Prostoje predstavuji 5 %, zapfi¢inénych zejména pozdnim prichodem pracovnice na své

pracovisté, a to o 13 minut (blize viz. obr. ¢. 46).

M Prace

M Prostoj

Obrazek 46 Prace/ prostoj pracovisté UV — obsluha (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Zhodnoceni snimku pracovniho dne:

Zhodnoceni snimku praconiho dne je vypocteno na zakladé vzorcl pfevzatych z publikace

(Rigatova, 2021, str.52 — 53):

Nejdiive je vypocéteno T2, ziskané souctem ¢asu zakonem stanovené prestavky a ¢asu na

osobni potiebu.
T’2 = as prestavky + Cas na osobni potiebu = 30+10 = 40 minut.

Nasleduje stanoveni stupné zaméstnanosti pracovnika za sménu, dale pak vypocet
zbytecné spotieby Casu zapti¢inéné pracovnikem, kterou je potfebné mapovat a nasledné

co nejvice eliminovat. Doplnéné udaje viz. tabulka ¢. 12.

e Stupen zaméstnanosti:

T1 + T2 432 + 40
k1=——7-+—%x100 = ———* 100 = 95,35%
495
¢ Podil zbytec¢né spotieby ¢asu zapri¢inéné pracovnikem:
T2-T2+TD 40 — 40 + 23
k2 = *100 =—— 100 =4,65%

T 495
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e Vypocet ¢asového prostoru pro plnéni norem za predpokladu odstranéni

Mrwe

k3 = 'I:'Z—TZ+TD +100 = 40-40+23 £100=4. 87 %
T—(T'2-T2+TD+TE) 495—(40—40+23+0) ——

Pokud by se podafil odstranit ztratové ¢asy zptisobené pracovnikem ve formée porusovani
pracovni kazn€, coz poukazuje na Casovy prostor pro plnéni normy, potom 5 % ze
sménového ¢asu by mohlo byt vyuzito k praci.

T ... celkova doba pozorovini

TI ... as prdace

T2 ... éas obecné nutnych prestivek

TD ... osobni ztrdaty Casu

TE ... Cas technologicko - organizacnich ztrdt

Plnéni norem:

Norma je na pracovisti stanovena na zdékladé rychlosti posuvu stroje, ktery je v
tomto pfipadé 20 metrl/ minuta. Norma na pfipravu pracovisté a stroje pii standardnim
procesu lakovani zakladovym i findlnim lakem je stanovena 1 hodina, bez ohledu na

vyrobni mnozstvi zakazky v metrech.

Dle provedeného snimku pracovniho dne, byla skutecnost ptipravy pracovisté o 16 minut

delsi, neZ je norma, proto musi dojit k provéteni.
Firma — norma = (495 — 60 — 40) = 395 * 20 = 7 900 metrti/ sména.

Norma dle snimku pracovniho dne = (495 — 76 — 40) = 379 * 20 = 7 580 metrt/ sména.

7.4 Zhodnoceni produktivity prace

Rosty - 3242:

3 T skut.
> T norm.
P 144 100
= *
177
P =81, 35 %.

Makor — 3244:
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2 T skut.
= — %
> T norm.

b 15 800
"~ 15800

* 100

P =100 %.
UV - 3245:

_ 2T skut.

=——=x1
ZTnorm.* 00

7 580

= 7900 - 100
P =95 %.

Primérna produktivita prace v poméru skutecné vyrobeného mnozstvi k mnozstvi

normovanému je na oddé€leni lakovny 92 %.

7.5 Metoda RULA

Na zédkladé¢ provedeného snimku pracovniho dne je v nasledujici kapitole provedena
ergonomicka analyza prostiednictvim metody RULA. K ergonomickému zhodnoceni
dochdzi za pouziti tabulek z knihy Ergonomické checklisty a nové metody prace pfii

hodnoceni ergonomickych rizik (Hldvkové a Valeckova, 2007, s. 66).
Pracovisté ¢. 1- RoSty 3242

Na zékladé¢ snimku pracovniho dne provedeném na pracovisti RoSty 3242 jsou

vvvvvv

¢innosti lze vidét v grafu (obr. €. 47).
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B Ctenilz
M Diskuze s mistrem
Pfiprava pracovisté
Manipulace s vésaky
= Sefizenistroje
B Odchod z pracovisté
B Doplnénipracovnich pomicek
B Vyména filtru
B Uklid pracovisté
B pfipravastroje a michani barvy
Dovezenimaterialu
M Proces lakovani zakladovou barvou
B Hledani prazdného vésaku
Diskuze se spolupracovnikem
B pFestévka
B P¥ipravafindlni barvy
M Proces lakovani finalni barvou
Pfiprava barvy
Sklddani hotovych vyrobkd na vozik

Manipulace s vozikem

Obrazek 47 Snimek pracovniho dne — RULA — Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Mezi nejcastéjsi Cinnosti patii proces lakovani zdkladovou a finalni barvou, proces je ve

snimku pracovniho dne sice rozdélen, Cinnosti jsou ovSem z pohledu ergonomie totozné.

V prvnim kroku jsou na zéklad¢ potizenych fotografii zméteny thly odklonu jednotlivych

casti téla stanovené k nulovému uhlu — zde patefi. Prvni kritickou polohu lze vidét na

obrazku ¢. 48.
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Obrazek 48 Analyza RULA — Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Analyza RULA:

Nasledujici tabulka €. 13 analyzuje vysledky provedené analyzy.

Tabulka 13 Zhodnoceni metoda RULA — RoSty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Skore C

Skore B

Uziti svalu

Pravé nadlokti 2 Krk 3
Pravé predlokti 1 Rotace krku 1
Prave zapésti 1 Naklonéni krku na stranu 0
Rotace zapé&sti 1 Trup 1
Skore A 3 Rotace trupu 0
Uziti svalil 1 Naklonéni trupu na stranu 1
Sila a zatéz 1 Dolni koncetiny 1
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Sila a zatéz 1

Skére D

Skoére C + Skore D

KATEGORIE

V prvni &asti tabulky (Tab. C. 13) je zhodnocena poloha hornich konéetin, kde je
vyhodnoceno za nejkritictéjsi polohu nadlokti, a stejné tak poloha zapésti. Ve druhé fazi je
hodnocena poloha krku, trupu a dolnich koncetin. Nejkriti¢téjsi polohou v celé tabulce je
dle provedené analyzy poloha krku. Jak je zfejmé z tabulky, celkové vyhodnocené skore

procesu lakovani patii do tfeti kategorie, kterd vyzaduje naléhavé pozadavky na zmény.
Vypocet skore A, B, C, D:

Pro jednotlivé vypocty bylo pouzito tabulky (viz obr. ¢. 49) z publikace Hlavkova a
Valeckova, 2007, s. 73 — 74, na zékladé kterych bylo stanoveno skore A a skore B.

Skore C (5) bylo vypocteno jako: skére A z tabulky (3) + pouZzivani svald (1) + silova
zateéz (1).
Skore D (5) bylo vypocteno jako: skore B z tabulky (3) + pouzivani svala (1) + silova
zateéz (1).

Celkové skore (6) je opét ureno na zdkladé tabulky (viz. obr. €. 48).
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@ Skore zipisti
| 2 3 4
zapésti | stoleni | zdpdsti | stoleni | zipdsti | stoleni | zdplsti | stoleni
Pake | Phedlokti 1 2 1 2 1 2 1 z
I 1 2 2 2 2 3 3 3
1 2 2 2 2 2 3 3 3 3
3 < EE 3 3 3 4 4
1 2 3 3 k3 3 4 4 4
2 2 3 3 3 3 3 4 4 4
3 3 | 4 4 4 4 5 5 ==
| 3 @ 4 4 4 4 5 5 Celkové skire
k] 2 3 4 4 4 4 5 5 Skore D*
3 | 4 e 4 4 5 5 5 skoreC* [ 1]2]3]a]5[6]7]8]9
1 4 4 4 4 4 5 5 5 1 121313 ]al5]5]5]5
4 2 4 4 4 1 4 5 5 § 2 212(3)4|4]5]|5(5]s
3 4 | 4 | 4 5 5 5 6 6 3 3|313]4|4|5|6[6]|6
1 5 5 5 5 5 & 6 7 4 313|314 66|66
5 2 5 6 6 & 6 & 7 7 5 44 4:5@ il 7 el 7
3 6 | 6 | 6 7 7 7 7 B 6 4 4|516(0(F|717|7
I 7 | 7 7 7 8 8 9 T 515|616 777177
6 2 8 B 8 1 8 9 9 9 8 515|677 [|7 0|7
3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 SIS0 6 P 7T T
Skire trupu_ '
| skbre nohou | skdre nohou | skore nohou | skdre nohou | skore nohou | skire nohou
Krk | 1 2 e | 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1 | 3 2 k] 3 4 5 5 6 6 7 7
2 2 3 3 4 5 5 5 i 7 T 7
#3 3 3 @ 4 4 5 5 ] 6 7 1) 7
4 5 5 6 6 7 7 7 7 7 B 8
5 7 7 7 7 7 8 8 8 ] 8 8 8
6 |8 8 8 8 8 8 8 9 9 9 B 9

Obrazek 49 Zhodnoceni metoda RULA — Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pracovisté ¢. 2 Makor 3243

Dal8im pracovistém podrobenym analyze RULA je pracovisté Makor 3243. Na zaklad¢
snimku pracovniho dne jsou vyhodnoceny nejcastéjsi Cinnosti, které pracovnik za svoji

sménu opakuje. VSechny ¢innosti lze vidét v grafu (obr. €. 50):
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m Cteni LZ

M Diskuze s mistrem
Ptiprava pracovisté
Manipulace s vésaky

m Sefizeni stroje

m Odchod z pracovisté

m Doplnéni pracovnich pomucek

m Vyména filtru

m Uklid pracovisté

M Pfiprava stroje a michani barvy
Dovezeni materialu

M Proces lakovani zakladovou
barvou

M Hledani prazdného vésaku
Diskuze se spolupracovnikem

M Prestavka

Obrézek 50 Snimek pracovniho dne — RULA — Makor - 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Vewr W

Mezi nejcastéjsi Cinnosti patii proces lakovani. Dal§im krokem je stanoveni thli odklonu

jednotlivych ¢asti téla stanovené k nulovému uhlu — zde patefi, a to na zéklad¢ potizenych

fotografii. Kritickou polohu lze vidét na obrazku ¢. 51.

Obrazek 51 Analyza RULA — Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

Analyza RULA:
Nasledujici tabulka ¢. 14 analyzuje vysledky provedené analyzy.

Tabulka 14 Zhodnoceni analyza RULA — Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pravé nadlokti 1 Krk 1
Pravé predlokti 2 Rotace krku 0
Pravé zapésti 1 Naklonéni krku na stranu 0
Rotace zapé&sti 1 Trup 2
Skoére A 2 Rotace trupu 1
Uziti svalil 1 Naklonéni trupu na stranu 0
Sila a zatéz 1 Dolni koncetiny 1
Skére C 4  SkéreB 2

Uziti svali 1

Sila a zatéz 1

Skore C + Skore D

KATEGORIE

V prvni &asti tabulky (Tab. C. 14) je zhodnocena poloha hornich konéetin, kde je
vyhodnoceno za nejkriti¢téjsi polohu pfedlokti, a stejné tak poloha zapésti. Ve druhé fazi je
hodnocena poloha krku, trupu a dolnich koncetin. Nejkriti¢téjsi polohou v celé tabulce je
dle provedené analyzy poloha trupu. Jak je zifejmé z tabulky, celkové vyhodnocené skore

procesu obsluha Makor patii do druhé kategorie, kterd vyzaduje dalsi sledovani.

Vypocet skore A, B, C, D:

Pro jednotlivé vypolty bylo pouzito tabulky (viz. obr ¢. 52) zpublikace Hlavkova a
Valeckova, 2007, s. 73 — 74, na zaklad¢ kterych bylo stanoveno skére A a skore B.

Skore C (4) bylo vypocteno jako: skére A ztabulky (2) + pouzivani svald (1) + silova

74tz (1),
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Skore D (4) bylo vypocteno jako: skore B z tabulky (2) + pouzivani svala (1) + silova
zatéz (1).

Celkové skore (4) je opét urceno na zéklad¢ tabulky (viz obr. €. 51).

@ Skore zipisti
1 2 3 4
zapésti | stodeni | ZApésti | stodeni | zapésti | stoleni | Eipésti | stoCeni
Pake  Predlokti 1 2 1 2 1 2 1 2
1 1 2 2 2 2 3 3 3
1 2 2 @ 2 2 3 3 3 3
3 .- 3 3 3 3 4 4
1 2 3 3 3 3 4 4 4
2 2 3 3 3 3 3 4 4 4
3 3 4 4 4 4 4 5 5 —
| k] 3 4 4 4 4 5 5 Celkovi skire
3 2 3 4 4 4 4 4 5 5 ____ SkbreD®
3 4 4 4 4 4 5 5 5 SkoreC* |1 |2[3[4[5[6[T7[B[9
1 4 4 4 4 4 5 5 5 | 12| 3[3|4]|5|5]|5|5
4 2 4 4 4 4 4 5 5 5 2 212|3[4|4|5|5]15|5
3 4 4 4 5 5 5 6 f 3 313|313 415|666
1 5 g ki ] 5 i 6 7 4 3 l.ﬁéﬁiﬁhﬁb
5 2 5 f [ 6 [ 3 7 7 5 4(44 6177177
k] (] i ] 7 7 7 7 8 4] 4141516677177
1 7 7 7 7 7 3 B 9 7 S5I8|6f6|7]F|7]0|7
[ 2 8 8 8 B 8 9 a9 9 8 SIS 6| 70| 707
3 k] ) 9 G 9 9 9 9 9 5 IS4 6 7 7 BP0 7 B 7
5 SEAVE
Skire trupu
1 [2 - [3 [a [s [6
skire nohou | skire nohou | skére nohou | skire nohou | skére nohou | skire nohou
Krk | 1 | 2 T E 1 2 1 2 1 2 1 2
11 1 [ 3 {72) |3 3 4 5 5 3 [ 7 7
2 [ |3 |5 [30s [€7 [77
3 3 3 3 | 4 4 5 5 6 6 7 7 7
4 5 5 5 | & [ T 7 7 T 7 8 8
s [l e s |8 s 8 s &8s
] B | & 8 |R ] b 8 9 9 9 |9 9

Obrazek 52 Zhodnoceni metoda RULA — Makor 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pracovisté ¢. 4 — Lakovani UV linka 3245

Vzhledem k tomu ze na pracovisti UV linka 3245 pracuji 2 zaméstnanci, stejné jako

v piedchozich analyzach, i zde bude analyza RULA stanovena pro kazdého zv1ast.
Pracovnik ¢. 1

Pracovnik ¢. 1 béhem smény obsluhoval brusku. Na zdkladé snimku pracovniho dne jsou

vyhodnoceny nejcastéj$i Cinnosti, které pracovnik za svoji sménu opakuje. VSechny

¢innosti lze vidét v grafu (obr. €. 53).
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M Pozdni pfichod na sménu
Pfiprava pracovisté.
Sefizeni stroje.
Dovezeni materialu.
M Asistence u vymény kartacd na brusce.
m Cteni LZ
M Diskuze s mistrem
M Asistence u sefizeni brusky.
W Odchod z pracovisté.
M Naklddani materidlu na podavac
Manipulace s vozikem
Odebirani materidlu z brusky a nakladani na
podavac UV.
M Pfestdvka
Expedice hotového vyrobku
M Sefizeni UV
Diskuze se spolupracovnikem
M Vypomoc na jiném pracovisti

M Pfichod na pracovisté UV.

Obrazek 53 Snimek pracovniho dne — RULA — UV - 3243 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Mezi nejcetnéjsi ¢innosti patii proces odebirani materialu z brusky a naklddani na podavac

UV. Kdy za kritickou polohu z hlediska ergonomie je vybrana poloha pii nakladani

materidlu na podavac. Prvni kritickou polohu Ize vidét na obrazku €. 54.

Na zaklad¢ potizené fotografie jsou stanoveny thly odklonu jednotlivych ¢asti téla, a to

k nulovému thlu — zde patefi.
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Obrazek 54 Snimek pracovniho dne — RULA — UV obsluha - 3244 (Zdroj: Vlastni
zpracovani).

Analyza RULA:
Nasledujici tabulka €. 15 analyzuje vysledky provedené analyzy.

Tabulka 15 Vyhodnoceni metoda RULA — UV obsluha - 3244 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pravé nadlokti 3 Krk 1
Pravé predlokti 1 Rotace krku 0
Prave zapésti 1 Naklonéni krku na stranu 0
Rotace zapésti 0 Trup 3
Skore A 3 Rotace trupu 0
Uziti svalil 1 Naklonéni trupu na stranu 0
Sila a zatéz 1 Dolni koncetiny 1
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Skoére C 5 NGO

Uziti svala

Sila a zatéz

Skére C + Skore D

KATEGORIE

V prvni ¢asti tabulky (Tab. ¢. 15) je zhodnocena poloha hornich koncetin, kde je
vyhodnoceno za nejkriti¢téjsi polohu nadlokti. Ve druhé fazi je hodnocena poloha krku,
trupu a dolnich koncetin. Nejkritictéj$i polohou v celé tabulce je dle provedené analyzy

poloha trupu.

Jak je zfejmé z tabulky, celkové vyhodnocené skore procesu lakovani patii do tieti

kategorie, kterd vyzaduje naléhavé pozadavky na zmény.
Vypocet skore A, B, C, D:

Pro jednotlivé vypocty bylo pouzito tabulky (viz obr. ¢. 55) zpublikace Hlavkova a
Valeckova, 2007, s. 73 — 74, na zaklad¢ kterych bylo stanoveno skoére A a skore B.

Skore C (5) bylo vypocteno jako: skére A z tabulky (3) + pouzivani svald (1) + silova
zateéz (1).
Skore D (5) bylo vypocteno jako: skore B z tabulky (3) + pouzivani svala (1) + silova
zatéz (1).

Celkové skoére (6) je opét ureno na zakladé tabulky (viz obr. €. 55).
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@ Skére zdp¥sti O0SLVHA UV
1 2 3 4
zipésti | stoteni | zfipdsti stodeni | zdpésti | stofeni | zipdsti | stodeni
Paie  Piedlokti 1 2 1 2 1 2 1 2
I 1 2 2 2 2 3 3 3
1 2 2 2 2 2 3 i 3 3
3 200 3 3 k] i 3 4 4
I 2 3 3 3 3 4 4 4
2 2 3 3 3 k] 3 4 4 4
3 | 4 4 4 4 4 5 5
I é 3 4 4 4 4 5 5 Celkové skire
3 2 4 4 4 4 4 5 5 Skore D*
3 BB 450 4 |4 4 4 5 S5 5 SkoreC* |1 ]2|3/4|5|6/7]|8]|9
1 + + 4 4 + 5 5 5 1 1 B2 3 13 4 [5]515]5
4 2 4 4 4 4 4 5 3 5 2 21213[4|4]5]|5]5]|5
3 40 4 4 5 5 -] 6 6 3 313/3/4|4|5|6|6(6
] 5 5 5 5 5 6 6 7 4 3l3|3lalsle|6l6]6
5 2 5 f 6 ] 6 6 7 7 5 4|4 4I$®? T18|7
3 B _6 Al 6 5 7 __fr'_ 7 __?_ B i 414(5]16|6[T7]|717]7
1 7 7 7 7 7 8 8 9 7 515)616|7[7]717]7
L] 2 8 8 8 8 ] 9 9 9 8 515|627 717]|717]7
3 9 9 9 9 9 9 9 9 9 5156171777107
Skére trupu_ 2 )
skore nohou | skiére nohou | skore nohou | skare nohou | skdre nohou | skdre nohou
Krk | 1 2 1 2 1. |2 1 2 1 2 1 2
1 1 3 2 3 _3) 4 5 s 6 6 7 7
2 2 3 2 3 5 5 5 6 7 7 7
3 3 3 3 4 4 5 5 [ 6 7 7 7
4 5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 8 ]
5 7 7 7 7 7 8 8 ] ] ¥ 8 ]
& 8 '8 8 R 8 8 8 9 9 9 9 9

Obrazek 55 Snimek pracovniho dne — RULA — UV obsluha - 3244 (Zdroj: Vlastni
zpracovani).

Pracovnik ¢. 2
Pracovnik €. 2 béhem své smény obsluhoval UV. Na zéklad¢ snimku pracovniho dne jsou
vyhodnoceny nejcastéjsi Cinnosti, které pracovnik za svoji sménu opakuje. VSechny

¢innosti lze vidét v grafu (obr. €. 56).
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M Pfiprava pracovisté

M Zapnuti stroje UV- pfedehfev laku
Vyména kartacl v brusce
Cteni LZ
Diskuze s mistrem

M Sefizeni brusky

m Odchod z pracovisté

B Odebirdni materialu z odkladace UV a
zakladani do brusky.

W Manipulace s vozikem

W Odebirdni hotového vyrobku na vozik
Prestaka

Expedice hotového vyrobku

Diskuze se spolupracovnikem

Obrazek 56 Snimek pracovniho dne — RULA — UV obsluha brusky - 3244 (Zdroj: Vlastni

zpracovani).

w7

Mezi nejcetnéjsi Cinnosti patii proces odebirani materialu z odkladace UV a jeho nasledné

zakladani do brusky. Hned poté odebirani hotového vyrobku na vozik, které je vybrané

jako pfedstavitel kritické polohy. Viz obr. €. 57.

Na zéklad¢ potizené fotografie jsou stanoveny uhly odklonu jednotlivych Casti téla, a to

k nulovému thlu.
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Obrazek 57 Snimek pracovniho dne — RULA — UV obsluha brusky - 3244 (Zdroj: Vlastni
zpracovani).

Analyza RULA:
Nasledujici tabulka (viz tab. ¢. 16) analyzuje vysledky provedené analyzy.

Tabulka 16 Zhodnoceni metoda RULA — UV obsluha bruska - 3244 (Zdroj: Vlastni

zpracovani).
Pravé nadlokti 3 Krk 1
Pravé predlokti 1 Rotace krku 0
Praveé zapésti 1 Naklonéni krku na stranu 0
Rotace zapé&sti 0 Trup 4
Skore A 3 Rotace trupu 0
Uziti svali 1 Naklonéni trupu na stranu 1
Sila a zatéz 1 Dolni koncetiny 1

N Skore B

Uziti svalu 1

Sila a zatéz 1
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Skore D

Skére C + Skore D

KATEGORIE

Vypocet skore A, B, C, D:

Pro jednotlivé vypoCty bylo pouzito tabulky (viz obr. ¢. 58) zpublikace Hlavkova a
Valeckova, 2007, s. 73 — 74, na zékladé kterych bylo stanoveno skore A a skore B.

Skore C (5) bylo vypocteno jako: skore A z tabulky (3) + pouzivani svald (1) + silova
zateéz (1).
Skore D (8) bylo vypocteno jako: skore B z tabulky (6) + pouzivani svala (1) + silova
zateéz (1).

Celkové skoére (7) je opét urceno na zakladée tabulky (viz obr. €. 58):

@ Skdre siplsti
[ 2 3 4
zapésti | stoleni | Zhpdsti | stodeni | zapdsti | stofeni | zhpésti | stoleni
Pade | Predlokti &2 2 1 2 ! 2 | 2
1 1 rl 2 2 2 3 3 3
1 2 2 2 2 2 3 3 3 3
3 2 3 3 3 3 3 4 3
1 2 3 3 3 3 4 4 4
2 2 3 3 3 3 3 + 4 4 1
- : @1 : : j : j ; : Celkové skire
3 2 " 3 4 4 4 4 5 5 ] Skare D* .
1 4 4 4 4 4 3 5 5 SkoreC*J1|2(3|4)|5|6|T7|8|9
1 F 4 4 4 4 5 5 5 | 1[2(3[3]|4]5 555'5
4 2 4 4 4 4 4 5 5 5 2 2020314415555
3 4 4 4 5 5 5 o 6 |3 313(3|4|4|5|6|6]6
| 5 5 5 5 5 6 6 7 |4 ‘|3‘45ﬁﬁl 6
5 2 5 5 [ 6 6 6 7 9 5 4114|4567 _¢T
3 6 & 6 7 7 7 7 & 6 -lldﬁﬁﬁ?.‘-: 7
1 7 7 7 7 7 ] 8 9 7 515 6 |6 7 (7 7 |7 7
& 2 & 8 i 8 8 9 9 9 8 Fi‘-‘ﬁ????'?“-
3 9 g qQ '] 9 ] Q9 g 9 S5 S 6 TR 7 P 7T T
Skire trupu ) }
1 |2 [3 | |5 | 6
skére nohou | skire nohou | skore nohou | skére nohou | skire nohou | skire nohou
Krk |1 2 1 2 e 1 2 | 2 1 2
|1 1 ] 2 3 3 4 5 5 @ 6 7 7
2 |2 3 2 1 4 5 5 |3 7 7 7
3 3 3 3 4 4 5 1 | & 6 7 7 7
4 |5 5 5 6 6 7 7 7 7 7 & &
5 7 7 7 7 o 4 8 | 8 g B ] L3
4] B 8 b L 8 | 8 8 19 9 G 9 L]

Obrazek 58 Zhodnoceni metoda RULA — UV obsluha bruska - 3244 (Zdroj: Vlastni
zpracovani).
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Vyslednd hodnota analyzy (7) je zatazena do nejzavaznéjsi 4. Skupiny, kterd vyzaduje

okamzité zastaveni prace.

7.6 Rizikové faktory pracovniho prostredi

Pti vykonu pracovni €innosti jsou pracovnici vystaveni vliviim rizikovych faktort, které
mohou mit dopad na jejich zdravi. Z tohoto diivodu je nezbytné tyto faktory neustale

aktivné vyhledavat a na zaklad¢ opatfeni eliminovat.

Dle zakonné vyhlasky ¢. 432/2003 Sb., stanovujici blizS§i podminky kategorizace praci
¢lenime mezi rizikové faktory pracovniho prostredi 13 faktorti chemické latky, prach, hluk,
fyzickou zatéz, pracovni polohu, vibrace, neionizujici zareni, psychickou zatéz, prace ve
zvySeném tlaku vzduchu, zrakova zatéz, zatéz chladem, zatéz teplem, préci s biologickymi
Ciniteli.

Prace na odd¢leni lakovny je zatazena do kategorie €. 3 — rizikové prace. Za rizikové prace
se pfitom povazuji takové prace, pti kterych je v souvislosti se skodlivym prostfedim nutno
vyuZzivat osobnich ochrannych pracovnich prostfedkli a jinych opatfeni a také prace pii
kterych se vyskytuji nemoci z povoladni a €astéjS$i nemoci, jez 1ze posuzovat jako nemoci

souvisejici s naplni vykonavané prace.


https://www.zakonyprolidi.cz/cs/2003-432
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8 SHRNUTIi ANALYTICKE CASTI

V ramci analytické casti byly nejdiive popsany cinnosti, které pracovnici v rdmci své
pracovni naplné€ na jednotlivych pracovistich vykonavaji, dale pak zplisob organizace
préace na odd¢leni lakovny.

Dalsim krokem bylo provedeni miniauditti celého provozu lakovna, pfesnéji miniaudit
potadku a Cistoty, miniaudit vizualizace pracovisté a miniaudit strojniho zafizeni s cilem
eliminace plytvani v disledku nepiehledného uspotradani potfebnych nastroji a komponent
a jejich zbyteéného hledani v prubéhu provadénych c¢innosti, které zptsobuji zbytecné
prostoje napfi¢ vyrobnim procesem a zhodnoceni stavu z pohledu BOZP.

Miniaudit pofadku a Ccistoty spolu s miniauditem vizualizace pracovisté s ohledem na
dosazené vysledky nedopadl ptivétiveé. Tabulka provedeného auditu spolu s ptilozenymi

fotografiemi dokazuji skuteCnost neuklizeného, neuspoifadaného a neptfehledného

pracoviste, stejné tak kritéria absence nepotiebnych véci.

Presto, ze v¢tSina pomtlcek neni ulozena na pfedem urcenych mistech, z pribéhu
pracovniho procesu je patrné, Ze pracovnici nemaji s nalezenim pracovnich pomicek a
riznych komponent vét§i problém. Jelikoz se v pribéhu smén stiidaji stali zaméstnanci,
jejich orientace je zaloZzena na zkuSenostech, pokud by se ovSem na pracovisti mél
zorientovat ,,noveé pfichozi“ pracovnik, potfebné nastroje by hledal s obtiZzemi. Problém
ovSem nastava ve skladu barev, kde jsou sice jednotlivé barvy fadn€ oznaceny, jejich
uloZeni do regélu nad zachytnou vanou ale nema zadny tad. Ackoliv jsou barvy oznafeny
¢islem, jsou rtizné naskladany nékdy az ve 3 tadach za sebou, tudiz pokud lakyrnik hleda
barvu, ktera je zastr€end v zadni Casti regalu, musi nejprve vyndat barvy, které mu
v manipulaci brani. Dochazi zde k prostojlim, kdy pracovnici zdlouhavé hledaji barvu, a to
1v pripadé, ze ji oni sami do regalu ulozili.

Na zéklad€ snimku pracovniho dne doslo ke zhodnoceni vytiZzenosti pracovnika za sménu a
s tim spojenou miru efektivnosti vyuziti Casu smény. Dllezitym vystupem byl také vypocet
mozného procenta zvySeni vyuziti ¢asu smény za ptredpokladu odstranéni piipadnych
ztratovych Casti zapfiCinénych pracovnikem. Na zékladé provedené analyzy Ize
konstatovat, Ze na zéklad¢ ziskanych hodnot dopadlo v rdmci hodnoceni nejhiii pracovisté
Rosty 3242. Pokud by se podatilo odstranit ztratové casy zpisobené pracovnikem na tomto
pracovisti, efektivita vyuziti ¢asu smény k praci by se zde zvysila o 5 %. Na tomto

pracovisti byl zjistén problém Spatné nastavenych norem, kdy nebyl proveden dostatecny
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pocet méfeni pro stanoveni normy. Vzhledem k Cetné nutnosti pohybl pracovnika za

sménu byla analyza na zéklad¢ snimku pracovniho dne doplnéna o spaghetti diagram.

Pracovnik ud¢la celkem 929 krokii v asovém horizontu 1 hodina 15 minut. Ze
Spagetového diagramu vyplyva, Ze musi pracovnik za svou sménu neustale chodit daleko
pro nové ramy do vésak a stejné daleko i s hotovymi ramy do voziku. Problém je ovSem
v tom, zZe urcitd vzdalenost od lakovacich rosti je z divodu, jak prasnosti, tak z divoda
lakovéani nezbytnd. DalSim problémem je nesystematické ulozeni pracovnich pomiicek,

kdy je ofukovaci pistole daleko od lakovacich rostl a ostatnich pracovnich pomucek.

Lépe na tom byli pracovnici obsluha Makor a obsluha UV brusky, kde by se za
predpokladu odstranéni ztratovych casti zplisobenych pracovnikem na tomto pracovisti,
vyuziti ¢asu smény zvysilo o 2 %. V ptipadé pracovnika obsluhy UV byla hodnota vyssi,
ta byla ov§em zptisobena pozdnim ptfichodem pracovnika, ke které¢ nedochazi bézné.

vvvvvv

vykonava za svou smeénu, ty byly nésledné¢ zhodnoceny za pomoci metody RULA.
Vsechna pracovisté byla na zéklad€ vysledkl zatazena do kategorie 2-3 — tzn. jako polohy
pracovnika vyzadujici naléhavé poZadavky na zmény, u pracovisté UV obsluha brusky je
dokonce mozné zatfazeni pracovni polohy do kategorie €. 4, proto je dilezité provést dalsi

zhodnoceni a zvazit napravnd opatifeni v oblasti ergonomie pracoviste.
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9 PROJEKTOVA CAST

Nasledujici kapitola definuje projektovou ¢ast diplomové prace, tvodem vymezuje hlavni i
dil¢i cile projektu, casovy harmonogram a analyzu rizik. Stézejni ¢asti této kapitoly je
povazovan samotny navrh projektu, véetn¢ zhodnoceni splnéni stanovenych cilti, soucasti

je taktéz ekonomické zhodnoceni projektu.

9.1 Vymezeni projektu

Hlavni cil projektu:  Navrh projektu zvyseni produktivity prace na odde€leni lakovny o

3 %.
Dil¢i cile projektu: Navrh implementace metody 5S.

Navrh vizualizace pracoviste.

Navrh systematického uspotadani skladu barev.
Projektovy tym: Diplomant Lenka Prochazkova

Vedouci lakovny

Mistr lakovny

Rozpocet projektu:  Neni stanoven.

V ramci stanoveni projektu byly vytvoreny definice cile projektu pomoci metody
SMART:
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4 - ) .
o « Zanalyzovani soucasneho stavu
S (specificky) o o
produktivity prace a navrh fesSeni
pro jeji zvyseni.
[ M(méritelny) « ZvySeni produktivity prace o 3 %.
Ve
[ A (dosazitelny) » Dosazeni cile  prostfednictvim
metod primyslového inZenyrstvi.
N
[ R (realny) + Spolecnost ma aktivni zajem

7 podilet se na projektu, taktéz

spolupracovatv jeho prubéhu.

[ T(casove ohraniceny) Planované predani navrhovanych

reseni firme je stanoveno 30.4. 2024.

Obrazek 59 SMART cile projektu (Zdroj: Vlastni zpracovani).

9.1.1 éasovy harmonogram projektu

Pro uspésné dosazeni stanoveného cile projektu je dulezité dobie stanovit Casovy
harmonogram projektu. Harmonogram projektu je naplanovany na 8 meésicii. Zacatek
projektu (viz tab. ¢. 17) je stanoven na zaii 2023, v pribéhu tohoto mésice dojde ke
schiizce s vedenim spole¢nosti, béhem které se stanovi problém, na zakladé kterého
povedou dalsi kroky k zadani tématu diplomové prace a ndslednému vytvotfeni samotného

¢asového harmonogramu.
Pribéh ptipravné faze analyzy a méfeni prace se uskute¢ni v mésici fijnu a listopadu 2023
zejména prostfednictvim metod pfimého pozorovani a snimku pracovniho dne, na zaklad¢

kterych dojde ke zhodnoceni soucasného stavu produktivity prace na lakovné. Pro piesnost
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nasledného zpracovani a vyhodnoceni zanalyzovanych dat jsou postupné vyclenény

celkem 4 mésice, a to asovy usek od listopadu 2023 do tinora 2024.

Nasleduje stanoveni napravnych opatfeni a zhodnoceni jejich ptinost, které jsou
naplanovany dokonc¢it v bfeznu 2023, mezni termin pfeddni navrhovanych feSeni

spolec¢nosti je stanoven k 30. dubnu 2024.

Tabulka 17 Casovy harmonogram projektu (Zdroj: Vlastni zpracovani).

listopad

Prosinec
Leden
dnor

Seznameni se s oddélenim lakovny

Definovani problému

Zadani projektu

Vytvoreni ¢asového harmonogramu

Stanoveni cilG projektu

Analyza soucasného stavu

Analyza ziskanych dat

Vyhodnoceni analyzy sou¢asného stavu

Stanoveni ndpravnych opatieni

Zhodnoceni prinosl napravnych opatreni

Predani navrhu projektu vedeni firmy
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9.1.2 Rizikova analyza projektu

K identifikaci a odhaleni moznych hrozeb je pouzito metody RIPRAN, na zaklad¢ které je

nutné nasledn¢ navrhnout feseni, které vzniku moznych rizik piedchazeji. Mozna rizika

blize specifikuje tabulka €. 18, jedna se o nasledujici rizika:

I.

II.

I11.

IVv.

Nesplnéni hlavniho cile projektu — konkrétné se jedna o stanoveni nerealnych cili
projektu, coz by mélo na projekt vysoky dopad, pravdépodobnost scénare je ovsem

nizka. I pfesto je potieba dobie zvazit redlnost stanovenych cil.

Spatné zvolené metody pro analyzu dat — pro kvalitné navrzené opatieni
v projektové Casti je nutné peclivé zvolit metody pro analyzu dat, a ty pecliveé
vyhodnotit. Pokud k tomuto nedojde, hrozi stanoveni chybnych zavért, na zaklade
kterych nebude navrzeno pozadované napravné opatieni. Proto je dulezité praci
fadn¢ a vcas konzultovat. Dopad na projekt je vysoky, pravdépodobnost vyskytu
scénafe je ovsem nizka.

Chybné analyzy — Stejn¢ jako v definici ptfedchoziho rizika je dulezité¢ dobie
zvolit metody pro analyzu dat a ty peclivé vyhodnotit. Jako kontrolni proces je
nutné zatfadit oveéfovani spravnosti ziskanych a nasledné¢ vyhodnocenych dat.
Celkovy dopad rizika na projekt je vysoky, pravdépodobnost vyskytu tohoto rizika

stiedni.

Neochota pracovniki spolupracovat — Jiz v prib¢hu prace je nékolikrat zminéno,
Ze naro¢nost analyzy a méfeni prace za ptimého pozorovani je velice naro¢na, a to
nejen pro primyslového inZenyra, ktery proces snimkuje, nybrZz hlavné pro
sledovaného pracovnika, ktery se pii sledovani nemusi citit dobfe a mlze to tak
cely proces zkreslit. Pracovnik napt. zrychli, nebo uplné zvolni své tempo. Proto je
nutné s pracovniky komunikovat, neustale je seznamovat s pribéhem snimkovani a
motivovat je. Riziko dopadu neochoty pracovnikli spolupracovat na projekt je zde

vysoké, pravdépodobnost vyskytu je ovSem povazovana za nizkou.

NedodrZeni ¢asového harmonogramu - Jednotlivé terminy projektu jsou
stanoveny na zacatku projektu, k jejich nedodrzeni miize tedy dojit kdykoliv béhem
realizace projektu. Celkovy dopad tohoto rizika na projekt je stiedni,
pravdépodobnost jeho vyskytu je ovSem povazovana za nizkou. Prostfedkem pro
dodrZeni stanovenych terminti uvadim spolehlivé pracovniky s chuti realizace

projektu.
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Tabulka 18 RIPRAN analyza (Zdroj: Vlastni zpracovani).

. ex = DOPAD NA X
RIZIKO SCENAR PRAVDEPODOBNOST PROJEKT OPATRENI
Nesplnénf Produktivita T
, , . Py , Nastavit redlné
hlavniho cile prace nebude Nizka Vysoky , .
. ‘s cile projektu
projektu navysena
Spatné zvolené Konzultace
metody pro Chybné zavéry Nizka Vysoky s vedoucim
analyzu dat prace
, . f sy y Y Ovérovani
Chybné analyzy Chybné zavéry Stredni Stredni B
Zkresleni . .
Neochota , . Motivovat je a
o vysledk( o . .
pracovnikd , Nizka Stiedni komunikovat
provedené -
spolupracovat . s nimi
analyzy
Nedodrzeni Nedodrzeni Spolehlivi
casového terminu Nizka Stredni . .
. pracovnici
harmonogramu odevzdani

Zhodnoceni rizikové analyzy projektu prostrednictvim metody RIPRAN piinési nasledujici

tabulka (€. 19).

Tabulka 19 Zhodnoceni rizikové analyzy RIPRAN (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Dopad na projekt/
Velmi nizka Stredni Vysoka Velmi vysoka
pravdépodobnost

Velmi vysoky

Stredni
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Nizky

Velmi nizky

Po vyhodnoceni rizik prostiednictvim metody RIPRAN je ziejmé, Ze Zzadna
z navrhovanych rizik nespadd do skupiny, kterd nema na projekt témét zadny vliv.

Vsechna provétovana rizika spadaji do skupiny, které nemaji na projekt zadsadni dopad.

Spatné zvolenym metoddm pro analyzu dat je potieba predchazet, atkoliv patii do skupiny
rizik, které nemaji na projekt zésadni dopad, jejich Spatna volba mize oddalit zdarné
dokonceni projektu ¢i mit pfimo vliv na spravnost navrhovanych feSeni. Co je potieba
dikladné hlidat, jsou také chybné analyzy, v disledku kterych miize dojit k chybnému
zhodnoceni soucasného stavu, na zéklad¢ kterého by se pravdépodobné nepodatilo dodrzet
spravnost navrhovanych feSeni. NedodrZzeni harmonogramu patii taktéZz mezi rizika se

sttednim dopadem na celkovy projekt.
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10 NAVRH IMPLEMENTACE METODY 5S A VIZUALIZACE
PRACOVISTE

Vzhledem k vysledkiim provedenych miniauditli standardizace a vizualizace pracovisté
(viz kap. ¢. 7.2) je nezbytné zaméfit se na Cistotu a porddek na pracovisti, organizaci
pracovisté, a stejné tak na zarazeni vizualnich prvkl. Prostifedkem k dosazeni stanoveného
cile je navrzeno zavedeni metody 58S, jejiz zdkladni myslenkou je eliminace plytvani
v jakékoliv podobé€, ¢imz firma dosdhne vyssi produktivity a zajisti bezpe¢né pracovni
prostiedi. SniZi se jeji interni ndklady a komplexné navysi své zisky. Dale jsou navrZeny

doporuceni pro vizualizované pracoviste.

10.1 Navrh implementace metody 5S

Pokus o zavedeni metody 5S v minulosti ve firm& jiz prob¢hl. Na hlavni nésténce byl
vyvéSen plakat seznamujici zaméstnance s metodou 5S. Bliz§i standardy, vSak nebyly
vytvoreny a pracovnici s metodou nebyli blize sezndmeni a dostateéné proskoleni. Proto se

ve vyrobni hale i nadale vyskytuji nedostatky a hrubé chyby kazdého z péti krok.

Navrh implementace metody SS v nasledujicich krocich:

1. Seznameni zaméstnancu s metodou 58S a jejich nasledné proskoleni:

Zakladem pro uspésné zavedeni a spravné fungovani metody 5S je ditkladné proskoleni
pracovnikl v dané metodice. Pracovnici musi byt seznameni nejen s jednotlivymi slozkami
zavadeéné metody a jeji praktickou aplikaci, cilem je také to, aby pochopili jeji smysl. Tedy
to, Ze cil metody 5 S neni pouze o narocich a bazirovani spole¢nosti na tklidu a Cistoté, ale
usnadnéni kazdodenni prace v zavislosti na ptehledném, systematickém a uklizeném
pracovnim prostiedi. Nejdiive je nutné dobie proskolit vrcholovy management a vedouci
pracovniky firmy nasledné proSkolit pracovniky lakovny (zde je dobré zvazit také
proskoleni ostatnich vyrobnich stfedisek firmy). Proskoleni je navrZeno uskutecnit formou

workshopu, jako usporné feSeni pro firmu.

2. Implementace jednotlivych kroku 5S:

Pro dodrzovani metody 5S je vytvoren plakat, pro nasledné umisténi na vizualni nasténku

pracoviste (viz. obr. €. 60).
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KOLAR

WOOD ELEMENTS

Jak zménit pracovisté k lepSimu?

Vytiidit véechny nepotiebné piredmaéty, 2. Umistit je na uréend mista tak, 3. Cistit - &isténi je kontrola!
tak aby na pracovisti ziistalo: aby je bylo: Co je tfeba Cistit?
Jento, co potfebuiji. «  Snadné vait. Kdo, kdy a jak castoto bude délat?
\ potfebném mnoZstvi. «  Snadné pouZit. Jaké potfebuje prostredky?
Ajen tehdy, kdyZ to potfebuji. = Snadné vratit zp&t na své misto. Kolik potfebuje Casu?
4. Standardizovat! Udélat z 1. — 3. silny navyk a vytvofit 5. Udriovat! Prace dle standardii, dodrzovéni bezpeénosti
standardy. a neustalé zlepSovani soutasného stavu!
Zména pfedchozich zvykl a nastaveni novych standardal « Audit.
KaZdy dokaze rychle odhalit chybu a najit feZenil = Trénink.
KaZdy dodriuje standardy! -+ Regeni probléma.

Zpracovala: Lenka Prochazkova

Obrazek 60 Plakat metoda 5S (Zdroj: Vlastni zpracovani).

1. ROZTRIDIT

V prvnim kroku je nutné provést uklid pracovisté, na zdkladé kterého dojde k evidenci
predméti a pomiicek vyskytujicich se na daném pracovisti. Pracovnici musi oznadit

predméty barevnymi $titky dle jejich pottebnosti pii vykonu kazdodenni prace:

e Méné pouzivané, potiebné jen parkrat denné.

Aby mohl byt predmét spravné oznacen, musi se na tomto oznaceni shodnout vSichni

pracovnici. Ke vSem polozkam se musi vytvofit inventarizace, aby se predchazelo jejich
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ztraté. Nasleduje krok, pfi kterém ma dojit k aplnému odstranéni nepotiebnych véci na

pracovisti.

Obrazek 61 Priklad odstranénych véci z pracovisté (Zdroj: Vlastni zpracovani).

2. SYSTEMATIZOVAT

Krok systematizace spociva v nalezeni vhodného mista pro ulozeni polozek oznacenych
zlutym a zelenym Stitkem. Pfi systematizaci je dilezité brat zietel na frekvenci pouzivani

jednotlivych predméti.

_ ulozit co nejblize dosahu pracovnika.

Predméty zluté¢ oznacené — neni nutna jejich ptima dostupnost, pii vzdalenosti umisténi by

se vSak m¢l brat ohled na Cetnost jejich pouzivani.

Jako podpora systematizace je ptiloZzen navrh potfizeni zavésnych organizacnich box1 (obr.
¢. 62) na vsechny pracovisté¢ lakovny tak, aby kazdd pracovni pomiicka méla piesné

ohranicené a oznacené misto.
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Obrazek 62 Zavésny organizacni box (Zdroj:)

Stav ulozeni pfed navrhovanym feSenim a po zavedeni navrzenych krokd vizualizuje

obrazek ¢. 63.

Obrazek 63 Priklad pracovisté pied a po systematizaci (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pro uloZeni vyrobni dokumentace je navrzeno pofizeni plastového boxu pro kazdé
z pracovist, ze kterého se dokumenty lépe vyjimaji, nez z prihledné folie. Misto pro
vyrobni dokumentaci zistava u pichacek pracovni zakazky, kazdé pracovisté ma svilij box

na ulozeni.
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Obrazek 64 Ptiklad pracoviste pied a po systematizaci (Zdroj: Vlastni zpracovani).

3. STALE CISTIT

Uklid pracovisté se musi stit zazitym jako pravidelna &innost pracovnika. Je potieba
pfedem stanovit, co je potieba Cistit, ktery pracovnik ma uklid na starosti a v ktery ¢as jej
ma provadét. Déle je nutné stanovit, jaké prosttedky k tomu bude potiebovat.

Proto je nize pfilozen piiklad jednoho z navrhovanych standardd cistého pracoviste

oddéleni lakovny (obr. €. 65).

STANDARD CISTEHO PRACOVISTE—-ROSTY 3242

Ofcistit lakovaci véSaky od prachu a nedistot. Offit (hadr, smetak). Zacatek smény— 8 minut.

Ofcistit lakovaci kozy od prachu a necistot. Offit (hadr). Zacatek smény— 4 minuty.

Cistit lakovaci pistoli od zbytku natérovjch hmot. Proplachnout (fedidlo). Pred kaZdou vymeénou natérové
hmoty + na konci smény — 12 minut.

Zamést pracovisté, Smeéstpodlahu (smetak, lopatka). Konecsmény — 5 minut.

Obrazek 65 Priklad standardu cistého pracovisté oddéleni lakovny (Zdroj: Vlastni
zpracovani).

4. STANDARDIZOVAT
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Standardy jsou vytvoteny z toho diivodu, aby mél pracovnik k dispozici navod, jak ma
udrzovat pracovist¢ v poradku, jaké pracovni postupy ma dodrzovat, aby zamezil
zbyte¢nému plytvani, také pro zjednoduseni zpétné kontroly vedeni spole¢nosti.

V ptedchozim kroku jsou vytvofeny standardy cistého pracovisté (obr. €. 65), niZe je
prilozen standard technologického postupu lakovani rdma (obr. ¢. 66), kde je dulezité
presn¢ dodrzet pracovni postup, aby nevznikalo zbytecné plytvani zapticinéné

pracovnikem a zaroven byla dodrZzena doba schnuti a ptedchazelo se tak zmetkovosti.

TECHNOLOGICKY POSTUP LAKOVANI RAMU:

1. Vyndat ram z voziku a piemistit je pohledovou stranou ramu - = = bl IKOLAR

WOOD ELEMENTS
vzhiiru na lakovaci rost.

2. Kompresorem ofistit rim od prachu a negistot.

3. Nanést zikladovou barvu lakovaci pistoli na
pohledovou stranu ramu.

4. Se zvyenou opatrnosti ulozit ram do lakovaciho vésa

5. Vyjmout z vé; €. 1 ram se zaschlou podkladovou barvou a
ru¢né jej obrousit ze viech stran.

6. Pienést ram na lakovaci rost.

7. Broufeni raimu.

8. Kompresorem ofistit rim od prachu a neéistot z obou stran.
9. Polozit ram na lakovaci rost rubovou stranou rimn vzhiru.
10. Nanést barvu lakovaci pistoli na rubovou stranu ramu.

11. Otoéit ram.

12. Nanést barvu lakovaci pistoli na pohledovou stranu ramu.

13. Ulozit ram zpét do lakovaciho vésiaku €. 1.

Zpracovala: Lenka Prochézkova

Obrazek 66 Ukazka standardu pracovniho postupu lakovani rdmi (Zdroj: Vlastni
zpracovani).

5. SEBEDISCIPLINA

Posledni krok nazvany sebedisciplina je dilezity zejména z pohledu vedeni firmy, kdy je
dilezité provadéet zpétnou kontrolu. Pro tyto Gcely je vytvoren formulaf auditu 5S nize viz

obr. ¢. 67.
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KOs

Datum:w ) Hodnoticikritérium:

croveliar S,
T 0

1. Pracovisté je ¢isté.

2. Jsou odstranény vSechny nepotfebné véei.

3. Nastroje jsou odloZzeny na pfedemuréenych mistech a fadné

oznadeny.

4. Logistické cesty jsou prazdné.

5. Na vizualni nasténce jsou ulozena aktudlni data.

6. Podlahové znaeni odpovida podnikovym pfedpisim.

7. Vyrobni dokumentace je uloZena na uréeném misté.

8. Jsou dodrzovany viechny standardy pracovisté.

9. Stroje jsou oznaéeny ana prvai pohled identifikovatelné.

10. Vede se kniha zavad a oprav stroje i s délky ¢asu opravy.

11. Je nastaven a yizualizovan proces pravidelné udrzby stroje.

12. Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni.

- Celkem bodii: - >=50 bodii = v poFidku

Obrézek 67 Hodnoceni metody 5S (Zdroj: Vlastni zpracovani).

10.2 Navrh vizualizovaného pracovisté

V rdmci zavedeni metody 5S jsou nize navrZeny vizualiza¢ni zmény pracovisté. V rdmci
miniauditu vizualizace pracovisté je za nedostatek oznacena informacni tabule v podobé
nasténky, kterd nedisponuje vSemi potfebnymi Udaji a aktudlnimi daty. Néklady na
pofizeni nové nasténky jsou nulové, vyuziji se nasténky stavajici, ty se pouze doplni o

potiebné udaje.
e Navrh informaéni tabule

Na prvni ze dvou néstének lakovny jsou umistény standardy Cistého pracoviste, plakat pro
dodrzovani metody 5S, v¢etn¢ formuléfe pro hodnoceni auditu metody 5S. Déle je ptilozen
standard technologického postupu procesu lakovéani ramii a layout oddéleni lakovny (blize

viz. obr. €. 68).
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LAKOVNA 3242 - 3245

STANDARDY CISTEHO PRACOVISTE METODA 55 AUDIT 55

§ [ KoL

Obrazek 68 Nasténka €. 1 odd¢€leni lakovny (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Nasténka odd¢leni lakovny oznacend jako nésténka €. 2 zobrazuje aktualni data v podobé
zhodnoceni produktivity prace oddéleni lakovny vzdy za dané — aktualni obdobi, dale
prehled stanovenych norem. Aby bylo pracovnikim neustdle pfipominano moznosti
podileni se na zlepSovacich navrzich, je zde ptilozen formulatr pro jejich névrh, véetné
prehledu orienta¢nich odmeén za firmou realizovany zlepSovaci navrh. Zbyla cast nasténky

je vénovana pro dalsi aktuality a déni ve firmé (dale viz obr. €. 69).
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LAKOVNA 3242 - 3245

| ZHODNOCENIPRODUKTIVITY ZA DANE OBDOBI o PREHLED STANOCENYCH NOREM

KOLAR

WOOD ELEMENTS

Obrazek 69 Nasténka €. 2 oddé€leni lakovny (Zdroj: Vlastni zpracovani).

e Navrh oznaceni podlahovych ploch

Na zakladé provedeného miniauditu vizualizace pracovisté je zjevné, ze ackoliv ve firmé
znaCeni podlahovych ploch probiha, jeho frekvence jednou za rok neni dostacujici.
Doporucuji proto zavést obnovu znaceni podlahovych ploch v pravidelném intervalu

minimalné€ jednou za ¢tvrtleti, dale pak dle potieb.

Nebezpedi STOP Hoflaviny
Neshoda Hasici prostredky
Odpad
Upozorneni Trasy
Varovani Umisténf vozikl
Material
Informace Zakladni informace

Informace o bezpeé&nosti
Osobni ochranné pomlicky
Voda
Rozpracovana vyroba
Hygiena Prostor pro skladovani gisticich
prostiedkll a uklidovych pomUcek

Nebezpeéi urazu Prostor pro kontejnery s
chemikaliemi, barvami apod.

Obaly, odpady Prostor pro umisténi tfidéného
odpadu

Obrazek 70 Navrh vizualizace oznaceni podlahovych ploch (Zdroj: Vlastni zpracovani).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 115

11 ZMENA USPORADANI PRACOVISTE ROSTY - 3242

Pfi analyze pracovisté Rosty — 3242 doslo k odhaleni plytvani v podobé zbytecné chiize
pracovnika. Na zaklad¢ bliz§iho pozorovani je navrZzena zména usporadani pracoviste,
béhem které je upravena pozice ulozeni pistole se stlacenym vzduchem, ta je umisténa na
vésak vedle lakovaci pistole a ulozi§t¢ brusného papiru, jejichz ulozist¢ bylo béhem
zavedeni metody 5S systematizovano. Tim jsou odstranény zbytecné kroky zplisobené

chiizi pro jednotlivé pomicky. Spaghetti diagram po zméné¢ blize viz obr. €. 71.

11905
41> ) Legenda:

& b= — » Uchopeni ramu a odloZeni na pracovni rost = 170 kroku.

5 4 | S — )

R e ——— +O¢isténi ramu od prachu a necistot = 76 *2 = 152 kroku.

= Lakovani ramd = 70 * 3 = 210 krokd.
| aox =SloZeni hotovych ramu na lakovaci vozik = 128 kroku
t 1

1 Brusny papir - 2 Lakovaci pistole - 3 Ofukovaci pistole - 4 Lakyrnicky vozik - 5 Lakyrnicky vésak

Obrazek 71 Spaghetti diagram po zméné (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Na zaklad€é navrhu zmény uspotadani pracovisté ujde pracovnik za Casovy usek lh 15
minut 806 kroktl, coz je o 123 krokli méné nez pted navrhovanou zménou. V porovnani

s pfedchozim stavem je po uskutecnéni uspotfadani pracoviste uspora kroka o 15 % vySsi.

Pro zhodnoceni vykonu po zméné uspotradani pracovisté Rosty - 3242, je nize na zaklad¢
metody MOST stanoven novy vykon, na zdkladé¢ normy, ktery je ndsledné srovnan se

stanovenou normou dle MOST pied zménou na 1 ks vyrobku.
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Stanoveni vykonu na zikladé metody MOST:

1. Uchopeni 1 kusu ramu a odloZeni na pracovni rost:

A; By Gy Ay By P3 Ay
T™U =29 * 10 =290

Pracovnik na dosah ruky (A;) uchopil ram - lehky objekt (G) a odnesl jej na pracovni rost

vzdaleny 13 krokt (A,4), kde jej s pfesnosti odlozil na lakovaci rost (P3).

2. Odisténi ramu od prachu a necistot:

A0 By Gy Aq9 By Py S¢ Ao By P3 Ay
TMU =40 * 10 =400

Pracovnik se pfemisti od lakovaciho rostu 7 kroki k ptivodu stlaceného vzduchu (A o), kde
uchopi vzduchovou pistoli (G;) a vrati se zpét k rostu (Ao), kde s ni ocisti prach z ramu
(Se). Nasledné se premisti 7 krokl zpét k ptivodu stlac¢eného vzduchu (Ajo), aby odlozil —

povesil vzduchovou pistoli (P3) a zlistane na misté (Ay).

3. Lakovani ramu:

A1 By Gy Ao Bo Py Sa4 Ao By P3 Ay

TMU =49 * 10 =490

Pracovnik mad na dosah lakovaci pistoli (A;), kterou uchopi (G;) a vrati se zpét
k lakovacimu rostu (Ajo), kde zahdji proces lakovani ramu (S,4) zakladovou barvou. Piejde

6 krokt k vésaku (A o), kde pistoli odlozi (P3).

4. BrouSeni ramu:

A; By Gy A0 Bo Py St6 A9 By P3 Ay

TMU =41 *10=410
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Pracovnik mé& na dosah brusny papir (A;), ten uchopi (G;) a pifejde snim 6 krokii
k lakovacimu rostu (Ajg), kde ram obrousi (Si¢). Po obrouSeni rdmu piejde 6 krokii

k ulozeni brusného papiru (A), ktery odlozi (P3) a zGistane na misté (Ao).

5. Ocisténi ramu od prachu a necistot:

A1 By Gy Aqo By Py S A9 By P3 Ay

T™™U =31*10=310

Pracovnik ma na dosah pistoli se stlacenym vzduchem (A;), uchopi vzduchovou pistoli
(Gy) a vrati se zpét k rostu (Ajg), kde ocisti vzduchem prach z ramu (Sg). Nasledné se
pfemisti 7 krokii zpét k ptivodu stlacené¢ho vzduchu (Ag), aby odlozil vzduchovou pistoli

(P3) a ztistane na misté (Ay).

6. Lakovani ramu:

A1 By Gy Aqo By Py Sa4 Ag By Py Ay

TMU =36 * 10 =360
Pracovnik ma na dosah (A;) lakovaci pistoli, kterou uchopi (G;) a vrati se zpét
k lakovacimu ro$tu (Ajo), kde zah4ji proces lakovani ramu (S4) findlni barvou a zlstane

stat u rostu (Ay).

7. Otocleni ramu:

Ay By G3 A¢ By P3 Ay
TMU =6 * 10 = 60
Vzhledem k tomu, Ze proces lakovani finalni barvou probiha z pohledové i rubové strany

ramu, po nalakovani strany rubové musi pracovnik uchopit ram (Gj3), otocit jej a odlozit

zpét na lakovaci rost (Ps).

8. Lakovani ramu:

Ag By Gy AgBoPoSzs A1gBoP3Aj
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TMU =47 * 10 =470

Pracovnik jiz udrzuje kontakt s lakovaci pistoli, proto je pro pohyb A zvolen index 0. A
rovnou zahdji proces lakovani ramu (S,4) findlni barvou. Po nalakovani rdmu ptejde 6

krokt k vésaku (A1o), kde pistoli odlozi (P3) a vrati se zpét (Ajp).

9. Skladani ramu na vozik:

Ay By Gy Az4 By P3 Ay

TMU =28 * 10 =280

Pracovnik jiz stoji u lakovaciho rostu (Ay), ze kterého odebere nalakovany ram (Gj) a

odnese jej 13 kroki (Ay4) k lakyrnickému voziku, kam jej ulozi (P3).

Souctem TMU je ziskana hodnota 3 070 jednotek, které po pfevedeni na asovou jednotku
tvoii 1, 84 minut na zhotoveni jednoho ramu. Ptirdzka byla v tomto pfipadé stanovena 5%
jako navyseni obecné nutnych prestavek, po jejimz ptic¢teni je Cisty as vyroby 1, 93 minut/

ks rdmu, které byly zaokrouhleny na 2 minut/ ks. Viz obr. €. 72.

o | 5|Popis operace Sekvence
% | o
6 | X |OP - obecné premisténi OoP ABP - Polozit § 5
‘o = ~ -
3 | = |RP - tizené premisténi (C - Procesni &as) | RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit % E E
he} N
,g g N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj [ ABP - Polozit stranou z E
o
o J - Jetdb J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
1 Uchopeni rdmu a odloZeni na pracowi rost |OP A 11 B10 611 A 124 B 10 P13 A 10 1 290
igx o - A 10 BO0OG1|A 10 B 0 P 0[S 6|/A 10 B O P 3|A 0
2 Oc¢isténi ramu od prachu a necistot N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 400
A 1 B0OG1|A 10 B 0 P 0|S24/A 10 B O P 3|A 0
3 Lakovani ramu N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 490
4 Brouseni ramu N A 1 B0OG1|A 10 B 0 P 0[S 16/A 10 B 0O P 3|A 0 1 410
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 Oc¢isténi ramu od prachu a necistot N ARSI BEURG I A RCH B RNCHS P IUN S GH ARSTON B ROR P Sy A RO 1 310
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 Lakovani ramu N A 1 B0OG1|A 10 B 0 P 0(S24/A 0 BO P O|A O 1 360
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
7 Otoceni ramu OP A C AL - ARD 1 60
1 1 1 1 1 1 1
8 Lakovani ramu N|A 0 BOGO(A 0 B 0 P O0[S24A 10 BO P 3|A 10 4 470
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 | [skiadani na vozik GR|ANCH BICH G A 2SN S BTN P A 01 4| 280
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba ¢asu: 1,84 110,43 3070
minut sekund TMU

Obrazek 72 MOST pracovisté Rosty — 3242 tabulka excel (Zdroj: Vlastni zpracovani).
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11.1 Shrnuti a zhodnoceni navrhovaného reseni

Navrh zmény uspotradani pracovisté pfinasi redukci pohybit v podobé zbytecné chiize pro
pracovni pomucky, které jsou uspotadany vedle sebe tak, aby je m¢l pracovnik co nejblize

po ruce.

Na zékladé navrhu zmény usporadani pracovisté ujde pracovnik za Casovy usek lh 15
minut 806 krokt, coz je o 123 kroki mén¢ nez pied navrhovanou zménou. V porovnani

s predchozim stavem je po uskute¢néni uspotadani pracovisté aspora kroki o 15 % vyssi.

Po piepoctu vykonu dle normy MOST stanovené na zakladé¢ pavodniho usporadéani

pracovisté je norma o 0, 30 minuty kratsi. Blizs$i shrnuti ptinasi nasledujici tabulka ¢. 20:

Tabulka 20 Zhodnoceni produktivity na zdkladé méteni MOST po zméné (Zdroj: Vlastni
zpracovani).
Méreni MOST Méreni MOST

puvodni stav po zméné ZvySeni

produktivity v %

min/ ks

ks/ sména

Celkovy vykon za sménu dle provedené¢ metody MOST se zvysi z piivodniho ndméru 156
ks/ sména na 180 ks/ sména. Za ptredpokladu, ze se podaii stanovenou normu procesu
lakovéani ramii pracovniky dodrzet, produktivita prace na tomto pracovisti po zméné se

zvysi o 15%. Grafické znazornéni niZe viz. obr. €. 73.
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ks/sména

Plivodnistav M Stav po zméné

Obrazek 73 Grafické zndzornéni zhodnoceni produktivity na zdkladé méteni MOST po
zmeéné (Zdroj: Vlastni zpracovani).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 121

12 NAVRH SYSTEMATIZACE SKLADU

Béhem provedenych miniaudith a snimkid pracovniho dne na oddéleni lakovny doslo
k odhaleni plytvani pifi pfipravé a michani barev v podobé hledani barev, které je

Mrwe

béhem zavedeni metody 5S doslo k navrhu jeho systematizace.

Popis FeSeni:

Barvy jsou v ramci navrhovaného feSeni uspotfddany vzestupné dle ¢Eiselného oznaceni
pocinaje témi, které se standardné vyuzivaji po ty, jejichz Cetnost v objednavkach neni
vysoka. Z prostorovych divodi navrhuji ndkup nového regilu s vysuvnymi policemi,
vzhledem k prostoriim skladu je vSak nutné zachovat stavajici rozmér regali, ndkup nové
zachytné vany tudiZ neni potieba. Barvy budou umistény ve tfech fadach za sebou, kazda
vysuvna police tedy vyzaduje z diivodu rychlejsi a prehlednéjsi orientace oznaceni Stitkem
disponujicim c¢islem barev, které se v kazdé rad¢ regalu nachazeji. Pro navrhované feSeni
jsou vybrany vysuvné regaly s 5 policemi, s nosnosti kazdého regalu 150 kg, kdy pro

navrhované feSeni je potieba zakoupit 2 regaly (viz obr. €. 74).

Obrazek 74 Navrh vysuvnych regalt (Zdroj: AJ produkty, 2024).

Regal navrhuji oznacit Stitkem, viz obr. ¢. 75, Stitky navrhuji vytisknout a zalaminovat,

nasledn¢ nalepit na pozadovany regal.
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A01 -A03

Obrazek 75 Stitek &iselného oznadeni barev (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pro oznaceni jednotlivych regalii navrhuji zakoupeni $titku, viz obr. €. 76.

REGAL ¢islo
max. NOSNOST PODLAZI

o ke

max. NOSNOST BUNKY

...................... kg
max. NOSNOST REGALU

...................... kg

www.walteco.com @ walteco

Obrazek 76 Stitek oznaceni regalu (Zdroj: Walteco, 2024).

12.1 Shrnuti a zhodnoceni navrhovaného reSeni

V ramci systematizace metody 5S je doporuceno feSeni systematizace skladu barev, za
predpokladu uskute¢néni navrhu mizeme na zéklad€ pozorovani a snimku pracovniho dne
predpokladat sniZzeni doby pfipravy, kde je zapocitana i ptiprava barvy aZ o 18 minut za
sménu. Budeme - li tedy piedpokladat, Ze po dobu ptipravy nedojde k zadné odchylce,

produktivita prace se zvysi nasledovné:

Tabulka 21 Zhodnoceni Gspory ¢asu jednotlivych pracovist’ (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Doba pripravy po realizaci

. Doba pripravy dle snimku .
Pracovisté navrhovaného reseni

pracovniho dne v minutich
v minutach

Rosty — 3242

Makor — 3244

UV —3245
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Zvyseni produktivity doby piipravy (viz tab. ¢.22) u pracovisté Rosty 3242 je 24 %, pokud
zhodnotime procentudlni zvySeni produktivity za sménu, budeme ptedpokladat na zaklade¢
navySeni normy zvysSeni o 15 %. Stejn€ tak zvySeni produktivity za sménu o 4, 6 % je
viditelné u pracovisté UV — 3245, zde je zvySeni produktivity doby pfipravy zjisténo 30 %.
Makor — 3244 disponuje vysledkem 4, 8 % zvySeni produktivity za sménu (0 22, 5 % u
doby pfipravy).
Tabulka 22 Zhodnoceni zvySeni produktivity v % na zéklad¢ navrhovaného feSeni (Zdroj:
Vlastni zpracovani).
Zvyseni produktivity doby Zvyseni produktivity

Pracovisté o .
pripravy v % za sménu vV %

Rosty — 3242

Makor — 3244

UV —3245

e Piepocet zvySeni produktivity za sménu — RoSty 3242:

T 495

KC = =
(T-TC) ~ 495-110

=1,29

TAC=TA *KC=298 *1,29=384,4
TBC=TB *KC=23*1,29=29,6
Délka smény = TAC + TBC =384, 4 + 29, 6 =414 minut
Ks/ sména =414/ 2 =207 ks
Ptepocet zvySeni produktivity za sménu v % = (207/180) * 100 = 15 %
e Piepocet zvySeni produktivity za sménu — Makor 3244:
Norma = (495 — 42 - 40) * 40 = 16 520 metrii za smenu.
Prepocet zvyseni produktivity za sménu v % = (16 520/ 15 800) * 100 =4, 6 %
e Prepocet zvySeni produktivity za sménu — UV 3245:
e Norma = (495 — 62 - 40) * 20 = 7 860 metrt za smenu.
e Piepocet zvySeni produktivity za sménu v % = (7 860/7 500) * 100 =4, 8 %

Jisté grafické zhodnoceni pfindsi obr. €. 77.
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Vyrobeno pred zménou H Vyrobeno po zméné

16520
15800

180 207
| ge— ge—

Rosty - 3242 (ks/sména)  Makor - (m/sména) UV - 3245 (m/sména)

Obrazek 77 Zhodnoceni zvySeni produktivity v % na zakladé navrhovaného feseni (Zdroj:

Vlastni zpracovani).
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13 NAVRH NOVYCH NOREM NA ODDELENI LAKOVNY

Vzhledem k pfedchozim navrhim musi dojit k aktualizaci stanoveni norem odd¢leni

lakovny.
Nové stanovena norma Rost - 3242:

Pfi nové stanovené normé je predpokladdno dodrzeni snizeni zbyteCnych pohybi
pracovnika na zaklad¢ ptedchoziho névrhu uspotadani pracovisté (viz kap. ¢. 11), kde je
stanovena norma procesu lakovani prostfednictvim metody MOST na 180 ks/ sména.
Ptedpokladame — li dodrZeni uspory ¢asu v podobé systematizace skladu (viz kap. 12), a
s tim spojenym odstranénim plytvani v podobé hledani pozadované barvy, zvysi se norma

na 207 ks/ sména. Cas piipravy je poté 57 minut.

Tabulka 23 Nové stanovend norma pracovisté Rosty 3242 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Ptiprava pracovisté 57 minut

Proces lakovani 207 ks/ sména

Nové stanovena norma Makor - 3244:

Norma je na pracovisti stanovena na zdékladé rychlosti posuvu stroje, ktery je v
tomto pfipadé 40 metrl/ minuta. Norma na pfipravu pracovisté a stroje pii standardnim
procesu lakovani zakladovou 1 finalni barvou je na zakladé proveden¢ho snimku
pracovniho dne stanovena po konzultaci s technologem na 1 hodinu sménového Casu, bez
ohledu na vyrobni mnozstvi zakazky v metrech, i zde ovSem musi dojit ke snizeni ¢asu

pfipravy o 18 minut, na zédklad¢ kterého je norma pfipravy stanovena na 42 minut.

Norma procesu lakovani je vypoctena jako Cas prace o€istény o Cas piipravy a ¢as obecné

nutnych piestavek v nasobku s rychlosti posuvu stroje:

Norma = (495 — 42 - 40) * 40 = 16 520 metri za sménu.

Tabulka 24 Nov¢ stanovena norma pracovisté¢ Makor — 3244 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Ptiprava pracovisté 42 min.
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Proces lakovani 16 520 m/ sména

Nové stanovena norma UV - 3245:

Norma je na pracovisti opét stanovena na zakladé rychlosti posuvu stroje, ktery je v

tomto pripad¢ 20 metrti/ minuta.

Norma je vypoctena jako Cas prace ocistény o ¢as pripravy a ¢as obecné nutnych prestavek

v ndsobku s rychlosti posuvu stroje:
Norma = (495 - 62 - 40) * 20 =7 860 metrua za sménu.

Tabulka 25 Nov¢ stanovena norma pracoviste UV — 3245 (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Proces: Norma:

Ptiprava pracovisté 62 minut

Proces lakovani 7 860 m/ sména
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14 MOTIVACE ZAMESTNANCU

Pfi analyze plnéni norem byla zjiSténa rezerva v jejich vykonu, vzhledem k tomu, Ze
v predchozich opatienich byly navrzeny normy nové, musi se stanovit opatfeni, které

pracovniky motivuje k vy$simu vykonu a dodrzovani plnéni norem.

Proto je navrzena nova variabilni slozka mzdy stanovena v podilu 20 % variabilni slozka
mzdy a 80 % fixni slozka mzdy. Pfi stanoveni struktury variabilni slozky mzdy byl
zohlednén vykon jednotlivee, kdy je kazdy pracovnik ohodnocen na zékladé svého vykonu
na daném pracovisti, nikoliv na zékladé vykonu tymového, ktery by byl vztazen na celé

odd¢leni lakovny (viz obr. €. 78).

4 Y '
Audit pracovisté 5S 10 %
<
= :
o Kvalita 30%
o~
<
PInéni norem 60 %
— 2
Osobni hodnoceni Multifunkénost a ochota pracovnika
. 4
{ N
Piplatky Pfiplatek za ékodlvivé prost?edi
L Pfiplatek za 2 sménny provoz
g ™
Tarif Dle tarifni tFidy
L A

Obrazek 78 Navrh variabilni slozky mzdy (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Na zéklad¢ navrhu je stanovena ctvrtletni vykonnostni prémie, stanovena na zéklad¢ tii
kritérii, a to zhodnoceni auditu pracovisté 5S dle piedlozeného formulafe viz kapitola €.
10., déle kvalita vyrobki a plnéni norem. Kazdému z kritérii je stanovena véha, dle podilu
ohodnoceni daného kritéria (viz tab. €. 26). Kazdé z kritérii je néasledné ohodnoceno
znamkou 1 — 4, kdy 1 predstavuje nejlepsi ohodnoceni a 4 nejhorsi ohodnoceni (blize viz
tabulka ¢. 26).
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Tabulka 26 Hodnoceni splnéni kritérii variabilni slozky mzdy (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Audit pracovisté Kvalita PInéni norem Hodnoceni vedouciho Celkova znamka Vysledek
58 lakovny
0.1 03 06

Véha

Znémka

1 >=50 bodU >=100 % >=100 % Rozhodné spokojen 1 20 %
2 >=45 bod >= 90% >=90 % Spise spokojen 1,01-2 10 %
3 >=40 bodu >=80 % >=80 % Spise nespokojen 2,01-3 5%
4 <40 bodl <80 % <80 % Rozhodné nespokojen 3,01 améné 0%

Celkovy vysledek hodnoti vedouci lakovny, jako pfimy nadfizeny, po udéleni znamek je
celkova znamka vypoctena aritmetickym prumérem. V piipadé celkové znamky 1, nalezi
zaméstnanci vykonnostni prémie v plné vysi 20 %, tedy 4 000 K¢, pokud celkova znamka
vyjde 2, nélezi zaméstnanci 10 %, tedy 2 000 K¢, pokud bude ohodnocen znamkou 3,

vykonnostni prémie je 5 %, coz ¢ini 1 000 K¢ Ohodnoceni znamkou 4 se nepoji se

ziskanim vykonnostni prémie.
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15 DALSI NAVRHY A DOPORUCENI

Na zéklad¢ doplnéni analyzy pracovisté o metodu RULA je nezbytné zvazit dalsi opatfeni

vedouci k ergonomicky piivétivéjSimu pracovisti, resp. zmeéné pracovni polohy.

Jednim z navrhovanych feSeni pro pracovisté Rosty — 3242 je zakoupeni ergonomicky
nastavitelnych lakovacich koz, tak, aby jejich vySka byla vyhovujici, a to i v pfipadé

lakovani jinym zamé&stnancem.

Na zéklad¢ vyhodnoceni ergonomie RULA u pracovist¢ UV - 3244 je dale navrzeno
zakoupeni voziku vyssiho, tak aby se zaméstnanci nemuseli zohybat a prace pro né byla
ptijemngjsi. Takovyto vozik by po provedeném prizkumu trhu vSak musel byt vyroben na
zakéazku. Dal§im navrhem jsou ergonomicka cviceni pro praci vstoje ptilozena v piiloze €.

6.
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16 SHRNUTI A ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Piinosem metody 5S je Cistéjsi a prehlednéjsi pracovisté, pokud je pracovni prostiedi pro
pracovnika pfijemné a ma vSe potiebné po ruce, ma to bezesporu vliv na jeho produktivitu
prace. Metoda 5S s sebou navic nese vyhody v podobé eliminace plytvani a zajisténi

bezpecného pracovniho prostiedi.

Navrh projektu nabizi moznosti feSeni proskoleni pracovniki, véetné popisu jednotlivych

krokti implementace metodiky spolu s vytvofenymi standardy a vizualiza¢nimi plakaty.

Navrh zmény uspotradani pracovisté Rosty - 3242 piinasi redukci pohybl v podobé
zbytecné chiize pro pracovni pomiicky, které jsou usporadany vedle sebe tak, aby je m¢l
pracovnik co nejblize po ruce. Na zdklad¢é navrhu zmény ujde pracovnik za Casovy usek 1h
15 minut 806 krokt, coZ je o 123 kroki mén¢ nez pfed navrhovanou zménou. V porovnéani

s predchozim stavem je po uskutecnéni uspotradani pracovisté uspora kroki o 15 % vyssi.

Po prepoctu vykonu dle normy MOST stanovené na zakladé pavodniho usporadéani
pracovisté je norma o 0, 30 minuty kratsi. Celkovy vykon za sménu dle provedené¢ metody
MOST se zvysi z plivodniho naméru 156 ks/ sména na 180 ks/ sména. Za predpokladu, Ze
se podafi stanovenou normu procesu lakovani ramu pracovniky dodrzet, produktivita prace

na tomto pracovisti po zmeéné se zvysi o 15%.

V ramci systematizace metody 5S je doporuceno feSeni systematizace skladu barev, za
predpokladu uskute¢néni navrhu mizeme na zéklad€ pozorovani a snimku pracovniho dne
predpokladat sniZzeni doby pfipravy, kde je zapocitana i ptiprava barvy az o 18 minut za
sménu. Budeme - 1i tedy ptfedpokladat, Ze po dobu piipravy nedojde k zadné odchylce,
dojde k navyseni produktivity prace na oddé€leni lakovny v priméru o 8, 13 % za sménu.
Na zaklad¢ navrhovanych feseni, je dalSim krokem projektu pienormovani jednotlivych
pracovist’ lakovny. Pfed navrhovanymi zménami se na pracovisti Rosty — 3242 vyrobilo o
63 rami za sménu mén¢, nez je noveé stanovend norma na zakladé metody MOST.
V ptipadé pracovisté Makor — 3244 je to rozdil o 720 m a na pracovisti UV o 280 m.

Pii analyze plnéni norem byla zjiSténa rezerva v jejich vykonu, vzhledem k tomu, Ze
v pfedchozich opatfenich byly navrZzeny normy nové, musi se stanovit opatfeni, které
pracovniky motivuje k vy$§imu vykonu a dodrzovani plnéni norem, proto je navrzena nova
variabilni slozka mzdy — ctvrtletni vykonnostni prémie, ktera méd za cil pracovniky

motivovat v jejich dodrzovani.
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Na zéklad¢ doplnéni analytické ¢asti o metodu RULA, je firmé na zéklad¢ ziskanych
vysledki doporuc¢eno rizikové polohy znovu provéfit a nasledné se zabyvat

ergonomickymi zménami pracoviste.

Produktivitu prace na oddé€leni se na zakladé navrhovanych feSeni podatilo zvysit o 8, 13

%, cil prace se tedy podaftilo naplnit, dokonce i 0 5 % piekonat.
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17 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Posledni Casti zadani projektu je ekonomické zhodnoceni navrhovanych feSeni. Pii
zavedeni metody 5S je z velké ¢asti vyuzito pomucek, se kterymi spole¢nost jiz disponuje,
proskoleni metody 5S je navrzeno interné prostiednictvim workshopu, coz prinasi také
jistou usporu nédkladt. Néklady vznikaji v ptipadé¢ tisku a laminace navrzenych standardi
spolu se Stitky oznacCeni regali, dale pak nizsi polozkou nakupu barevnych stitkii pro
oznaceni potfebnych a nepotfebnych komponent pracovisté pii implementaci metody 5S.
Pro podporu systematizace pracovisté je navrzeno zakoupit zavésné organizac¢ni boxy na
pracovni pomucky, stejné tak jako plastové zavésné boxy pro ulozeni vyrobni
dokumentace. Nejvétsim ndkladem vznikd polozka pofizeni 2 ks vysuvnych regali pro
systematické ulozeni barev v meziskladu, dale pak ndvrh variabilni slozky mzdy slouzici
pro zvyseni motivace zaméstnanct v ramci dodrzovani norem. Celkové naklady projektu
¢ini v souctu 237 730 K¢&. Blize jednotlivé polozky, mnozstvi potifebnych kust a naklady

s tim spojené znazornuje tabulka ¢. 27.

Tabulka 27 Naklady vynaloZené na realizaci projektu (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Pocet Cena Cena celkem
Nakladova polozka
(ks) (ks) (K&
Tisk + Laminace 10 12 120
Barevné Stitky 1 32 32
Zavésny organizacni box 3 180 540
Box na uloZeni vyrobni dokumentace 3 240 720
Vysuvny regal 2 100.365 200.730
Stitek na ozna&eni regalu 2 39 78
Variabilni slozka mzdy 3 12 000 36 000

CELKEM | 237730 K¢

Pro ptehled dat slouzicich k vypoctu Gspory z projektu slouzi nasledujici pomocna tabulka

¢. 28.
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Tabulka 28 Pomocna tabulka k vypoc¢tiim (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Uplné vlastni naklady lakovani (K¢&) 126
Marze (%) 10
Pocet pracovnich dnti za rok 252
Pocet dnii celozavodni dovolené 15
Vyrobené mnozstvi za sménu (ks) 207

MarZe je stanovena na zakladé aplnych vlastnich nakladi lakovani, které jsou na 1

ks 126 K¢, tedy 10 % ze 126.

Marze =12, 6 K¢

Za rok pocitame s 252 pracovnimi dny (po — pa), z toho 15 dnti celozavodni dovolené.
Pocet odpracovanych dnti = 252 -15 =237

Usporu nasledné vypocteme jako pocet vyrobenych kusi za rok v nasobku s marzi na

jeden Kkus.

Uspora = potencialni mnozstvi vyrobenych kusti* primérna marze na 1 ks vyrobku
Potencialni mnozstvi vyrobenych kusti =207 — 180 = 27

Uspora = (27 * 237) * 12, 6 = 80 627 K¢&.

Dobu navratnosti investic nasledné spoc¢itame jako:

Celkové néklady/ uspora nakladi

237730/80 627 = 2, 9 roku.
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ZAVER

V ramci diplomové prace byl zpracovan projekt zaméieny na zvySovani produktivity prace
na odd¢leni lakovny ve vybrané spolecnosti. Hlavnim cilem diplomové prace bylo
stanoveno zvyseni produktivity prace na oddeleni lakovny o 3 %. Mezi dil¢i cile bylo

zafazeno zavedeni metody 5S, vizualizace pracovisté a systematizace skladu barev. Pro

dosazeni stanovenych cilti bylo pouzito metod primyslového inzenyrstvi.

Teoretickd cast prace byla zpracovana jako reSerSe a podava piehled o teoretickych
vychodiscich zadaného tématu produktivity prace, vcéetné teoretického popisu metod

vyuzitych pro analytickou ¢ast a metod pouzitych pro projektové tizeni.

Praktickd cast nejprve piinasi zdkladni charakteristiku spolecnosti, dale analyzu
soucasného stavu produktivity prace na oddéleni lakovny, a to na tiech pracovistich Rosty,
Makor a UV. Pro analyzu soucasného stavu bylo vyuzito metod piimého pozorovani,
stejn¢ tak pfimych a nepfimych metod meétfeni prace. V analytické casti byl nejdiive
proveden popis jednotlivych pracovist, vcetné organizace prace. Pro zjiSténi aktudlniho
stavu oddéleni lakovny byly provedeny audity - miniaudit pofadku a Cistoty, miniaudit
vizualizace pracovisté a miniaudit strojniho zatizeni. Pro zjisténi aktudlni produktivity
prace na oddéleni lakovny a vyuZiti Casu smény jednotlivymi pracovniky byl proveden
snimek pracovniho dne. Dal§imi metodami vyuZzitymi v analytické casti byl Spaghetti
diagram pro odhaleni plytvani v podobé zbytecné chiize pracovnika a Basic MOST, ktery

by zvolen pro ovéfeni spravnosti nastavenych norem spolecnosti.

Pro zvyseni produktivity prace je dulezité, aby se pracovnici pii praci citili komfortné a
jejich pracovni prostfedi bylo efektivni a nemélo neptiznivy vliv na jejich zdravi, proto
byla jako doplitkova metoda analytické ¢éasti zvolena ergonomicka metoda RULA.

Vysledky a zhodnoceni provedenych analyz blize viz kapitola 8.

Projektova ¢ast je navrzena na zaklad¢ nedostatkii zjisténych v ¢asti analytické tak, aby
bylo dosazeno stanovenych cill, nejdiive bylo provedeno definovani stanovenych cilii
prostfednictvim metody SMART, déle byla zpracovana analyza pro identifikaci hrozeb,
pro kterou bylo pouzito metody RIPRAN. K vymezeni dileZitych termini a pribéhu

zpracovani projektu byl pfiloZen ¢asovy harmonogram projektu.

Navrh projektu nabizi nékolik feSeni vedoucich ke zlepSeni soucasného stavu, nejdiive
byla navrZzena implementace metody 5 S a vizualizace pracovisté. Déle byla provedena

zména usporadani pracovisté¢ Rosty 3242, kde na zéklad¢ redukce zbytecnych pohybu
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doslo k navyseni produktivity prace na tomto pracovisti o 15 % za sménu, dal§im krokem
pro odstranéni plytvani byla navrzena systematizace skladu barev. Pokud po dobu ptipravy
barvy nedojde k zadné odchylce, dojde k navySeni produktivity prace na oddé€leni lakovny

v pruméru o 8, 13 % za sménu.

Na zéklad¢ navrhovanych feSeni, je dalSim krokem projektu pfenormovani jednotlivych
pracovist’ lakovny. Pfed navrhovanymi zménami se na pracovisti Rosty — 3242 vyrobilo o
63 ramli za sménu mén¢, nez je noveé stanovend norma na zakladé metody MOST.
V ptipadé pracovisté Makor — 3244 je to rozdil o 720 m a na pracovisti UV o 280 m.

Pfi analyze plnéni norem byla zjiSténa rezerva v jejich vykonu, vzhledem k tomu, ze
v predchozich opatienich byly navrzeny normy nové, bylo stanoveno opatieni, které
pracovniky motivuje k vy$§imu vykonu a dodrZzovani plnéni norem, jedné se o navrh nové
variabilni slozka mzdy — ctvrtletni vykonnostni prémie, ktera ma za cil pracovniky

motivovat v jejich dodrzovani.

Produktivitu prace na oddéleni lakovny se na zaklad¢ navrhovanych feseni podafilo zvysit
0 8, 13 %, cil prace se tedy podafilo naplnit, dokonce i 0 5 % piekonat. Doba navratnosti

investic je pfitom 2,9 let.

Vzhledem k doplnéni analytické ¢asti o metodu RULA, je firmé na zakladé ziskanych
vysledki doporuceno rizikové polohy pii praci znovu provétit a néasledné se zabyvat
ergonomickymi zménami pracovisté. Ergonomicky nezdvadné pracovisté totiZ pfispiva ke

zvyseni produktivity pracovnich pohybti a tedy 1 redukci spotfeby ¢asu dané operace.
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PRILOHA P II: SNIMEK PRACOVNIHO DNE PRACOVNIKA
ROSTY 3242

Pozorovaci list pro snimek pracovniho dne

Datum 20.10.2023 Zaéatek pozorovani 6:00 Snimek provedI(a) Lenka Prochazkova
Smeéna Ranni Konec pozorovani 14:15 Jméno pracovnika Xy
Poradi Casovy postup Casova jednotka Symbol éasu Nazev spotieby éasu
1. 6:00:00 Zacatek smény
2. 6:03:00 3 TD Pfichod na sménu
3. 6:11:00 8 TB1 Diskuze s mistrem na pracovisti
4. 6:14:00 3 TC1 Manipulace s lakyrnickym vozikem £.1
5. 6:24:00 10 TA1 Skladani ram z lakyrnického voziku .1 + vizualni kontorla
6. 6:25:00 1 TC1 Mnipulace s vozikem ¢&.1
7. 6:37:00 12 TA1 Skladani rami z lakyrnického voziku €. 2 + vizualni kontorla
8. 6:38:00 1 TC1 Manipulace s vozikem ¢.2
9. 6:40:00 2 TD Diskuze se spolupracovnikem
10. 6:51:00 11 TC1 Cisténi a sestaveni lakovaci pistole a pumpy
11. 6:53:00 2 TB1 Cteni LZ
12. 6:54:00 1 TC1 Pfesun do pfipravny lakd a barev
13. 7:01:00 7 TC1 Priprava barvy
14. 7:03:00 2 TC1 Manipulace s voziky €.1 a ¢. 2
15. 7:10:00 7 TC1 PFiprava rost
16. 7:12:00 2 TC1 Manipulace s ramy
17. 7:15:00 3 TA1l O¢&isténi rami od prachu a nedistot
18. 7:22:00 7 TA1 Proces lakovani
19. 7:28:00 6 TC1 Manipulace s vozikem ¢&.1
20. 7:39:00 11 TA1 Skladéni rémi na lakyrnicky vozik &. 1 + vizualni kontorla
21. 7:47:00 8 TC1 Manipulace s ramy
22. 7:51:00 4 TA1 O¢&istEni rami od prachu a neéistot
23. 7:58:00 7 TA1 Proces lakovani
24. 8:11:00 13 TA1 Skladéni rdmil na lakyrnicky vozik & 1+ vizualni kontorla
25. 8:21:00 10 T2 Pfestavka 8:10-8:20
26. 8:29:00 8 TC1 Manipulace s rdmy
27. 8:34:00 5 TA1 Q&igt&ni rdmi od prachu a nedistot
28. 8:43:00 9 TA1 Proces lakovani
29. 8:47:00 4 TC1 Manipulace s vozikem &.2
30. 8:56:00 2] TA1 Skladani rémi na lakyrnicky vozik &.2 + vizudlni kontorla
31. 9:04:00 8 TC1 Manipulace s ramy
32. 9:05:00 1 TD Diskuze se spolupracovnikem
33. 9:09:00 4 TA1 Oc&ist&ni rami od prachu a nedistot
34. 9:19:00 10 TA1 Proces lakovani
35. 9:31:00 12 TA1 Skladani rama na lakyrnicky vozik €.2 + vizualni kontorla
36. 9:39:00 8 TC1 Manipulace s ramy
37. 9:43:00 4 TA1 Qc&ist&ni rami od prachu a nedistot
38. 9:55:00 12 TA1 Proces lakovani
39. 9:57:00 2 TC1 Manipulace s vozikem &.2
40. 10:08:00 11 TA1l Skladani réma na lakyrnicky vozik &.2 + vizudlni kontorla
41. 10:13:00 5 TD Odchod z pracovisté
42. 11:00:00 47 TA1 Ruéni mezibrus rdma
43, 11:03:00 3 TC1 Uklid pracoviité
44. 11:06:00 3 TB1 Diskuze s mistrem na pracovisti
45. 11:10:00 4 D Odchod 7z pracovisté
46. 11:10:00 0 T2 Zacatek prestavky 11:10 - 11:40
a7. 11:40:00 30 T2 Prichod z pfestavky
48. 11:41:00 1 TC1 Pfesun do pFipravny lakd a barev
49, 11:49:00 8 TC1 Pfiprava barvy
50. 12:05:00 16 TC1 Ptiprava lakovaci pistole
51. 12:13:00 8 TC1 Manipulace s rdmy
52. 12:22:00 9 TAL Ocisténi rami od prachu a nefistot
53. 12:37:00 15 TA1 Proces lakovani findlni barvou
54. 12:52:00 15 TA1 Skladani ramu do lakyrnického regalu + vizualni kontrola
55. 13:59:00 7 TC1 Manipulace s rdmy
56. 13:10:00 11 TA1 Q&igt&ni rdmi od prachu a nedistot
57. 13:13:00 3 TD Odchod z pracovisté
58. 13:29:00 16 TA1l Proces lakovani finalni barvou
59. 13:35:00 6 TD Diskuze se spolupracovnikem
60. 13:48:00 13 TA1 Skladani ramu do lakyrnického regalu + vizualni kontrola
61. 13:54:00 6 TC1 Manipulace s ramy
62. 14:05:00 11 TA1 Oc&ist&ni rami od prachu a nedistot
63. 14:15:00 10 TB1 Pfedani smény
64. 14:15:00 Konec smény




PRILOHA P III: SNIMEK PRACOVNIHO DNE PRACOVNIKA

MAKOR 3244
Pozorovaci list pro snimek pracovniho dne
Datum 20.10.2023 | Zacatek pozorovani 6:00 Snimek provedI(a) Lenka Prochazkova
Sména Ranni Konec pozorovani 14:15 Jméno pracovnika Pracovnik YZ
Poradi |Casovy postup| Casova jednotka Symbol ¢asu Nazev spotieby casu
1. 6:00:00 Zacatek smény
2. 6:03:00 3 TB1 Cteni LZ
3. 6:08:00 5 TB1 Diskuze s mistrem
4. 6:11:00 3 TC1 Priprava pracovisté
5. 6:13:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
6. 6:21:00 8 TC1 Sefizeni stroje
7. 6:27:00 6 TD Odchod z pracovisté
8. 6:29:00 2 TC1 Doplnéni pracovnich pomUcek
9. 6:37:00 8 TC1 Vyména filtru
10. 6:39:00 2 TC1 Uklid pracovisté
11. 6:46:00 7 TC1 Sefizeni stroje
12. 6:58:00 12 TC1 Pfiprava stroje a michani barvy
13. 7:01:00 3 TC1 Dovezeni materidlu
14. 7:24:00 23 TAl Proces lakovani zédkladovou barvou
15. 7:33:00 9 TC1 Hledani prazdného vésaku
16. 7:34:00 1 TD Diskuze se spolupracovnikem
17. 7:36:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
18. 7:59:00 23 TAl Proces lakovani zédkladovou barvou
19. 8:07:00 8 TC1 Manipulace s vésaky
20. 8:10:00 3 TD Odchod z pracovisté
21. 8:20:00 10 T2 Pfestavka 8:10 - 8:20
22. 8:33:00 13 TC1 Pfiprava finalni barvy
23. 8:36:00 3 TC1 Sefizeni stroje
24. 8:59:00 23 TA1 Proces lakovani findlni barvou
25. 9:02:00 3 TC1 Hledani prazdného vésaku
26. 9:04:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
27. 9:06:00 2 TB1 Diskuze s mistrem
28. 9:29:00 23 TA1 Proces lakovani findIni barvou
29. 9:38:00 9 TC1 Manipulace s vésaky
30. 9:49:00 11 TC1 Priprava barvy
31. 9:57:00 8 TC1 Dovezeni materidlu
32. 10:00:00 3 TC1 Sefizeni stroje
33. 10:23:00 23 TA1 Proces lakovani zakladovou barvou
34. 10:27:00 4 TC1 Manipulace s vésaky
35. 10:50:00 23 TA1 Proces lakovani zakladovou barvou
36. 11:09:00 19 TA1 Skladani hotovych vyrobkd na vozik
37. 11:10:00 1 TD Odchod z pracovisté
38. 11:40:00 30 T2 Prestavka 11:10 - 11:40
39. 11:43:00 3 TC1 Manipulace s vozikem
40. 12:06:00 23 TAl Proces lakovani zakladovou barvou
41. 12:09:00 3 TC1 Manipulace s véSaky
42. 12:32:00 23 TAl Proces lakovani zédkladovou barvou
43, 12:34:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
44, 12:48:00 14 TC1 Pfiprava finalni barvy
45. 12:51:00 3 TC1 Sefrizeni stroje
46. 12:53:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
47. 13:16:00 23 TA1l Proces lakovani finalni barvou
48. 13:19:00 3 TC1 Manipulace s vésaky
49. 13:42:00 23 TA1l Proces lakovani finalni barvou
50. 13:44:00 2 TC1 Manipulace s vésaky
51. 14:07:00 23 TA1l Proces lakovani finalni barvou
52. 14:15:00 8 TC1 Uklid pracovisté
53. 14:15:00 0 Konec smény




PRILOHA P IV: SNIMEK PRACOVNIHO DNE PRACOVNIKA C. 1

UV 3245
Pozorovaci list pro snimek pracovniho dne
Datum 20.10.2023 |Zacatek pozorovani 6:00 Snimek provedi(a) Lenka Prochazkova
Sména Ranni Konec pozorovani 14:15 Jméno pracovnika Pracovnik ¢. 1
Pofadi |Casovy postup| Casovd jednotka | Symbol &asu Nazev spotieby ¢asu
1. 6:00:00 Zacatek smény.
2. 6:08:00 8 TC1 Pfiprava pracovisté.
3. 6:10:00 2 TC1 Zapnuti stroje UV- predehfev laku.
4, 6:56:00 46 TC1 Vyména karta&a v brusce.
5. 7:00:00 4 TB1 Cteni LZ
6. 7:08:00 8 TB1 Diskuze s mistrem
7. 7:14:00 6 TC1 Sefizeni brusky.
8. 7:16:00 2 TD Odchod z pracovisté.
9. 7:44:00 28 TAL Odebirani materialu z odkladace UV a zakladani do brusky.
10. 7:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
11. 8:09:00 24 TA1 Odebirani hotového vyrobku na vozik.
12. 8:10:00 1 TD Odchod z pracovisté.
13. 8:20:00 10 T2 Prestavka 8:10 - 8:20
14. 8:22:00 2 TC1 Manipulace s vozikem
15. 8:25:00 3 TB1 Diskuze s mistrem
16. 8:31:00 6 TA1 Expedice hotového vyrobku
17. 8:33:00 2 TB1 Diskuze s mistrem
18. 8:40:00 7 TC1 Sefizeni brusky.
19. 9:07:00 27 TAL Odebirani materialu z odkladace UV a zakladani do brusky.
20. 9:08:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
21. 9:32:00 24 TA1 Odebirani hotového vyrobku na vozik.
22. 9:33:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
23. 9:39:00 6 TA1 Expedice hotového vyrobku
24, 9:41:00 2 TD Diskuze se spolupracovnikem
25. 9:44:00 3 TB1 Cteni LZ
26. 10:31:00 47 TC1 Vyména karta&a v brusce.
27. 10:39:00 8 TC1 Sefizeni brusky.
28. 11:06:00 27 TAL Odebirani materialu z odkladace UV a zakladani do brusky.
29. 11:10:00 4 TD Odchod z pracovisté.
30. 11:10:00 0 T2 Prestavka 11:10 - 11:40.
31. 11:40:00 30 T2 Pfichod z pfestavky.
32. 11:41:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
33. 11:42:00 1 TB1 Diskuze s mistrem
34, 12:07:00 25 TA1 Odebirani hotového vyrobku na vozik.
35. 12:09:00 2 TC1 Manipulace s vozikem
36. 12:17:00 8 TA1 Expedice hotového vyrobku
37. 12:44:00 27 TAL Odebirani materialu z odkladace UV a zakladani do brusky.
38. 12:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
39, 13:09:00 24 TA1 Odebirani hotového vyrobku na vozik.
40. 13:11:00 TC1 Manipulace s vozikem
41. 13:16:00 TA1 Expedice hotového vyrobku
42, 13:17:00 TD Diskuze se spolupracovnikem
43. 13:44:00 27 TAL Odebirani materialu z odkladace UV a zakladani do brusky.
a4, 13:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
45, 14:09:00 24 TA1 Odebirani hotového vyrobku na vozik.
46. 14:15:00 6 TA1l Expedice hotového vyrobku
47, 14:15:00 0 Konec smény




PRILOHA P V: SNIMEK PRACOVNIHO DNE PRACOVNIKA C. 2

UV 3245
Pozorovaci list pro snimek pracovniho dne
Datum 20.10.2023 Zacdatek pozorovani 6:00 Snimek provedI(a) Lenka Prochazkova
Sména Ranni Konec pozorovani 14:15 Jméno pracovnika Pracovnik €. 2
Pofadi | Casovy postup Casova jednotka Symbol éasu Nazev spotieby ¢asu
1. 6:00:00 Zacatek smény.
2. 6:13:00 13 TD Pozdni pfichod na sménu
3. 6:22:00 9 TC1 Pfiprava pracovisté.
4, 6:38:00 16 TC1 Sefizeni stroje.
5. 6:42:00 4 TC1 Dovezeni materialu.
6. 6:56:00 14 TC1 Asistence u vwmény karta&l na brusce.
7. 7:00:00 4 TB1 Cteni LZ
8. 7:08:00 8 TB1 Diskuze s mistrem
9. 7:14:00 6 TC1 Asistence u sefizeni brusky.
10. 7:16:00 2 TD Odchod z pracovisté.
11. 7:44:00 28 TA1 Nakladani materialu na podavac
12. 7:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
13. 8:09:00 24 TAl Odebirani materiélu z brusky a naklddani na podavac UV.
14. 8:10:00 1 D Odchod z pracovisté.
15. 8:20:00 10 T2 Prestavka 8:10 - 8:20
16. 8:22:00 2 TC1 Dovezeni materialu.
17. 8:25:00 3 TB1 Diskuze s mistrem
18. 8:31:00 6 TA1 Expedice hotového vyrobku
19. 8:33:00 2 TB1 Diskuze s mistrem
20. 8:40:00 7 TC1 Sefizeni UV
21. 9:07:00 27 TAl Nakladani materialu na podavac
22. 9:08:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
23. 9:32:00 24 TA1 Odebirani materialu z brusky a nakladani na podavac UV.
24, 9:33:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
25. 9:39:00 TA1 Expedice hotového vyrobku
26. 9:41:00 TD Diskuze se spolupracovnikem
27. 10:36:00 55 TC1 Vypomoc na jiném pracovisti
28. 10:39:00 3 TC1 Pfichod na pracovisté UV.
29. 11:06:00 27 TA1 Nakladani materialu na podavac
30. 11:10:00 4 TD Odchod z pracovisté.
31. 11:10:00 0 T2 Prestavka 11:10 - 11:40.
32. 11:40:00 30 T2 Prichod z pfestavky.
33. 11:41:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
34. 11:42:00 1 TB1 Diskuze s mistrem
35. 12:07:00 25 TA1 Odebirani materialu z brusky a nakladani na podavac UV.
36. 12:09:00 TC1 Manipulace s vozikem
37. 12:17:00 TA1 Expedice hotového vyrobku
38. 12:44:00 27 TA1 Nakladani materialu na podavac
390. 12:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
40. 13:09:00 24 TA1 Odebirani materialu z brusky a nakladani na podavac UV.
41. 13:11:00 2 TC1 Manipulace s vozikem
42. 13:16:00 5 TA1 Expedice hotového vyrobku
43, 13:17:00 1 TD Diskuze se spolupracovnikem
44, 13:44:00 27 TA1 Nakladani materialu na podavac
45, 13:45:00 1 TC1 Manipulace s vozikem
46. 14:09:00 24 TAl Odebirani materialu z brusky a nakladani na podavac UV.
47. 14:15:00 6 TA1 Expedice hotového wyrobku
48, 14:15:00 0 Konec smény




PRILOHA P VI: PLAKAT — ULEHCI SI PRACI VSTOJE

ULEHCI Sl PRACI VSTOJE

Spravny korigovany stoj
(obcas si jej uvédom)

- kréni pater protazena

- ramena a paZe uvolnény

- trup vzpfimeny

- chodidla lehce od sebe

Korekce pracovniho stoje

kolena lehce pokré

lehce podsun panev
(uvédomeni si bfisnich

a hyzdovych svall)

lehce zatla¢ rukama proti stolu

DOPORUCUJEME

cviky provadéj pomalu a plynule

preferuj dynamicky stoj - napr. pfeslapovani z jedné nohy na druhou,
nakroceni apod.

dle moznosti stfide] praci vstoje a vsedé

dle moznosti se obcas projdi

pecuj o své nohy a o spravnou obuv

zkontroluj spravnou vy3ku pracovniho stolu a eventudlné ji uprav

Tak nestuj dlouhodobé
Uvolnény stoj

- hlava pfedsunuta

- zvySené bederni prohnuti
- pdanev vysunuta vpfed

- .zavédeni do vazu“

Asymetricky stoj

- pfesun véhy na jednu nohu
- sedikmeni panve
- vybogeni patefe do strany

PROTAHOVACI CVIKY

- proplet prsty (dlan& sméfuiji ke stropu)
- protahni paze vzhiru
- neprohybej se v oblasti bederni patefe

proplef prsty za télem, protahni paZe vzad a vzhiru
uklangj se s nataZenou paZi stfidavé na obé strany

- opfi jednu nohu o stdl, zidli &i stupinek
- zpevni drZeni panve a bederni patefe
- protlaé pevné drzeny trup vpied

protahni se ve difepu

UVOLNOVACI CVIKY

- zaujmi spravny sed s oporou zad
- natahni obé dolni konéetiny a podloZ je ve zvy$ené
poloze
stfidavé propinej a piitahuj $pi¢ky nohou
- vhodné je cvitit bez bot
Varianta: ve stoji stfidej stoj na patach a na $pickach
(zlepseni prokrveni dolnich kondetin)

opfi dlané o bedra a plynule a lehce se zaklon

Ulevové polohy
Varianty: opfi se o stdl brichem, lokty &i dlanémi rukou
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