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ABSTRAKT

Predmetom tejto diplomovej prace je optimalizacigbraného procesu vo firme
DIPLOMAT DENTAL s.r.o. svyuzitim metéd priemyslové inZinierstva. Sklada sa

z dvochcasti a to teoretickej a praktickej. Teoretickdt’ je zamerana na vymedzenie teo-
retickych poznatkov z oblasti Stihlej vyroby a vidoeych metdd optimalizacie pracoviska.
Praktickacas’ obsahuje analyzu &asného stavu vybranych procesov a navrhy na zlepSe-

nie procesov vyplyvajuce zo zhodnotenia analyzy.

Kracova slova: procesnias, snimka pracovnéhdal layout, ergondémia

ABSTRACT

The subject of this diploma thesis is to optimiaatof selected process with using methods
of industrial engineering in the company DIPLOMA'ERNTAL s.r.o.. It consists of two
parts, namely theoretical and practical. The themakpart deals with the definition of my
theoretical knowledge of lean manufacturing anéced methods of optimalizing work-
place. The practical part contains an analysisi@fcurrent status of selected processes and

suggestions for improving processes resulting frecovery analysis.

Keywords: process time, images workday, layoutpeognics
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UvoD

Situacia v dnesnej dobe je charakterizovana zvysavaruznosti procesov a flexibilitou
vo vyrobe. Na zabezpenie takto fungujuceho procesu je potrebné, abyhmies presne

definovany a Standardizovany.

Z tohto dévodu je témou tejto diplomovej prace ,Nawptimalizacie vybraného vyrobné-
ho procesu v firme DIPLOMAT DENTAL s.r.0.”.Tato dpoénog’ sa venuje vyvoju, vyro-
be, predaju a servisu stomatologickej technikyy®jom a vyrobou tejto techniky ma

firma dlhora@nu tradiciu.

Hlavnym ci¢om tejto prace je predovSetkym preloZenie navrhmegddu vyuZiténa vo
firme na stanovenie procesny&sov. Pre spracovanie potrebnej analyzy je zvaleisa
obrolma. D6vodom vyberu tejto dielne je skémog’, Ze sa nachadza nacedku vyrobné-

ho procesu. Funkciou spracovanie prvotnej analgayper vhodného procesu k blizSiemu
skimaniu. Kvéli rozsiahlemu sortimentué¢gstok, ktoré su na danej dielni obrabané, su
tiez vytypované konkrétne &astky, na ktorych bude prevedena analy2alej sa praca
zameriava na moznosti zefektivnenia skimanych poaceyuzitim poznatkov priemyslo-

vého inzinierstva, predovSetkym Stihlej vyroby.

Formalne je diplomova praca rozdelena na ¢hati. Teoretick&ad’ je zamerana na defi-
novanie problematiky Stihlej vyroby, vybranych teithoptimalizacie pracoviska a metod
analyzy pracoviska. Tieto poznatky slUzia ako vylibko pre spracovani€alSej casti

prace.

V praktickejcasti je charakterizovana firma DIPLOMAT DENTAL .. a to hlavne jej
portfélio vyrobkov, organizéné ¢lenenie, ako aj sasny layout a popis vyrobného proce-
su.Dalej tu je analyza sésného stavu vybranych procesov s vyuzitim an&igtic me-
tod, ako napriklad snimka pracovnéhtadminiaudit a chronometréz. Z analyzy su na-
sledne spracované navrhy na zlepSenie danych pngcesitane ndkladov potrenych na
ich aplikaciu.

Navrhy spracované v tejto diplomovej praci majuzglivedeniu spolénosti k ndzornej

ukazke moznosti, vyuziteych pre konkrétne podmienky v ich vyrobnom procese



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

|. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNY SYSTEM

Vyrobny systém je mozno definavako ,subor vybranych technik a metod, ktoré podpo-
ruju dosiahnutie podnikatskych ciéov” (Vykladovy slovnik pimyslového inZzenyrstvi a
Stihlé vyroby, 2005, s. 89)”

Tucek a Bobak uvadzaju, Zeryrobny systém je subor vybranych technik priemgbio
inZinierstva, nastrojom managementu a metdd Stilyleby, ktoré podporuju dosiahnutie

podnikovych cikov firmy.”

Vyrobné systémy realizuju vyrobu, teda premenu jpdrosstupujicich do vyrobného pro-

cesua smeruju k vyrobe hmotnych statkov a sluzieb.

Nasledujuca schéma (okit.1) predstavuje znazornenie vyrobného systémupedqmojenie
vyrobnych prostriedkov, vyrobnych sil a materidlolvyzdrojov (Téek a Bobak, 2006, s.
12-13).

Okolie

[l

Socialny

Vstupy a technologicky Vystupy
| subsystem |

Spdtna vizba

Obrazok 1:Vyrobny systém (vlastné spracovaniefpotiek a Bobak, 2006, s.
13)

Na vyrobny systém sa mozno poZri@ko na proces, transformaciu vstupov na vystupy.
Podstatou procesu je sled vzajomne prepojeriohosti, ktoré tvoria celok, ktory je za
pouzitia utitej kombinacie vstupovginnosti a vystupov prini€suspokojenie potrieb

a poziadaviek zakaznika ako aj naroky vlastnikowyia pracovnikov. Optimalne nasta-
vené podnikové procesy generuju pridant hodnotfinanénej a nefinatinej rovine. Na
obrazkugcislo 2 je schéma vyrobného systému z procesnéhiagoi{Chromjakovéa a Raj-
noha, 2011, s. 7).
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Redlny Teoreticky
VSTUPY PROCES ‘ VYSTUPY vystup vystup

l Proces
Ludia Procukt
Inovécie Straty, plytvanie Servis
Procesy
Material Madpraca
Tréningy

Obrazok 2: Vah medzi procesom a vystupom (vlastné spracovaxi@ p
Chromjakova a Rajnoha,2011, s. 9)

1.1 Vstupy

* Material

0 zakladny — tvori zaklad vyrobku a ovpfyje jeho charakteristické vlast-
nosti. Je produktom predchadzajuceho spracovania.

0 pomocny — spotrebovava sa v suvislosti s vyrolmapr( lak, lepidlo) alebo
tvori podmienku vyroby (separatory, katalyzatopripadne nejakym spo-
sobom upravuje vlastnosti vyrobku.

0 reZijné — tvoria stag’ rezijnych nakladov, k jednotlivym vyrobkom su pri-
pocitavané nepriamo prostrednictvom prirdzok.

* Siastky a polotovary

» Energia a paliva

» Fyzicky kapitdl — nema charakter spotrebovavanéhart, ale slizi pre jeho vyro-
bu (napr. stroje, zariadenia, nastroje, naradigravky, v SirSom ponimani moze-
me zahrntl aj budovy, stavby a pozemky)

* Finartny kapital — do vstupov ho mézeme zataak ma podobu pezi investova-
nych do rozSirenia vyrobnych kapacit a pod.

* Praca

O priamy pracovnici — pracuju v procese premenyakb podikaju na jeho
zabezpeeni

0 reZijni pracovnici — zabezfgu chod vyroby

« DalSie vstupy

o informécie — technologicky alebo procesny chamakte

(Tucek a Bobak, 2006, s. 13-14)
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1.2 Vystupy

* Konené vyrobky k predaju — fyzicky vyrobok
* Sluzba pre zakaznika
* VedrajSie produkty
0 vyuzitd’né vo vyrobe (napr. odpadové teplo, zostatkovy rié}e
0 odpady — neziaduce vigjSie produkty
o externality — m6zu kypozitivne alebo negativne (napr. neziaduce posobe-
nie vyroby na Zivotné prostredie)

* Informacie — spatna vazba

(Tucek a Bobak, 2006, s. 17-18)

1.3 Vyrobny proces

Pod’a miery plynulosti vyrobného procesu rozliSujemeoty:

* plynula — v tomto pripade prebieha vyroba z tecbgickychc¢i inych dévodov ne-
pretrzite 24 hodin, 7 dni v tyZdni. Vyroba je psna iba v pripade opravy zaria-
denia. Prikladom je spracovanie ropy v rafinérii.

e preruSovana — pri tomto type prebieha vyroba voremstanovenych pracovnych
zmenach. Jedna sa o vyrobu, ktoru je mozné preeupokraova’ v nej neskor.

Typickych prikladom je strojarenstvo.

Pri rozhodnutig¢i bude vyroba organizovana ako plynuly alebo prevagy proces je nut-
né bra do Uvahy ekonomické aspekty. Pri plynulej vyrobezgySené naklady na zabez-
petenie pracovnikov. Pri preruSovanej vyrobe sa zaedlfuje priebezna doba vyroby,
zvySovanie zasoby, klesanie vykonnosti, pripadreraljty, ¢co zvasa vedie k zvySovaniu
vyrobnych nakladov. Na druhej strane su pri tonyjeetlepSie podmienky pre udrzbu

strojnych zariadeni a aj ich nahradenie v pripadaghy. (Kékovsky, 2009, s. 9)

Pod’a opakovatinosti vyrobného procesu:

* Kkusova — vEky patet roznych druhov v malych mnozstvach. Priebeh lwyrea
opakuje bd’ pravidelne alebo nepravidelne.

« Jobbing - je charakteristicka vyrobou pouzitim m@kych vstupov, ale vystupy sa
liSia

» sériova — vyroba rovnakého druhu vyrobkov, ktoré@pgakuje v sériach
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e hromadna — vitké mnoZzstvo jedného alebo maléhd@tpovyrobkov s vysokou mie-

rou opakovaténosti a ustalenym vyrobnym programom.

Pod’a vyzivanych technoléqii rozliSujeme vyrobu:

* mechanicko — technologické procesy
» chemické procesy
» biologické a biochemické procesy

e prirodné procesy

(Tucek a Bobak, 2006, s. 46-47)
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2 STIHLA VYROBA

2.1 Stihly podnik

Pre Stihly podnik je charakteristické, Ze sa vyk@iia ibacinnosti, ktoré su potrebné. Ro-
bia sa na prvy krat spravne, rychlejSie ako ostatsynizSimi nakladmi. Podstatou je zvy-
Sovanie vykonnosti firmy tym, Ze na danej plochééade firma vyprodukowua viac,

s danym p&tom F'udi a zariadeni dokaze vytvorv&siu pridant hodnotu pre zakaznika

(KoSutiak a Frolik, 2006, s. 17).

2.2 Stihla vyroba

,Stihla vyroba je stbor nastrojov a principov, kot sa sustréujeme na vyrobu — vy-
robné pracovisko, linky, strojné zariadenia, vyrgtim pracovnikov. Ciem je ma stabil-
na, flexibilna a Standardizovanu vyrobg8tihla vyroba, ©2005).

Stihlya inovativny podnik

Stihla administr ativa
Stihla logistika

Kultira realizacie a koncentracia na ciele

Obrazok 3:Stihly a inovativny podnik (vlastné spracovanie/adstihla vyroba,
©2005)

.Koncept Stihlej vyroby vyuZziva nasleduju¢édové principy:

* Vyroba na objednavku
* Plynuly tok materialu a informécii vo vyrobe
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* Mala vekog vyrobnych davok

« Standardizéacia rodiny dielcov

* Vykonavanie vyrobnych operécii spravne na prvy krét
* Implementacia bunkovej vyroby

» Zavedenie totalne produktivnej udrzby

* Rychle pretypovanie

» Stratégia nulovej chyby v kazdom procese

e Just-in-time

* Redukcia variability dielcov, procesov

» Aktivne zapojenie a motivacia pracovnikov pre tugsidanej hodnoty
e Multifunkcné timy

e Zrucni pracovnici

* Vizuélna signalizacia

« Statistick& kontrola procesy(Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s. 44)

Traditné procesy Plytvanie —95%
priebeinejdoby

Dodavka
produktu/sluiby

¥

Objednavka
zakaznika

-, =

tas

Dodavka
* produktu/sluzby

Plytvanie

Stihle procesy
[ Objednavka

zakaznika

| —

Minimalny éas

Obrazok 4:Tradicné a Stihle procesy (vlastné spracovanie/pdtlyse, ©2012)

Spravnou implementaciou Stihlej vyroby je moznéatout’:

* Polovicu hodirfudskej prace

» Polovicu zmatkov vo vyrobe

» Polovicu investicii do strojov, zariadeni a nastvoj
e Tretinu hodin prace inZiniera

» Polovicu priestorov pri rovnakom vystupe

* Redukciu zasob na tretinu (Kys&©2012)
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2.3 Od operaéného pristupu k procesnému

Pri rozdeleni vyrobného procesu na jednotlivé oper& ktorych sa kazda vykonava na
inom pracovisku, pouzitim inej techniky a inym pracikom dochadza prirodzene k roz-
deleniu procesu prestavkami, striedaninggr dochadzka k mrhanitasom, silami, pro-
striedkami a ndkladmi. Vyuzitim Stihlej vyroby smj@me k:

e zIU¢eniu operacii

e plochému tvaru (bez hierarchie)

* nepretrzitosti

» kontinualne riadenému toku odczatku vyroby

2.4 NezlepSov# — vynechava

V zaujme zjednoduSenia a zlepSenia vyrobnych aabgjth procesov je snaha zefektiv-
nit ich a tym uSetticas a priestor. Cesta vSak vedie cez ruSenie ngogtkclankov. Pri
oper&nom pristupe je vykonavanychlaiinnosti, ktoré konetnému produktu i nepri-
davaju. Tieto medzianky, ktoré nepridavaju zZiadnu pridant hodnotuntgli byt prvé,
ktoré budu pri zavedeni principov Stihlej vyrobywénené (Jirdsek, 1998, s. 125-133).

2.5 Kroky ku Stihlej vyrobe

* Redukcia vékosti vyrobnej davky

» Aktivna konzultacia so zadkaznikmi ¥duiska vyvazovania poziadaviek a odvola-
vok

* Informova zakaznikov o prebytkoch na sklade a ponuknutie&predaj

* Vyrobu a montaz zana’ iba v pripade dostupnosti vSetkych potrebnychcdiel
a materiélu

* Analyza nakupu z pdladu skutoénej potreby

e Zabezpéenie strojov a zariadeni, aby boli pripravené a séykvoli opravam ne-
musela odsuvarealizacia zakazky

* Neplatt’ zamestnancom za to, Ze vyrabaju nepotrebné dikbe vyrobky

* Redukcia rézie a nakladov na administrativu — wj@imnodernych nastrojov a out-
sorcingu (Stasko, ©2012)
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2.6 Plytvanie / Muda

, Cinnog’, material, prvok, ktory nepridava vyrobku alebozde hodnotu pre zakaznika a

zarove: zvySuje cenu, ktort zékaznik nie je ochotny akeegit (Boledovi, 2007).

Muda je japonsky termin pre plytvanie, t.j. vSetkozvysuje naklady, ale nepridava hod-
notu alebo nepriblizuje produkt k zdkaznikovi (Va#ovy slovnik pkmyslového inZe-

nyrstvi a Stihlé vyroby, 2005, s. 51).
Pohybyc¢loveka mozno rozdalido troch kategorii:

» Skutana praca — pohyby, ktoré skat® pridavajua hodnotu produktu

» Pripravné prace — pomocné pohyby, ktoré podpokytosnu pracu (obvykle k nej
dochéadza pred a po vykonani prace)

* Muda —cinnosti, ktoré danému procesu nepridavaju hodneio ¢innosti méze-
me odhali na zaklade testu: ak sa dafidnos’ nebude vykonava aky to bude
ma’ efekt na produkt (Dennis, ©2007, s. 20).

Pre identifikaciu plytvania rozliSujeme 7 zakladhyruhov plytvania (nadbytaé zasoby,
nadprodukcia, zbytmé pohyby,cakanie, zlozité procesy, chyby, doprava) a 6smyeje

vyuzity potencial pracovnikov.

Plytvanie sa nachadza v kazdom podniku, preto feepoé ho neustéle vihdava a od-
ha’ova’ jeho préiny (Plytvanie, ©2005-2012).

2.6.1 Nadbyto¢né zasoby

Medzi zasoby patri material, nadbyme strojohodiny, neproduktivne personalne hodiny,
nepotrebné Standardy, chaba dokumentacia, natiidyemailova komunikacia, nevyuzité
znalosti pracovnikov, dt. VSetky tieto zasoby su problémom pri zoStihf@moicesov. Od-
stranenie zasob a najdenie optimalnej kombinakaétuju implementéaciu Stihlych proce-

SOoV:

* Vysoké zasoby ovplyuju plynuld vyrobu bez vypadkov, flexibilni a protng
dodavku produktov zakaznikovi, hospodarnu produkkmnstrukné vytazenie
kapacit'ahSie odhalenie poruch

* Nizke zasoby odiaju problémové podnikové procesy, chybné vyvazcoadai-

pacit, nedostatmu pruznos, nadpracu, nepodarky alebo neplnenie terminov
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2.6.2 Nadprodukcia

V ramci tohto druhu plytvania rozumieme nadprodukaielen produkciu nad ramec po-
Ziadaviek zakaznika, ale aj nadprodukciu informacmaterialu. M6Zzeme identifikova

nasledujuce zdroje nadprodukcie:

* Informacie nad ramec toh&y proces potrebuje

» Vytvaranie nepotrebnych reportov, Standardov

* VyuZivanie kapacity pracovnikov na zbyme procesy a ukony
» Nadprodukcia produktov, ktoré nie s okamzite pjregla

* Nadprodukcia képii materialu

* Produkcia formularov na sklad, spracovanie nepgtiestatistik
* Rozposielanie emailokudom, ktorych sa nedotykaju

» Zle definovana poziadavka, z ktorej sa vytvori npuyces

* Podnikovy software

Tento druh plytvania je typicky hlavne pre admirativne procesy.

2.6.3 Zbytoéné pohyby
Té&to oblag zahna nasledujuce problémy:

* Presunutie prace na iného pracovnika

* Presun produktov medzi pracoviskami

» Zla ergonGmia pracoviska

» Hradanie nastrojov a naradia

» Hradanie veduceho timu pre vyjasnenie pracovnejuladd’ uz bola zadana

» Zle definovany obeh podnikovej dokumentéacie

* Presuvanie materialu, informacii, produktov, Ulobdai obsadenymi strojmi

« Cakanie na dokafenie pracovnej operacie mimo Standatdkanie na podpis,
emailovu alebo softwarovu odpale

» Zlozité schvéiovacie a overovacie procedury

2.6.4 Cakanie v procesoch

Vo firmach sacasto rieSi dilemagi je ¢akanie v procesoch nevyhnuté alebo je mozné sa

spd’ahn® na dobré ngasované a nadefinované procesy. Kazdopadne ksgidmie je
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neefektivnowinnog’, preto je potrebné sa vzdy zamyskeje naozaj nevyhnutné. Medzi

typické zdrojetakania moézeme zaradi

2.6.5

Hradanie materialu,lladanie vykonného pracovnika, nepritomhoksluhy stroja,
ked je potrebné stroj pretypotatakanie na pracovnika udrzby v pripade poruchy
stroja

Nedostatoné informacie na vizualnej tabuli na pracoviskiseairia potrebnych in-
formacii v inform&nom systéme,lladanie dokumentacie, manualov, pomécok
Upratovanie a triedenie papierowgjelektronickej dokumentéacie v snahe 1ige-

zadovanu informéaciu

Zlozité procesy

KonsStrukcia samotnych podnikovych procesov skrygimi Siroky priestor pre zostihle-

nie. V oblasti zloZitych procesov je vhodné sustied na tieto okruhy problémov:

2.6.6

Nespravne definovany pracovny postup

Chybne skalibrované nastroje, nespravne nastavegygm
Nepripraveno$ na poradu, neefektivne poragyworkshopy

Moznog’ pokra&ova’ v procese az po schvalentitého vystupu

Nizka koncentracia pracovnikov spésobena rozpradovaiacerych uloh

Problémy s internou a externou komunikaciou

Chyby

Pri zoStihlenych procesoch je podstatnodagiou ,chybuvzdornad procesov. Kazdy

proces, produkti pracovna napl pracovnika su definované tak, aby dochadzalo kaj-

mensej chybovosti v procese, v idealnom pripadalévej chybovosti. Je dobré v ramci

tohto druhu plytvania sa zaménaa tieto potencialy chyb:

Chyby v kvantifikacii a ohodnocovani Udajov, zad#@eanespravnych uadajov,
chybna dokumentacia

Zle definovana informacia v ramci infordreeho a materialového toku
Sprievodna dokumentacia k produktu je nedosteoopatrena sprievodnymi in-
forméaciami

Emaily alebo ina dokumentacia zasielana s chybriygajmi

Nezrozumiténé objednavky, reporty, dotazniky, Standardy
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2.6.7 Doprava

Zlozité materialové toky medzi pracoviskami vo Jyeo zloZité komunikené kanaly me-
dzi dodavatémi - vyrobcom — odberafem, vysoky objem rozpracovanej vyroby, neustale
sklzy planu, nedostatay odhad dodavky materialu na pracovisko, vysokgminadprace

¢i nepodarkov su podstatnymi dévodmi, qareexistuje do firmach nadbytoa doprava.
Elimindcia tohto typu plytvania si vyZzaduje Iwaé dlhy ¢as (Chromjakova a Rajnoha,
2011, s. 47-49).

2.6.8 Nevyuzity potencial pracovnikov

S oadom na ponukané schopnosti, skusenosti@asti nie sl’'udské zdroje dostatne
vo firme vyuZivané. Pridand hodnota by mohla bgalizovana za krat&€gas. Tento druh

plytvania mézu ovplyvnihlavne veduci pracovnici (Plytvanie, ©2005-2012).
Mura

Termin pochadzajuci z Japonska, ktory @uje nepravidelné a nerovhomern&agenie
Iudi, ale aj strojov. Je spbsobené kolisanim plaobjemu vyroby, ktoré je vysledkom
internych problémov (Vykladovy slovnikimyslového inZenyrstvi a Stihlé vyroby, 2005,
s. 51).

Mura predstavuje nerovnaky a kolisavy spdsob préxge obvykle spdsobené kolisavym
planom produkcie. Redukciu tohto plytvania utigjz Heijunka alebo rozdelenie produk-
tov (Dennis, ©2007, s. 25).

Muri

Tento japonsky termin oztwaje pre’azovanie pracovnikov a strojov nad ramec prirodze-

nych limitov (Vykladovy slovnik pimyslového inZenyrstvi a Stihlé vyroby, 2005, s. 51)
Muri mdze by zaprtinené striedanim vo vyrobe, zlym prevedenim prdeboaergono-
mie, nedostéujucimi nastrojmi alebo pripravkami, nejasnymi Sfikami a pod. (Dennis,
©2007, s. 25).
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3 OPTIMALIZACIA PRACOVISKA

Vysledkom optimalizacie pracoviska by malot'bzlepSenie podmienok na pracovisku,

odstranenie plytvania a nedostatkov.
Pri optimalizacii pracoviska je dolezité zamesa na:

e Zrychlenie vyrobnéhg¢asu

e Zavedenie prvkov ergondmie

e ZniZzovanie nakladov odstranenim plytvania

e Zavedenie autondmnosti a moznosti viac-strojovejuty

» LepSia kvalita a Standardizacia postupov

Optimalizaciu pracoviska mozno vytizpri projektovani nového pracoviska,dkehceme
zlepst’ vykonnog pracoviska, vo vyrobnych bunkactalej kel chceme zmengiz&'az na

pracovnikov a eliminovavyrobu nekvality (Optimalizace pracows©2005-2012).

=kro]

Celkovy ¢as = 55 5

Obrazok 5:Pracovisko pred optimalizaciou (Optimatie pracovigt,©2005-
2012)

Oparator 2
Vstup ‘
) Operator 3
Vystup
Operator 1
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rikiziic
Mot

Obrazok 6: Pracovisko po optimalizacii (Optimalizgaracovi&, ©2005-2012)
Pri optimalizacii skimame nasledujuce oblasti:
« Ucel optimalizacie
» Konstrukcia — vyrobok musi Byyrobitd’ny a zmontovaty
« Specifika, tolerancia, poziadavky na prevedenie
* Pouzity material —Fada’ lacnejSi, od najlepSieho dodavatevyuziva recyklova-
nie
» Vyrobny proces, technoldgie — znifictet operécii, prvky automatizacie a mecha-
nizacie
» Pouzité naradie — zvazavmvesticie vziadom k navratnosti
* Manipulécia s materidlom — vyuZzitie mechanizacigzenie manipulécie
» Layout pracoviska — redukcia vzdialenosti
* Navrh prace — vyuzitie antropometrickych, biomddtyich a fyziologickych aspek-
tov (Optimalizace pracovigt©2005-2012)

3.1 Ergondmia

-Ergonomia je multifunkna veda o wvahoch medzelovekom, pracovnym prostredim a
pracovnymi prostriedkami. Ciem ergondmie je dosiahnutie najvys3ej efektivitgcer
najvyhodnejSim usporiadanim pracovného prostrediazéklade ergonomickych analyz
a znalosti hranic pracovnej vykonnaktdi. Vyrobna ergonomia je prispésobovanie prace
a pracoviska potrebam a moznostiam pracovh{kékladovy slovnik piimyslového in-

Zenyrstvi a Stihlé vyroby, 2005, s. 23).
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3.2 Vybrané metddy ergonémie

3.2.1 Antropometria a biometria

Poskytuje Udaje o telesnych rozmeroch pofyleh skupin, informuje o fyzickych para-
metroch pohybu tela a jeltastiach, ktoré by mali WyreSpektované pri projektovani pra-
covnych miest, vySok manipuaych rovin a dosahu hornych a dolnych éatim.

3.2.2 Fyziologia prace

Vychadza z obecnej fyzioldgi€oveka a je doplnena o Specifické informéacie voabm

k pracovneginnosti. Tato problematika je zér@ rozsiahla a zaitwje nasledujlce oblasti:

* Telesnu vykonovu kapacitu a zdattiéoveka, zmeny vo vegetativnych funkciach
pri praci a Standardy prislusnych limitov

e Otéazky veku a pohlavia s tddom na pracovnu spdsobifos

* ReZim prace a odgmku

* Noc¢na praca a rotacia zmien

e Biorytmy, vykonnosg

3.2.3 Psycholdgia prace

Poskytuje poznatky o psychologickych narokoch ridngdlivé funkcie. Taktiez do tejto
oblasti patri problematika socialnej klimy na pnasku, motivacia, adaptacia na pracovnu
z&az a pod. Z SirSieho pbddu je mozné sem zarddij hygienu prace, pracovné lekarstvo

a bezpenog’ prace (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 14).

3.3 Ergonomicky usporiadané pracovisko

Pracovny priestor mozno definavako priestor, v ktorom pracovnik alebo pracovata
vykonava pracuCim je pracovisko lepSie ergonomicky uspdsobené,lgpdia je aj kultu-

ra a produktivita prace. Pracovny priestor charii@ tieto parametre:

» Charakter pracovnejnnosti (fyzicka, duSevna, kombinacia)

* Vybavenos pracoviska (stroje, naradie, manipinéa a dopravné prostriedky)

» Pohyblivos’ pracovného stanoviska (stacionarne, nestacionkomehinované pra-
covisko)

» Organizacia prace na pracovisku

* Viazanos pracovnika s pracoviskom
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Pracovna poloha (stoj, sed, kombinacia zvlastnagwrg& poloha — leztky, pred-
klone a pod.) (Krigak, ©2007C)

Perdca v sbop Priica v sloji a v $odo
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Obrézok 7: Priestorové naroky zakladnych pracovrgaloh (Krigak,©2007C)

Pri rieSeni ergondmie na pracovisku je potrebnéerahsa na nasledujuce body:

Pracovné prostredie (svetlo, klimatické podmienggd)

Pracovny a maniputay priestor (naroky na pracovny priestor, zony to3a
Tvorba a rozmiestnenie oznamovacich a ovladacidkopr

Vhodna vdba pracovnej polohy (stoj, sed)

Ergonomickeé rieSenie pracovnych sedadiel

Zorné podmienky pri praci

Ekondmia pracovnych pohybov

Konstrukcia nastrojov a pripravkou

Manipulacia s bremenami

Rizikové ergonomickeé faktory (Ergonomie, ©2005-2D12

Z&kladom pri tvorbe a optimalizacii pracoviskacjevek s jeho fyzickymi a psychickymi

moznosami. Pre vytvorenie spravneho navrhu je teda po&eboliadnt’ nasledujuce

faktory, vplyvajuce na pracovny priestor:

Antropometrické Udaje o stave a rozmerdiabdského tela, ako aj moznogohybu
jednotlivychcasti tela
Patet pracovnikov, pre ktory sa dany priestor vytvéeh,vek, pohlavie a fyzicka

zdatnos
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* Bezpeénostné a hygienické predpisy, smernice a nariadenia

» Psychologicko — fyziologické nariadenia

» Informécie o nutnejitke pobytu v priestore

* Informacie otasovej narénosti pouzivania priestoru (vplyv Skodlivin dlaveka)

« Udaje o vykonavanejinnosti v priestore, Gidaje o vybavenosti pracoviskpohyb-
livosti pracoviska, o optimalnej polohe pri praziprganizacii prace na pracovisku,
Specifické udaje o pracovisku (Kfgk, ©2007C)

3.4 Stroj a praca v stoji

Praca v stoji je podmienend povahou pracovimejosti vyZzadujlca napr. pracu Stgém
rozsahom pohybu, vynakladaniec8éj svalovej sily a pod.. Praca v stoji je tieZ mazhe-

na charakterom strojného zariadenia.

3.4.1 Vplyv prace v stoji na pohybovy systém

Pri praci v stoji sa podstati@s’ hmotnosti prendSa na dolné Katiny. Biometricky je
poloha v stoji labilnejSia ako v sedeazisko tela je relativne vysoko nad oporou telart
je relativne mala. Zvisl&aznica spustena z bradavkového vybezku kosti sp@nkuy

VO vzpriamenom stoji mala prechadzesledujacimi bodmi:

« Tesne pred ramennynidom

+ Tesne stredom bedrovéhibk

« Tesne pred stredom kolennéHbik
 Priblizne 4-6 cm pred stredogtenkového kou

Tento vzpriameny stoj je ozéavany ako najekonomickejSi a pre jeho zaistenjgojeeb-

na len minimalna svalova aktivita. Je vSakmm potrebné dokonalé vyvazenie svalovych
skupin, ktoré zai®ju antigraviténa, stabiliz&nd a baladnu funkciu (Gilbertova

a Matousek, 2002, s. 107-108).

3.5 Ergonomické poziadavky pre pracu v stoji

3.5.1 Pracovna plocha

VySku pracovnej plochy tuje predovSetkym charakter vykonavanej prace, neafohy-

bovych stereotypov, tvar all®g’ spracovavaného predmetu, zrakoveé poziadavky, pres-
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nog” pohybov, vynakladana svalova sila. Na zakladeattiaru vykonavanejinnosti sa
doporwiuje nasledujuca vySka pracovnej polohy:

» VSeobecne 5-10 cm pod Gtmu lak’ov

* Pre vykonavanie jemnej prace 5-10 cm nad tiooMak’ov

e Pre manualnu pracu 5-10 cm pod Grow lak’ov

* Pre vykonavanig€azkych prac 15-40 cm pod Utigou lak’ov

Na nasledujicom obrazku su dopmmé vySky pracovnych poldh pre muZov a Zeny

s o’adom na vykonavanu pracu gadGrandjeana (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 111-

112).
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Obrazok 8: Dopordené vySky pracovnych poléh padsrandjeana (Gilbertova
a Matousek, 2002, s. 112)

Aby bolo mozné reSpektovandividualne antropometrické vyskové rozdiely,vjeodné
vyuZzit' regulaciu vysky pracovnej polohy. Umnage nielen prispésobenie antropometric-

kym poZziadavkam, ale aj uspésobenie na rézne pnggidnnosti. Ak nie je mozné upravi

vySku pracovnej polohy, odpaf@ju sa nasledujice moznosti Upravy pracovnej polohy
* Verkod pracovnej plochy — musi koreSpondteapoziadavkami vykonavanej pra-

ce, ovlad&e musia by umiestnené v optimalnych dosahonych z6nach

» Sklon pracovnej plochy — musityhodny pre niekiko pracovnyckeinnosti (Gil-
bertova a Matousek, 2002, s. 112)
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3.5.2

Zorné podmienky

K zaisteniu vhodnych zornych podmienok je potrebvé i’ nasledujice body:

Vzdialenos oc¢i od predmetu prace
Druh vykonavaneginnosti
Zorny uhol

Osvetlenie zodpovedajuce hygienickym normam

Zorna vzdialenasje vzdialeno$ medzi okom a pozorovanym predmetom. Tato vzdiale-

nog” byva mensia pri pracach ndnejSich na zrak a naopak pri hrubych, manuélnych a

nebezpénych pracach sa z¥8uje. NafastejSie je vrozmedzi 300-500 mm (K&K,
©2007C).

3.5.3

Horné konéatiny

Zabezpéuju optimalnu dosiahnufaos’

Pri opakovanych a dlhodobych ukonoch by polomeadoshemal presiahtigpo-
lovicu vzdialenosti od ramena ku k@kom prstov

Uhol predpaZenia a upazenia by nemal v si ako 45 stujov.

K zniZeniu zéaZe na horné kaatiny je vhodné zabezgi€ podperky

Dolné kon¢atiny

Priestor pre dolné ka&atiny by mal by miniméalne 13 cm doibky

Pedale, ktoré sa obsluhuji nohou by mali bgstaténe nizke a Siroké, aby bolo
mozné ich obsluho¥apravou ajlavou nohou, prilis vysoko umiestneny pedal ve-
die k vySSej unave dolnej keéatiny. Priklad spravneho a nespravneho umiestnenia

pedalu je na nasledujucom obrazku (Gilbertova aolfak, 2002, s. 113).

Obrazok 9: Umiestnenie nozného pedalu (Gilbertokatousek, 2002, s. 113)
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3.5.5 Manipulaény priestor

Optimélna vékos” manipul&ného priestoru zavisi naRksti hornych kosatin a ich po-
hybovych moZznostiach. Buje sa poth telesného rozmeru najmensieho uZiieafacov-
ného miesta a nerozliSuje sa pre pracu v sedeaivRri vhodnom usporiadani pracovné-

ho miesta je mozné dosiahiwySSiu produktivitu pracovnikov.

3.5.6 Principy ekonémie pracovnych pohybov

Ciel'om je dosiahnutie poZzadovaného vysledku s pougitimajmenegasu a s vyvinutim
¢o najmensSej namahy. Ekondmia pohybu sa orientujeztiah medzi silou, rychla®u
a presno®u pohybov, pri zapojeni zmyslov. Orientuje sa na:

* ZniZenie vyvijanej sily

* ZniZenie spotrebyasu rychlosou pohybu

» ZvySenie presnosti pohybov

* ZniZenie spotrebyasu — zmysloveé funkcie

» ZniZenie spotrebyasu efektivna®u pohybov

3.5.7 Vhodné umiestnenie oznamovacich a ovladacich prvkov

Jedna sa hlavne o vhodné rozmiestnenie zrakovyehnoava&ov vziladom na operatora.

Zakladné principy optimalneho usporiadania:

* Funkina zladenas— ovladacie a oznamovacie zariadenia s podobnokciou sa
vzajomne spoléne zoskupuju

e Zasada optimalneho rozmiestnenia v priestore

* Princip stupia vyznamu — napr. oznamovacie zariadenia pre beydet lietadla
sa musia umiesbva’ do zorného pola pilota a ovladacie prvky, ako &kyp peda-
le a Kuky v dosahu jeho kaatin

e Zasada postupnosti pouzitia — tuto zasadu trebezdbgri v&Som p@te oznamo-

vacich a oznsovacich zariadeni (Kriak, ©2007C)
3.6 Manipulacia s bremenami

3.6.1 Vlastnosti bremien

* Hmotnos bremenadim je bremena@’aZsie, tym je wéia pravdepodobnéwzniku

Urazu alebo nevhodného pésobetimosti na pracovnika)
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e Tvar, objemno§ skladnog a stabilita bremena (riziko posSkodenia sa zvysuje
objemnych bremenéach)

« Uchopové moznosti bremena

* Umiestnenie a draha pohybu bremena (bremeno maiimyestnen&o najblizsSie
k trupu, riziko sa zvysuje pri naklapani a \gai trupu)

* Frekvencia manipulacie s bremenami ¢asjejSie su poskodeni pracovnici, ktori

bremena zdvihaju veni ¢asto) (Gilbertova a Matousek, 2002, s. 173)

3.6.2 Spravne techniky manipulécie s bremenami

Zdvihanie z podrepu s rovnym chrbtom

Tento spdsob je energeticky némejsi, vykazuje vysSiu kalorickd spotrebu¢sia obeho-
vl z&az a zvlas pri dlhodobejSom trvani moZze viek vzniku Unavy. ZéaZuje viac sval-
stvo dolnych kowatin a kolennéhoiku. Z poffadu chrbtice zzZuje viac medzistavcové
kiby, ale Setri medzistavcové platky. Z tohto dévodu sa tato technika odg@ripri bo-
lestiach chrbta, pri poSkodeni plaiiek. Z biometrického Fadiska je tento spdsob vhodny,

ak je bremeno medzi chodidlami a ichop umozni mzkrie dolnych koéatin.

Zdvihanie v predklone

Tento mechanizmus je spojeny s niz§imi energetickydmokmi a niz§im zZazenim dol-
nych korgatin. Pri strednom stupni predklonu je taktiez nmem&itro brusny tlak¢im sa
znizuje z&aZz na chrbtové svalstvalSou vyhodou tohto spdsobu zdvihania je mensia
z&az na Stvorhlavy stehenny sval. Predpokladom preddey zdvih pri tejto technike je
kratka doba jeho trvania. Pri tomto sp6sobe je viakhodou moznaspoSkodenia me-
dzistavcovej plattky. Tento spdsob sa odp@ripri zdvihani objemnych bremien, ale aj
pri FahSich predmetoch (Gilbertova a Matousek, 20027 3).

3.6.3 Hlavné zasady pri manipulécii s bremenami

1. Pravidlo vertikalnej roviny

Jednou z najddlezitejSich zasad jefdgisko tela aaznica bremena maju Hy¢o najbliz-
Sie k sebe. Pri z¢&eni tejto vzdialenosti sa zvysuju sily, ktoré gdama chrbticu¢o ve-
die k vysSSej aktivite vzpriamovayv trupu k udrzaniu vzpriamenej polohy. Pri’ne taz-

kych bremenach sa toto pravidlo neda vyuzi
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Obrazok 10: Pravidlo vertikalnej roviny (Gilberto@aMatousek, 2002, s. 180)

2. Pravidlo horizontalnej roviny

Toto pravidlo sa uplatuje pri presune bremien na kratSiu vzdialengeedovSetkym
v priemyselnych podmienkach. Radtohto pravidla plati Ze prenasané bremena by mali

byt v rovnakych vyskovych urovniach.

Obrazok 11:Pravidlo horizontalnej roviny (Gilbertoa Matousek, 2002, s. 178-
181)

3. Mentélny pristup

Predtym ako doéjde k zdvihaniu bremena je potretinyéckovek zhodnotil,éi je schopny
dané bremeno zdvihfdAk tomu tak nie je, je potrebné zavoldalSiu osobu na pomoc.
TaktiezZ je potrebné sa uistize v drahe po ktorej budeme bremeno presgaanenachadza

Ziadna prekéazka, ktora by bolo potrebné odstrani
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4. Spravna poloha dolnych katin

Pri spravnej polohe dolnych ké&atin je zaistend spravna stabilita. Nohy majti toyerne
rozkratené na vzdialengéspriblizne 30 cm, s nakéenim jedného chodidla v smere pred-

pokladaného pohybu. Je vhodné mierne ohnutie \olvedr Kbe.

5. Poloha pazi

Pri zdvihani a prenose bremien majdi pgzeco najviac pri tele a pokige to mozné, ma-

ju byt natiahnuté. Toto umazje opretie bremena o stehna a zlepSenie stability.

6. Spravne uchopenie bremena

Uchopenie bremena matblgezp&né, pevné, celymi diami, nespravne je uchapho iba
kon¢ekmi prstov. Preliahienie bezp&ného uchopu slizia vhodné drézkytvory.

7. VnutrobrusSny a vnutrohrudnikovy tlak

Pri zdvihani bremien je vhodné sa pred zdvihnutielyohnti a zadrzé dych p@as zdvi-

hania. Napoméze to spevneniu brusného svalstwabdizécii chrbtice.

8. Dréha a doba manipulécie

Vhodné je, ak drdha manipulacie ge najkratSia vo vertikalnej aj horizontalnej rovine
Rychlo prevedena manipulacia zniZuje statické&azanie a tym aj riziko poskodenia chrb-

tice. Optimalna vySka pre zdvihnutie bremena jblfme 60-70 cm nad Uréou podlahy.

9. Vyuzitie hmotnosti vlastného tela

PredovSetkym sa uplatje pri prenose bremena. Obrazok popisuje dve@duari prvej
sa jedna o vyuzitie pri presune bremena na sto’®#gej situacii je zobrazené vyuzitie pri

presune bremena po stole.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 35

Obrazok 12: Vyuzitie hmotnosti tela (Gilbertova atbusek, 2002, s. 182)

10. Ot&anie sa s bremenom

Pri situaciach, pri ktorych je nevyhnutné sa s lmeom otédat’ nie je vhodné oté@t’ sa
trupom, ale prd&povanim chodidiel ako je to zobrazené na nasleduojlobrazku (Gil-
bertova a Matousek, 2002, s. 180-183).

Obrazok 13: Otéanie sa s bremenom (Gilbertova a Matousek, 20083)
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4 ANALYZA PRACOVISKA

»LAnalyza pracoviska kvantifikuje, popisuje a defenpotencialy k zlepSeniu, zvySeniu pro-
duktivity, kvality, zniZzeniu plytvania a podPred zé&iatkom kazdého zlepSovania je po-
trebné vypracowapodrobnl analyzu daného procesu, aby sme pre@iSéniu problému,

ktory m& na proces len maly vplyv.
NajcastejSie ciele analyzy pracoviska:

e Spracové snimku pracovnéhaoid

» Zachytt’ a vyhodnoti ¢asy nepridavajuce hodnotu
* Analyzova vyuzitie stroja

e Zachytt’ ndbeh na zmenu

» Sledova hodinovy vykon pracoviska

« Stanovenie spotrelsasu na jednotlivych taktoch

» Definova’ vyuzitie procesu a jeho rezervy

* Analyzova casy zmeny produktov

e Spracové mapu procesu

* Spracové materialoveé toky na pracovisku

e Zachytt’ spaghetti diagram

e Zhodnott’ vhodnos$ vykonavania procesu

» Ergonomicky audit pracoviska

* Analyzova spbsob organizacie prace

e Zachytt priciny vyskytu vad

* Prevert’ systém udrzby (Analyza pracows©2005-2012)

4.1 Miniaudity

Miniaudity su jedenym z elementarnych prvkov pralgme pracoviska. Pouzivaju sa hlav-

ne tieto tri druhy:
e Miniaudit ¢istoty a poriadku
e Miniaudit vizualizacie na pracovisku
e Miniaudit udrzby strojného zariadenia

Vystupom z tejto analyzy su predovsSetkym navrhydstranenie plytvania a odpéania

na odstranenie prekazok v procesoch (Analyza pisigp®2005-2012).
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4.2 Analyza a meranie prace

Analyzou a meranim prace je mozné nazsygstematické skimanie pracovnych procesov
s cidom zlep& produktivitu a zadefinoanormy ¢asu pre jednotlivéinnosti (Krig'ak,
©2007A).

Analyza prace

ziednoduiit pracu,
eliminovat nepotrebné

Analyza pohyby
a meranie

T

<:| Meranie prace
urcit normy prace,

eliminovat neefektiviy

Cas

J L

Vyésia produktivita

Obrazok 14Analyza a meranie prace (vlastné spracovani€addisrak,
©2007A)

4.2.1 Stadium metod prace, meranie prace

Stadium metéd merania prace ziskava informéacieoogsoch, ktoré st nasledne analyzo-
vané a informacie zo spracovania analyal’alej pouZité v procese zlepSovania $aie

odstranf plytvanie, najs ¢o mozno najvhodnejSiu cestu k zvySeniu produktivity

Meranie prace je aplikacia technik slUziacich ¢eniu ¢asu, ktory je potrebny na vykona-
nie pracovnejinnosti kvalifikovanym pracovnikom. Slazi predou§gh k normovaniu

prace, ale moéze Byyuzité aj k racionalizacii pracovny¢asov.

Metddy merania spotreliyasu z liadiskacasového vyvoja:
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Techniky merania prace

Vyuzitie
historickych Casové stadie

Systém vopred

Hrubé odhady urtenych ¢asov

udajov

Obrazok 15Techniky merania prace (vlastné spracovanie/pdthalyza a et
reni prace, ©2005-2012)

4.2.2 Casové studie

Tieto techniky sliZia pre definovanie procesnyalov.Dalej mozu tiez slGFiv procese
zlepSovania pri identifikacii procesov nepridavaghc hodnotu a podstatu ich vzniku.
Priame meranie je metdda, ktora sa vykonava priaen@racovisku v realnordase. Pri
analyze a implementacii je potrebné postugopad’a PDCA cyklu. Zaiatok je vyber
pracoviska a zaznamenanietasného stavu. V nasledujlcej faze sa proces preskaim
navrhnu sa ekonomickejSie a efektivnejSie postiNajlepsi navrh je definovany a zave-
deny. V poslednom kroku je dblezité novy stav ualrai.

Metédy priameho merania:

* Snimka pracovnéhaxd
* Momentové pozorovanie
e Chronometraz (Pavelka, ©2009)
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Snimka prlebehu

operacie Plvnula

<<

Obkrotna
Film ova snimka

Jednotlivca

.
Snimka
pracovnéhodiia y

Snimka

dvojstranného
pozorovania

Obréazok 16Druhy ¢asovych Studii (vlastné spracovanie fso#risrak, ©2007B)
Snimky operacie su zamerané na analyzu jednotliepehracii a cyklov. Pri snimke pra-
covného da sa jedn& o analyzu vyuzitia pracovnej doby, dmgaie pracoviska, plytva-
nia. V praxi mozu tieto snimky splyw#Kristak, ©2007B).

4.2.3 Snimka pracovného dia

Zaznamendava spotreldasu behom pracovnej zmeny pomocou nepretrZitéhorpeania.
Vyhodou je ziskanie podrobného obrazu o priebeligeprNevyhodou jéasova nare
nog’, ako aj zéaz ¢i uz pozorovatéa ale aj pozorovaného. Pre tento typ pozorovania je

mozné vyu#i tieto druhy snimok:

* Snimka pracovnéhaid pracovnika
* Snimka pracovnéhaid caty
» Hromadna snimka pracovnéhied

» Vlastna snimka pracovnéhdal(Pavelka, ©2009)
Postup pri spracovani snimky pracovnéha:d

» Pripravna faza (vyber pracovnika, zoznamenie sacopiskom, vymedzenie sle-
dovanych dejov, stanoveniedio snimok)
Délezité je dopredu si uvedothza akym delom bude spracovana snimka sfuzi
na¢o sa pozorovatechce zameta Dalej je ddleZité pripravisi pomécky na zéa-

znam pozorovanych udajov.
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Vlastné meranie

Pri vlastnej snimke sa zaznamenavanosti, ktoré pracovnik sam vykonava. Pri
snimkovani inej osoby je podstaté® mozno najmenej zasahaovdo ¢innosti po-
zorovaného, aby dana snimka nebola tymto ovplyvnena

Vyhodnotenie

Sumarizacia jednotlivych zaznamenanych udajov. Blenie natinnosti pridava-
juce a nepridavajuce hodnoty. Vhodné je taktieaspranie grafického zobraze-
nia. Tieto vysledky snimky pracovnéhtiadnasledne slizZia na optimalizaciu dané-
ho procesu (Princlik, ©2013).

4.2.4 Momentové pozorovanie

Metéda momentového pozorovania &pa v ukeni podielu roznych druhov spotreby pra-

covnéhocasu pomocou nahodnych pozorovani bez pouZ#gmernych pristrojov. Za-

klada sa na tedrii pravdepodobnosti a matematitadistike. Vychadza zo zasady, ze re-

prezentativny p&et nahodnych pozorovani dostaie charakterizuje skutné vyuZitie

¢asu tymi robotnikmi, ktori su predmetom pozorovania

Momentové pozorovanie sa vykonava v troch etapéach:

4.2.5

Priprava k pozorovaniu
Pozorovanie

Rozbor a vyhodnotenie vysledkov pozorovania

Chronometraz

Jedna sa o najpouzivanejSi typ snimky operécie.

Plynula chronometraz — nepretrzité pozorovanierspgtéasu pre vsetky ukony
skumanej operéacie. Pouziva sa predovSetkym v sgr@oliromadnej vyrobe.
Vyberova chronometrdz — ¢mm pozorovania su tité predvybrané pravidelne
alebo nepravidelne sa opakujuce ukony, nie celéadofe Pozorovatezaznamena-
vacasy zaiatku a konca ukonu.

Obkratnd chronometraz — pozorovanie a meranie spoti@sy vémi kratkych
operdcii. Niekdko kratkych pracovnych prvkov sa zoskupi do jednétepaténé-
ho komplexu (Krigak, ©2007B).
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4.2.6 Metoda dvojstranného pozorovania

Jedna sa o metddu, ktora kombinuje Stadium pradwvipéocesu a Studium technologic-
kého procesu. Metodika vyhodnotenia vyslednej sgijakzhodna ako pri inyctasovych
Studiach (Krigak, ©2007B).

4.2.7 Systémy vopred ukenychéasov

Jedna sa o metddy nepriameho pozorovania, pri¢iosg kombinuji&asové Studie s po-
hybovymi Stadiami. Vopred denécasy, ktoré su stanovené na zaklade dlhodobého pozo-
rovania su priradené zakladnym pohybom. Su vhodme gplikaciu pri malosériovej

a sériovej vyrobe vo vSetkych odvetviach priemy3lento systém je zaloZeny na tom, Ze
aj napriek vékej rozmanitostiinnosti, sa tieto skladaju zo suboru Ukonov a pofaydko
napriklad siahnt) premiestni, uchopt’.

NajznamejSou metédou je MTM (Method Time Measuraneviznikla v USA v roku
1948 ako vysledok Studie s¢nou tackou pre spolénos’ Westinghouse Electric Corpo-
ration.

Dalsim systémom vopreddenychéasov je MOST - Maynard Operation Sequence Tech-
nique. Zverejnil ho v roku 1980 Kjell B. Zandin (Btfak, ©2007D).

MOST - Maynard Operation Sequence Technigue

Rodina MOST

e Mini MOST (trvaniecinnosti 2 — 10 s)
* Basic MOST (trvani€innosti 10 s — 10 min.)

e Maxi MOST (trvaniecinnosti 2 min. a viac)

Vyhody metédy MOST

* Vel'mi priazviny pomer medzi pracnimsi metody a jej prinosom

» Eliminuje sa subjektivita, ktora vznika pri priamanerani stopkami

* Moznog’ definova’ ¢asy do budicnosti

» Identifikacia plytvania (vysoké hodnoty indexov ptiestorom pre zlepSovanie)
(MOST a jeho aplikace, ©2005-2012)
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Aplikdcia metédy MOST

Meranie prace zahuje metdédy pre porovnavanie, vyrovnavanie pracokinyokov
a odhadu vyvoja&asov. NajpouzivanejSie metdédy merania prace sméropzvoju tech-
nickych noriem. Pouzivanie systému MOST je rydidbka cesta merania prace. Toto su

tri kroky k budovaniu noriem, ktoré MOST podporuje:

* Priame meranie
« Standardné Gdaje

* Meracie Standardy

Existuje niekdko faktorov, ktoré treba zvézpred vyberom tohto Specifického pristupu.
Musi byt zvaZzena zmena aktivit, mnozstvo Standardov, pi@tepe zmenu. Meranie pra-

ce je len prvym krokom k vystavbe Standardu (Zan@®003, s. 22).

MOST vyZiva k popisu manualne vykonavanej pracedkladné sekvencie, plus Stvrtu

pre premiestnenie pomocowng&ho Zeriavu.

* Sekvencia vSeobecné premiestnenie (pre priestgymmiestnenie objektu Voe
vzduchom)

» Sekvencia riadené premiestnenie (pre premiestrumektu, ktory v priebehu pre-
miestiovania zostava v kontakte s povrchom alebo je mipokdalSiemu ob-
jektu)

» Sekvencia pouzitie nastroja (pre pouzitie beznyghych nastrojov) (MaSin a Vy-
tlacil, 2000, s. 109)

Sekverny model Basic MOST

VSeobecné premiestnenie sa pouZiva pre premiestobjgktov manualne z jedného mies-

ta na iné vbne priestorom. Sekvencia je zloZzena zo Styrochigiviia
A — horizontalna akcia na ditu vzdialenos (Action Distance)

B — vertikalny pohyb tela (Body motion)

G — ziskanie kontroly (Gain control)

P — umiestnenie (Placement)

Sekveriny model vSeobecné premiestnenie je definovana:takt

ABG ABP A
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Druhym typom sekvencie je riadené premiestnenit $ékvencia sa pouziva @innos-
tiach ako je manipulacia s pakou aledwkov, aktivovanie tl&idla alebo vypinéa, pri-
padne posunutie objektu po ploche. Okrem paramétB\G sa v tejto sekvencii vyuziva-

ju aj nasledujuce parametre:

e M —riadeny presun (Move cotroled)
e X —procesnyas (Process time)

* | —vyrovnanie (Aligment)
Cela sekvencia potom vyzera nasledovne:
ABG MXI A

Tretim sekvetnym modelom je pouzitie nastroja, ktory sa vyuziva pokrytie pozivania
ruénych nastrojov pre také aktivity, ako j¢almovanie a uM@hovanie, deleniegistenie,

meranie a zaznamenavanie. Pri tejto sekvencii g@zameter P na oztenie nastroja,
ktory sa pouzivaDalSie parametre vyuzivané v tejto sekvencii SULF Rarameter F zna-

mena utiahntia L uvd’nit’. Sekvencia potom vyzera takto:
ABG ABP F/L ABP A

K tymto subaktivitam su nasledne priradené indexyzaklade jednotlivych pohybov vy-

konavanych pracovnikom. K tomut@elu je utena Data karta pre Basic MOST. MOST
vyuZziva jednotky TMU, ktoré su nasledne pré&pané naasové jednotky (MaSin a Vytla-

¢il, 2000, s. 109-113).
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5 DIPLOMAT DENTAL S.R.O.

Firma DIPLOMAT DETAL s.r.o so sidlom v Pi&ggnoch sa zaobera vyvojom, vyrobou,
predajom a servisom stomatologickej techniky. Dafpba vyrobkov spolénosti patria
stomatologické supravy, kresla a sthii ako aj operéné svietidla. VSetky vyrobky cha-
rakterizuje mimoriadne vysoka kvalita, moderny glizanovativne technolégie a sofisti-
kovana ergonomia (DIPLOMAT DENTAL s.r.o., [b.r.]).

Obrazok 17: Administrativha budova (DIPLOMAT DENT&L0., [b.r.])

5.1 Historia firmy

V roku 1949 sa z@la éra vyvoja zdravotnickej techniky v Ri@3och pod nazom Chirana
Praha. V ramci koncernu Chirana Stara Tura spobaped zavod v Pig&noch od roku
1960 s viacerymi vyrobcami @eskoslovensku. Po odstraneni centralizovaného niade
v roku 1990 sa zavod v Pidoch osamostatnil a nasledne v roku 1997 sa stahym
subjektom pod nazvom Chirana-Dental, s.ixalSiou kapitolu svojej histérie Zala firma
pis& v roku 2012, kedy zmenila nazov na DIPLOMAT DENTALr.o.. (DIPLOMAT
DENTAL s.r.o0., [b.r.]).

DIPLOMAT

DENTAL SOLUTIONS

Obrazok 18: Logo firmy (DIPLOMAT DENTAL s.r.o.,r[b.

5.2 Filozofia firmy

V zmysle hesla ,Evolution in Practice* su vyrobkgustale vyvijané a zdokditaané
timom Specialistov, a to ptal najnovsich poznatkov v oblasti techniky, ergoepmisad
hygieny, bezp@mosti pacienta ako aj individualnych poZiadaviekonsatologov.
(DIPLOMAT DENTAL s.r.0., [b.r.]).
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5.3 Portfélio firmy

5.3.1 Stomatologické supravy

* Diplomat Adept DA370, DA380, DA270, DA280, DA17®MA130, DA110A
» Diplomat Consul DC350, DC310, DC170, DC180

» Diplomat Lux DL320, DL210

* Diplomat Consul DC170 Orthodontics

Obrazok 19: Stomatologicke supravy (DIPLOMAT DENBALo., [b.r.])

5.3.2 Stomatologické kresla

» DM20
» DE20
» DEZ20 Lift

L% ®,

Obrazok 20: Stomatologické kreg@IPLOMAT DENTAL s.r.o., [b.r.])
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5.3.3 Stomatologické stoléky

D10L — vyraba sa v 4 prevedeniach:
o0 stolicka lekara
stolicka asistenta

konské sedlo

o O O

stolicka k mikroskopu

Obrazok 21: Stomatologické sty (DIPLOMAT DENTAL s.r.0., [b.r.])

5.3.4 Stomatologické svietidla

XENOS
SIRIUS

\“ | : .\ﬁ:;\.

Obrazok 22: Stomatologické svietidla (DIPLOMAT DEANTS.r.0., [b.r.])

5.4 Certifikaty kvality

Spola@'hog’ bola prvy krat certifikovana pdd ISO 9001:1994 a EN 46 000: 1996 britskou
certifikacnou spolénosou BVQI (Bureau Veritas Quality Internationalpal3ie audity
vykonaval notifikovany organ DNV (Det Norske Vejtpoda EN ISO 9001:1994 a EN

ISO 13 486:2000, nasledne gadeN 1ISO 9001:2000 a ISO 13485:2003. Vstupenkou do

Eurdpy bolo ziskanie certifikatu pre pouzivanieckyd CE"(Conformité Européene).
(DIPLOMAT DENTAL s.r.0., [b.r.])
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5.5 Partneri

Spolanog’ spolupracuje s viacerymi partnermi z réznych krafvoje supravy kompletu-
je vysokokvalitnym naradim od S¢#@rskej spolénosti Bien — Air.Dalsim délezitym
partnerom je slovenska spolms’ EKOM, ktora vyraba bezolejové kompresory pre pohon
stomatologickych suprav. (DIPLOMAT DENTAL s.r.ob.{.]).

Ben Yt €kom)
. /DURR
DENTAL

CATTANI .

NA KA NISHI INC.
Obrazok 23: Logéa partnerov (DIPLOMAT DENTAL s.r[b.r.])

5.6 Organizaéna Struktura

Organiz&nd Struktura spolmosti, ktora je zobrazena na obr.24 ukazuje vnutornéle-

nenie spolénosti.

.NajvyssSim predstavite®m spol@nosti je konatk spola’nosti, ktory je Statutarnym orga-
nom, a je opravneny kon& jej mene samostatne vo vSetkych veciach a zastljo vaci
tretim osobam, pred sudom a pred inymi organmi.at@rspola’nosti riadicinnosti spo-
locnosti a rozhoduje o vSetkych jej zalezitostiachnkeia je podriadena valnému zhro-

mazdeniyInterné materialy).”

Ked’Ze spolénog’ ma funkny typ organizanej Struktury, konaf®vi si podriadené jed-

notlivé useky, z ktorych kazdy ma svojho riatlterip. veduceho.

* Manazér kvality — je zodpovedny za budovanie, imm@etaciu a zlepSovanie sys-
tému riadenia kvality a taktieZ za interné a exéaandity.

* Veduci useku riadenia kvality — pod tento Usek spaddelenie technickej kontro-
ly, oddelenie metroldgie a oddelenie skuSobnicleazodpovedny za kvalitu doda-

vaného materialu.
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* Veduci Useku spravy — zodpoveda za oddelenie atgpého strediska, oddelenie
BOZP, oddelenie Gdrzby a nastrojarne. Ulohou tdisieku je komplexnéa starostli-
vog’ 0 pracovné prostredie v spotmsti.

* Riaditd’ obchodného useku — pod tento Usek spada oddglerdaja, marketingu,
oddelenie expedicie a obchodno-technické sluzbgsdild obchodného Useku je
zodpovedny za plan predaja a jeho zmeny, uzatu@vzaekzmluvy a stanovuje ce-
novu politiku. Marketingové oddelenie zabe#e propagaciu predaja a zber a
spracovanie marketingovych informacii, ktoré suled®e posuvané na technicky
usek. Obchodno-technické sluzby zabeénpe inSpekné cesty ako i Skolenia pre-
dajcov a servisnych technikov. Obchodny Usek te#muje a schvaje organizo-
vanie vystavnych akcii.

* Riaditd’ technického Useku — tento Usek sa stard o oddelgmojovej konstrukcie,
vyrobnej konstrukcie, oddelenie technologickej pyfy vyroby, konstrukcie nara-
dia, prototypova diéh, dieha Specialov a tiez vyvoj elektragastok.

e Veduci ekonomického Useku — tento Usek zodpovedalamaovanie, realizaciu,
evidenciu a kontrolu finaimej ¢innosti spol@nosti.

e Veduci useku nakupu a logistiky - je zodpovednyvedenie Useku nakupu ako
i sklady. Tento Usek v spalnosti zabezpaije informéacie o vhodnych dodavate-
l'och, zabezp®ije materidlovu disponibilitu, eviduje cenovy vyvogterialov.

* Riaditd vyrobného Useku — riadi a koordinujmnosti jednotlivych oddeleni spa-

dajtcich pod tento Usek. Ulohou tohto oddelenigplgnovanie, koordinovanie

a kontrola vyrobného procesu (Interné materialy).

Konatel
spolofnosti

Asistent
e konatela

spolofnosti

anaieér kvality
| | | | | | | | |
A Riaditel Riadetel Veduci Ll Riadetel
Vieduc useku obchodného technického eknomického Viedteluseku wyrobného
spravy . . . nakupu -
useku useku useku useku

Obrazok 24Organiza’na Struktura (vlastné spracovanie)

WVedic iseku
riadenia kvality [
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5.7 SWOT analyza
Tabuka 1: SWOT analyza (vlastné spracovanie)
Silné stranky Slabé stranky

Kvalitné produkty 35% Konzervativny pristup k inovaciam 30%
Dlhoro¢na tradicia 25% Zastarany informany systém 25%
Moderny design produktov 20%Motivaciu pracovnikov 20%
Kvalitny 'udsky potencial 10% Komplikované zavadzanie zmien
Siroké portfélio produktov 100p VO V¥robe 15%

Chybajuca podpordalSieho

vzdelavania pracovnikov 10%

PrileZitosti Hrozby

MoZzZnog’ preniknutia na nové trhy  30%Vstup novych konkurentov na trh 25%
Rastlce poziadavky stomatolégov Zvysenie cien vstupov 25%
na vybavenie ambulancie 300/Ekonomické kriza 250/,
Rastuci poet sukromnych

Nepriaznivy vyvoj legislativ 159
ambulancii 20% P yVyvoried y '
Nové technoldgie 109 Fluktuacia zamestnancov 10po
ZvySeny zaujem pacientov o zdravie 10%

Zo spracovania SWOT analyzy vyplyva, Zze spoti®’ by mala stavana silnych stran-

kach,c¢o je kvalita produktov a opiefaa o dlhorénu tradiciu. Najvési potencial na zlep-

Senie v ramci slabych stranok je vo vyuZivani imoivéo vyrobnom procese. PrileZitas

mi pre spoldénog’ st najma mozndspreniknutia na nové trhy, ako aj rastice pozZiaglavk
stomatolégov na vybavenie ambulancie. Medzi n#jeahrozby patri vstup novych kon-

kurentov na trh, zvySenie cien vstupov a ekonomickza.
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5.8 Layout vyrobnej haly

Zamocénicka dieltia Expedicia
Z‘-.I‘:ia:s_}:lai
Montaz I Montaz II
= Medzisklsd
- obrobns
Lakoviia Obrobria
Centralny sklad Deliarefi materidlu

Obrazok 25: Layout vyrobnej haly (vlastné spracoepan

Technologicky je vyrobna hala a realizovany vyrolpmgces usporiadany dielensky, jed-
notlivé dielne si medzi sebou vzajomne prepojenadvéznosti na sled vyrobnych opera-

Cii.

5.9 Vyrobny proces

Konetné produkty firmy si montované predovSetkym zoiagiok vyrabanych priamo
v spola@nosti, ktoré su doplnené o nakupované dielce. @glgbny proces zéna v cen-
tradlnom sklade, ktorého &ag’ou je aj delierg materialu. OdtiEto je material distribuova-
ny na konkrétne dielne, gom poda potreby je v deliarni materialu rozdeleny na wyiro
juce rozmery. Na z#atku vyrobného procesu je diel obrolia, kde sa pomocou Sirokého
spektra strojnych zariadeni opracovava surovy n@htefen nasledne putuje do medzi-
skladu obrobne, odkiaide nad’alSiu diehu, ktorou je zaménicka dieha. S&iastky sa
nasledne bdi vracaju na obraiu alebo idu do lakovne, kde nasleduje ich povrchgwa-
va. Na montazi I. su jednotlivé supravy zmontovam@sledne tu prebieha justaz, kedy je
na kazdej suprave odskusana jej ftmidg’. Potom je sUprava prevezena na montaz Il. kde
sa niektorétasti odmontuju a zabalia. Na montézi Il. taktieghpeha aj montaz kresiel,
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stoliciek a svietidiel. Hotové produkty su prevezené mpediciu, kde prebieha finalne
balenie potia typu prepravy a priloZzenie potrebnych dokumentov.

Kazda dieha ma minimalne jedného kontrolora, ktory kontrolsigiastky pred ich presu-
nom nadalSiu diehu pod’a stanovenych poziadaviek na kvalitu. Pri niektbrgctiast-

kach je stanovena 100% kontrola alebo je vykonawangatkova kontrola.
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6 ANALYZA SU CASNEHO STAVU VYROBNEHO PROCESU

6.1 Popis vyrobného procesu

Pre spracovanie tejto diplomovej prace som si \ghdéehu obrokiu, nakdko sa nacha-
dza na zé&iatku vyrobného procesudalSie ¢innosti nanu nadvézuju. Layout dielne je
v prilohecislo 2.Na tejto dielni je opracovany surovy material pmgboziadaviek na za-
klade sprievodky prace a vykresu k danefiastke. Na dielni sa nachadzaju sustruhy,
frézky, tacky, brasky a obrabacie centr4. Snimky pracovnéie sbm spracovala na
troch vytypovanych pracoviskach. Na zaklade tejtalgzy bolo nasledne vybrané praco-
visko Sustruh pre analyzu procesny@sov na pracovisku. Tento vyber bol uskaeny

po konzultacii s majstrom na zéklade vysledkov &yipracovného tih, ako aj dlhodobej
tendencie neplnenia vykonovych noriem na tomtoquriz&u.

6.2 Snimka pracovného aia

Na vyber konkrétneho pracoviska pre optimalizacicpsu boli zvolené 3 rézne pracovi-
sk4, na ktorych som urobila snimky pracovnéha.dNa ich zaklade bol vybrany proces,
pri ktorom som spracovala navrh na jeho optimalizddoto pracovisko bolo zvolené
najma z dévodu lepSieho nastavenia procestgshyv a kéZe sa jedna o tmé pracovisko
taktiez som sa zamerala na vhodné usporiadani@ysa s ofiadom na ergonomické

poziadavky.

6.2.1 Snimka pracovného dia — sustruh

Toto pracovisko tvoria dva hrotové sustruhy a tdl8\RA a SUI40. Vzdy sa pracuje iba
na jednom, pretoze stroje obsluhuje jeden pracoRrikcuje sa na jednu zmenu, vo vyni-
mocnych pripadoch s na&dsmi. Pracovnik opracovava jednotlivetiadtky v davkach,

v ktorych su r6zne pivy kusov. Proces prebieha na zéklade sprievodkgepiée je uve-
deny dany pe&et kusov al’alej na zaklade vykresovej dokumentacie. Jednotpeéracie
pracovnik vykonava pdd vykresu k danej siastke. Polotovary na opracovanie ma pra-
covnik prichystané pri pracovisku. Po nastavewjatna danu operaciu musi pracovnik is
s prvym kusom a vykresom ku kontrolorovi, ktory ypkus skontroluje a ak je v poriadku,
moze pracovnik poktava’ v opracovavand’alSich kusov. Po opracovani celej davky od-

nesie obrobené kusy na kontrolu a odhlasi dantaepev inform&nom systéme IBIS.
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Obrazok 26: Umiestnenie pracoviska sustruh (vlasprécovanie)

Na obrazkwislo 26 je zobrazené umiestnenie sustruhov v rdayciutu a na naslednom

obrazku sa nachadzaju fotky sustruhov.

Obrazok 27: Sustruhy SV18 RA{aeo) a SUI40 (vlastné spracovanie)
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Na zéklade snimky pracovnéhtiadna pracovisku sustruh boli zistené nasledovnénaéh

casy:

Tabuka 2: Snimka pracovnéhaal pracovnika - sustruh (vlastné spracovanie)

Cinnost’ Cas [hod]
Praca 5:06:10
Priprava pracoviska 0:43:40
Prestavka 0:35:50
Odlozenie stiastky 0:32:50
Mimo pracoviska 0:20:33
Kontrola 0:14:23
Chodza 0:10:11
Cakanie na kontrolu kontrolorom  0:04:49
Dokumentacia 0:04:15
Cistenie 0:04:02
Konzultacia 0:03:17

Grafické znazornenie v percentach je na nasledojlgrafe.

M Praca

M Priprava pracoviska

H Prestavka

B OdloZenie suciastky
Mimo pracoviska
Kontrola

m Chodza

i Dokumentdcia
Cistenie

 Konzultacia

Cakanie na kontrolu
kontrolérom

Graf 1: Snimka pracovnéhoid — sustruh (vlastné spracovanie)
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Z danej analyzy vyplyva, Ze naji&iu ¢ag’ 8 hodinovej pracovnej dobe tvorila praca a to 5
hodin 8 minat. Pri spracovani snimky som sa zameralas, ktory pracovnik stravil od-
kladanim stiastok, nakdko na pracovisku nebolo presn€éemé miesto na material ani na
opracované siiastky. Tato skuttnog’ spdsobovala nielen zdrzanie celkovo 33 minut, ale
znamenala aj zdrzanie v podoladiania vhodnej Skatule na hotovéiagtky. Prestavka

na obed by mala tr¢280 minut, v tomto pripade u pracovnika trvala ekéé minut.

Rozdelenig€innosti na tie, ktoré pridavaju hodnotu a neprigidyav tabwke ¢. 3 a gra-

fické znazornenie na nasledujucom grafe.

Tabuka 3: Rozdeleniginnosti — sustruh (vlastné spracovanie)

Pridavajuce hodnotu 5:06:10
Nepridavajuce hodnotu 2:53:50

M pridavajuce hodnotu

M nepridacajuce hodnotu

Graf 2: Rozdeleni€innosti — sustruh (vlastné spracovanie)

6.2.2 Snimka pracovného dia — hniezdo CNC sustruh

Hniezdo CNC sustruh je tvorené tromi obrabacimtreeni (obr.¢. 29 a 30), ktoré obslu-
huje jeden pracovnik. Na tomto pracovisku sa peacng dve zmeny, doobednu
a poobednu. Pracovisko tvoria dva stroje Weilenkkétne Weiler 65 a Weiler 45. Rozdiel
medzi tymito dvoma strojmi je v priemere vreterea pri Weileri 65 je priemer vretena
65 mm a pri Weileri 45 je to 45mridalej sa tu nachadza Traub. Na rozdiel od Weilerov,

Traub nema protivreteno. Polotovary opracované Qoauje potrebné eSte opracévaa
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d’alSom stroji,¢o vykonava tiez rovnaky pracovnik. Pre materiatsidi samotny pracov-
nik do medziskladu obrobne. Operécie odhlasujéornmcnom systéme IBIS.
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Obrazok 28: Umiestnenie hniezda CNC sustruh (vaspracovanie)

Obrazok 29: Weiler 45 (avo) a Weiler 65 (vlastné spracovanie)
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Obrazok 30: Traub favo) a sustruh (vlastné spracovanie)

Na tomto pracovisku som namerala nasledovné udaje:

Tabuka 4: Snimka pracovnéhaal pracovnika — hniezdo CNC sustruh (vlastné

spracovanie)

Cinnost Cas [hod]
Cakanie 3:47:52
Praca 1:31:21
Priprava pracoviska 0:58:30
Kontrola 0:50:13
Prestavka 0:23:56
Chédza 0:21:54
Dokumentacia 0:02:59
Konzultacia 0:01:21
Mimo pracovisko 0:01:13
Hradanie 0:00:41

Na zéklade snimkovania som zistila, Ze n&uécas’ pracovnej doby pracovnika tvori
¢akanie ato az 3 hodiny a 48 minut. Napriek tomaup#acovnik obsluhoval 4 stroje (z
toho 3 automatizované a jeden manualny) zo snimgklyva, Ze jeho pracovnias je ne-
vyuzity. Samotna praca tvorila 19%g bola obsluha manuéalneho stroja aitlapie mate-
rialu. 58 minut tvorila priprava pracoviska, ktdréla tvoren&asom prestavenia stroja na

nasledujlicu operaciidalsiu podstatndas’ pracovnej doby tvorila kontrola a to 50 minut.

Percentuélne vyjadrenigasu trvania jednotlivyctEinnosti sa nachadza v nasledujucom

grafec. 3.
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1% 9% %%

% 0%

10%

m Cakanie

M Praca

M Priprava pracoviska
Kontrola

[ Prestavka

H Chbdza

 Dokumentacia

I Konzultdcia
Mimo pracovisko

M Hladanie

Graf 3: Snimka pracovnéhoid — hniezdo CNC sustruh (vlastné spracovanie)

Sumacasov¢innosti, ktoré pridavaju a nepridavaju hodnoty sahul’ke ¢. 5 zndzornené

na grafec. 4.

Tabuka 5: Rozdeleniginnosti — hniezdo CNC sustruh (vlastné spracovanie)

Pridavajuce hodnotu

1:31:2

=

Nepridavajuce hodnotu

6:28:3

<o)

M priddvajuce hodnotu

M nepridavajluce hodnotu

Graf 4: Rozdeleni€innosti — hniezdo CNC sustruh (vlastné spracovanie)
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6.2.3 Snimka pracovného dia — CNC fréza

Toto pracovisko je tvorené strojmi Hedelius 60 alélris 605 a Huron (obt. 32 a 33).

VSetky tri stroje su automatizované obrabacie éiMNia pracovisku pracuje jeden pracov-

nik na dve zmeny. Polotovaryd@né na opracovanie ma pracovnik pripravené prioprac

sku. V&’kym nedostatkom tohto pracoviska j&’ké& vzdialenos tretieho stroja od’alSich
dvoch. Po dokofeni davky operator preda polotovary ku kontroledbl@si operaciu

v informanom systéme IBIS.
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Obrazok 31: Umiestnenie pracoviska CNC fréza (akasjpracovanie)
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Obrazok 33: Huron (vlastné spracovanie)

Snimka pracovnéhaid ukazala nasledujuce udaje:

Tabuka 6: Snimka pracovnéhaal pracovnika — CNC fréza(vlastné spracovanie)

Cinnost’ Cas [hod]
Praca 3:46:44
Priprava pracoviska 1:35:20
Cakanie 1:21:23
Prestavka 0:27:50
Chédza 0:24:49
Mimo pracoviska 0:07:39
Konzultéacia 0:05:51
Hradanie 0:05:12
Priprava pracoviska 0:02:37
Odhlasenie operacie 0:02:35
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Na nasledujucom grafe je zobrazenie jednotlivycajavyv percentudlnom vyjadreni.

1% 1% 19 0%

2% ya
M Praca
M Priprava pracoviska
m Cakanie
M Prestavka

B Chodza

B Mimo pracoviska
m Konzultdcia
m Hladanie

Priprava materialu

m Odhlasenie operacie

Graf 5: Snimka pracovnéhoid — CNC fréza (vlastné spracovanie)

Najv&sim nedostatkom pri tomto pracovisku bola vzdiaséngdnotlivych strojov.
V celkovom suhrne zabrala chddza pracovnikovi 280miTentocas je z vikej ¢asti tvo-
reny chddzou k tretiemu stroju, ktory bol od prwodh vzdialeny priblizne 5 metrov.
Dog’ vyznamnym zdrzanim bola tiez chédza a nasledadamnie nastrojov pri prestaveni
stroja na nasledujucu operaciu,dke k stroju Hedelius 605, ktory je novy, neboli
k dispozicii vSetky potrebné nastroje.

V tabu’ke ¢. 7 su jednotlivétinnosti rozdelené na pridavajuce a nepridavajucinbiu

a grafické znazornenie je na nasledujucom grafe.

Tabuka 7:Rozdeleni€innosti— CNC fréza (vlastné spracovanie)

Pridavajuce hodnotu 3:46:44
Nepridavajuce hodnotu 4:13:16
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M priddvajuce hodnotu

M nepridavajuce hodntu

Graf 6: Rozdeleniginnosti— CNC fréza (vlastné spracovanie)

6.3 Miniaudit
Na danych pracoviskach bol spracovany Miniauditguku acistoty, Miniaudit vizualiza-

cie na pracovisku a Miniaudit udrzby strojného adenia.

6.3.1 Miniaudit poriadku a ¢istoty

Tabuka 8: Miniaudit poriadku &istoty — sustruh (vlastné spracovanie)

Pracoviskaisté, prefiadné a usporiadané Ciastazne
Na pracovisku sa nevyskytuju Ziadne nepotrebné veci  ano
Logistické cesty su prazdne al'mé nie
Je dodrzovany postup pkadplanu upratovania Ciastatne
Su zavedené Standardy, 5S Ciastane
Pocet bodov 5
Dosiahnuté percenti 50%

Tabuka 9: Miniaudit poriadku acistoty hniezdo CNC sustruh (vlastné spracovanie)

Pracoviskaisté, prefiadné a usporiadané ano
Na pracovisku na nevyskytuju Ziadne nepotrebné veciciastane
Logistické cesty su prazdne al'mé Ciastatne
Je dodrZzovany postup pkadplanu upratovania ano
Su zavedené Standardy, 5S Ciastazne
Pocet bodov 7
Dosiahnuté percenta 70%
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Tabuka 10:Miniaudit poriadku &cistoty — fréza (vlastné spracovanie)

Pracoviskaiisté, prefiadné a usporiadané Ciastane
Na pracovisku na nevyskytuja Zziadne nepotrebné veci ¢iastane
Logistické cesty su prazdne a'me nie
Je dodrZzovany postup pkadplanu upratovania Ciastaine
Su zavedené Standardy, 5S Ciastaine
Pocet bodov 4
Dosiahnuté percenta 40%

6.3.2 Miniaudit vizualizacie na pracovisku

Tabuka 11: Miniaudit vizualizacie na pracovisku — susti(vlastné spracovanie)

VSetka nekvalita je vytriedena a ozeaa Ciastane
Pomocky a nastroje su oziemeée Ciastane
Jerahké najs siastku alebo diel pre vyrobriinnog’ Ciastane
Na pracovisku je talia s ukazovateni vykonu a produktivity ano
Veci st ulozené na definovanych miestach nie
Je jasne a pré&hdne dany plan vyroby a pracovny postup Ciastaine
Pocet bodov 6
Dosiahnuté percenta 50%

Tabuka 12: Miniaudit vizualizacie na pracovisku — hmieZZNC sustruh (vlastné
spracovanie)

VSetka nekvalita je vytriedena a ozeaa Ciastane
Pomocky a nastroje su oziemeée Ciastane
Jerahké najs siastku alebo diel pre vyrobriinnog’ Ciastane
Na pracovisku je talia s ukazovateni vykonu a produktivity ano
Veci st ulozené na definovanych miestach Ciastaine
Je jasne a pré&hdne dany plan vyroby a pracovny postup Ciastaine
Pocet bodov 7
Dosiahnuté percenta 58%
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Tabuka 13: Miniaudit vizualizacie na pracovisku — fr§zéastné spracovanie)

VSetka nekvalita je vytriedena a ozeaa Ciastane
Pomocky a nastroje su oziemeée Ciastane
Jerahké najs siastku alebo diel pre vyrobriinnog’ nie

Na pracovisku je talia s ukazovateni vykonu a produktivity ano
Veci st ulozené na definovanych miestach nie
Je jasne a pré&hdne dany plan vyroby a pracovny postup Ciastaine
Pocet bodov 5
Dosiahnuté percenta 42%

6.3.3 Miniaudit udrzby strojného zariadenia

Tabuka 14: Miniaudit udrzby strojného zariadenia — subt(vlastné spracova-

nie)
Stroje sU ozngené a na prvy pdhad identifikovaténé Ciastane
Vedie sa kniha poruch a oprav stroja &asom dzky opravy | ¢iastane
Je nastaveny a vizualizovany proces pravidelnghydstroja nie
Pracovnik vie rolidrobné opravy ciastane
Je zavedena metéda TPM nie
Pocet bodov 3
Dosiahnuté percenta 30%

Tabuka 15: Miniaudit idrzby strojného zariadenia — tade CNC sustru (vlast-
né spracovanie)

Stroje sU ozngené a na prvy pdhad identifikovaténé Ciastane
Vedie sa kniha poruch a oprav stroja &asom dzky opravy | ¢iastane
Je nastaveny a vizualizovany proces pravidelnghydstroja nie
Pracovnik vie rohlidrobné opravy ciastane
Je zavedena metéda TPM nie
Pocet bodov 3
Dosiahnuté percenta 30%
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Tabuka 16: Miniaudit idrzby strojného zariadenia — i§zlastné spracovanie)

Stroje sU ozngené a na prvy pdhad identifikovaténé Ciastane
Vedie sa kniha poruch a oprav stroja aasom dzky opravy | ¢iastane
Je nastaveny a vizualizovany proces pravidelnghydstroja nie
Pracovnik vie rolidrobné opravy ciastane
Je zavedena metéda TPM nie
Pocet bodov 3
Dosiahnuté percenta 30%

6.4 Chronometraz

Pre tuto analyzu bolo vybrané pracovisko Sustrulatze jednotlivé pracovné dkony sa

vykonavaju v davkach a tieto davky maju riadnygqiosigiastok, bolo analyzovanych 10

pozorovani.

6.4.1 Matica na prechodku

@24
M14x]

0,6x45°

M20x1 - 6H
®20,3

Obrazok 34: Matica na prechodku (Interné materialy)

Tabuka 17: Procesnéasy — matica na prechodku (vlastné spracovanie)

Cislo Namerana dzka
pozorovania| trvania [min]

0,31
0,34
0,35
0,34
0,33
0,33
0,32
0,32
0,33
0,33

OO N U | W N

[EEN
o
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6.4.2 RuUrka

gu’g+ 9}959
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Obrazok 35: Rarka (Interné materialy)

Tabuka 18: Procesnéasy — rarka (vlastné spracovanie)

Cislo
pozorovania

Namerana dzka

trvania [min]

0,48

0,42

0,42

0,47

0,42

0,44

0,46

0,48

OO N U | W N

0,44

[EEN
o

0,45

6.4.3 Rurka (druha operacia)

Tabuka 19: Procesnéasy — rarka (druha operacia) (vlastné spracovanie)

Cislo
pozorovania

Namerana dzka

trvania [min]

1,06

1,10

1,13

1,14

1,12

1,40

1,17

1,07

OO N U | W NP

1,15

[EEN
o

1,12
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6.4.4 Stip ramu
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Obréazok 36: 9p ramu (Interné materialy)

Tabuka 20: Procesnéasy — s rdmu (vlastné spracovanie)

Cislo Namerana dzka
pozorovania| trvania [min]

1,18
1,21
1,23
1,13
1,23
1,13
1,09
1,14
1,17
1,30

OO N0 WDN -

[EEN
o
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6.4.5 Cap spodny

v oa S 1

“ | -

Obrazok 37:Cap spodny (Interné materialy)

Tabuka 21: Procesnéasy —cap spodny (vlastné spracovanie)

Cislo Namerana dzka
pozorovania| trvania [min]

1,13
0,51
0,51
1,03
0,54
0,50
0,59
1,41
1,09
1,02

OO N O U | W NP

[EEN
o
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6.4.6 Cap dihy
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Obrazok 38:Cap dlhy (Interné materialy)

Tabuka 22: Procesnéasy —cap dlhy (vlastné spracovanie)

Cislo Namerana dzka
pozorovania| trvania [min]

0,53
0,40
0,42
0,41
0,42
0,59
0,39
0,43
0,42
0,41

OO N OO B W N

[EEN
o
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6.4.7 Cap dlhy (druh& operéacia)

Tabuka 23: procesnéasy —cap dlhy (druh& operacie) (vlastné spracovanie)

Cislo Namerana dzka
pozorovania| trvania [min]

0,47
0,32
0,31
0,48
0,33
0,30
0,33
0,30
0,33
0,43

OO N B WDN -
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o




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

72

6.5 Logicky ramec

Tabuka 24:Logicky ramec (vlastné spracovanie)

1. Analyza su¢azneho stavu
2. Vyhodnotenie analyzy
3. Navrh zlepzenia

020%

Popizprojekiu Objelktivne overitelné Prostriedly k overeniu Predpoklady
ukazovatele
Zamer projeltu Faklamaciinaurovni 1% Evidencia poétu raklamaeii
Uszpokojenie zakaznikov spoloénost
levalitny mi produkimi
Ciel' projekin Usporaéasu trvania procasu IS IBIS Prijatiz navehovanveh rizfanizo
Optimalizacia vyberaného 020% stranv spolodnosti
vyrobného procesu,
Vystupy Usporaéasu trvania procasu DP Kvalitne spracovand analyza

suéasnsho stava
Komplsxne spracovany navi
zlepiznia

Kl'atove tinnosti

1.1 Popizvyhraného procesu
1.2 Snimok pracovneho dia
1.3 Priame merania

1.4 Zhotovenie videozaznamu
1.1 Vyhodnotenie snimlu

1.2 Analyza merania
1.3MOST

3.1 Navrh zlepienia

3.3 Zavereéneé odporidania

Vyztupy a zdroje

1.1 Kusevniky, I8 IBIS
1.2 Vvhotoveny snimek
1.3 Protokol z merania
1.4 Videozdmam

2.1 Vyhodnoteny snimek
2.2 Analvticka éast DP

.3 Formuldr pra MOST
.1 Projektovd éast DP

Y Projektova dast DP

kS
k]

Cazovy ramec altivit

1. Analvza suéasnsho stavu

02/2014

odnotsnis analyzy
032014

. Navrh zlepienia
042014

Poskyvinutis informacii zo strany
firmw

Spolupréca zamssmancov firmy
Vyuzitis vhodnich analyticksch
matdd

Dostatok Zasu

Predbeiné podmienly

1. Schvslené zadani= DP

2. Dostatoéns informacie

o spoloénosti a danom procass
3. Podpora firmy

6.6 Rizikova analyza RIPRAN

Tabuka 25: RIPRAN (vlastné spracovanie)

D Hrozba Pravde- | ID Scenar Pravde- Pravde- Dopad | Hednota Opatrenia
podobnost podebnost’ | podobnost’ rizika
hrozhy scendra celkova
1 | Nedodrzanie éasového 60% 1.1 | Neukonéenie itadia 70% SP D VHE | Stanovenie priebeinych
hammeonogramu temminoy plhenia uloh
2 Neochota spolocnosti 30% 21| Zlé podmienky na 40% SP MD MHE. | Zlepienie komunikacie
spracovanie prace =0 Zamestnancari firmy
3 | Nedostatocna spolupraca 50% 3.1 | Ziskanie skreslenvch 60% 5P 5D SHE Vysvetleme dévodov
operatorov dat zberu dat
4 MNepozkytrutia 30% 41 Z1& podmisnky na 40% sP 5D SHE Odévodnenie potreby
potrebny ch informa cii spracovanie prace vyuzitia mformacii
= Slaba teoraticka 40% 3.1 | Nekwvalitne spracovana 60% SP 5D SHR Stadium potrabnej
pripravenost analyza literatiny
6 | Nesprivne vvhodnotenie 30% 6.1 | Chybnépodklady pre 60% SP 5D SHE Dikladna priprava
dat navrh opatreni
7 Nedostatocna 40% 71 Nesplnenie 60% SP 5D SHE Pravidelné konzultacie
komunikacia s vedicim podiadaviek vediceho
DFP pracs
7.2 | Nizke hodnotenie od 43% SP 5D SHE Pravidelné konzultacie
vediceho prace
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7 NAVRHY OPTIMALIZACIE PROCESU

7.1 Navrh nového layoutu obrobne

Sasné rozmiestnenie strojov na dielni nezodpovedéleaiu prace jednotlivym pracov-
nikom. Kel'Zze sa jedna o technologické usporiadanie dielnetvprbe nového layoutu
som sa zamerala na usporiadanie strojov tak, abje sktoré obsluhuje ten isty pracovnik

boli v ramci moznosti umiestnené pri sebe. Navrhgvayout je obsahom priloRy 3.

Upravy su spracované na zéaklade planovaného odsigastrojov, ktoré nie si v &is-

nosti pouzivane, pripadne su nefamé&. Jedna sa o stroje zobrazené na obr&zg@ .
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Obrazok 39: Umiestnenie nevyuZzivanych strojov {(wéaspracovanie)
Pri Uprave layoutu som sa zameralatad’ dielne, kde som spracovavala snimky pracov-
ného da a taktiez je tento vyber ovplyvneny mozfesi Upravy tejtatasti dielne vyply-

vajucich z planovaného odstranenia strojov.

Zmena layoutu sa nedotkne pracoviska sustrulizédoto je tvorené dvoma sustruhmi

umiestnenymi vekh seba, obsluhovanymi jednym pracovnikom.

Nové usporiadanie sa tyka hniezda CNC sustruh. piatoovisko je v stasnosti tvorené 4

strojmi, z ktorych jeden je nefutshy. Dalsi stroj, konkrétne TND 360 (Traub) sa planuje
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odstranf. Po odstraneni tohto stroja nebude potrebtééraorabanie instok na sustru-
hu, ktory bol od hniezda vzdialeny. Pri navrhu saktieZ zoliiadnila prideleniel’alSieho

stroja operatorovi, pracujucom v hniezde, ktorélyya aj z vysledku snimky pracovného

dna.
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Obrazok 40: Umiestnenie hniezda CNC sustruh v ndagaute (vlastné spraco-
vanie)
Dalej sa zmena layoutu dotkne pracoviska CNC frézpdvodnej obsluhy troch strojov

zostanu dva stroje Hedelius, ktoré budd umiestopndti seba.
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Obrazok 41: Umiestnenie pracoviska CNC fréza v nolayoute (vlastné spraco-

vanie)
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7.2 VSeobecné navrhy pre diaiu

7.2.1 Ergonomické navrhy

Na vSetkych sledovanych pracoviskach bol matew&eny na zemi a pracovnici sa mu-
seli k nemu zohyltaa rovnako vo vé&ine pripadov bol aj na zem odkladany.

Obrazok 42: Ulozenie materialu (vlastné spracovanie

V tejto suvislosti by som navrhla vyuzitie policahy vozikov na kolieskach, ktoré by
umoziovali prevoz materialu, prip. polotovarov a bolothi zabezp&né, Ze by sa pra-
covnici nemuseli zohyltana zem. V séasnej dobe sa na dielni nigko takychto vozikov
nachadza, su vSak vyuzivané minimalée,je spdésobené aj tym, Ze nie su k dispozicii
v pozadovanych rozmeroch. Pri Uprave lauyoutu lak v8alo vznikn@ dostaténé miesto
na vSetkych pracoviskach, aby mohlthieto voziky vyuzivané na vSetkych pracoviskach.

Obrazok 43: Policovy vozik na kolieskach (AJ Pragulb.r.])
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Na obrazkw. 43 je zobrazeny vzorovy policovy vozik, ktory bgl pre vyuZitie k tomto
Gcelu, avSak vhodnejSie je vyuzitie vozika vyrobendhamieru. Na obrazkti 44 je fotka
vozika, ktory sa vyuZiva v 8asnej dobe, ktory je vSak priliSTky a tym padom nemdze

dobre pIni’ svoju funkciu.
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Obrazok 44: Séasny policovy vozik vo vyrobe (vlastné spracovanie)

7.2.2 Vizualizacia
* Andony

Na dielni sa hachadzaju automatizované strojektpriych by bolo vhodné vyuZiandony.
V s&asnosti sa andon nachadza na jednom stfaj§ie dve su vybavené andonmi s jed-
nym a dvoma signalizaymi svetlami. Pri aktudlnom rozmiestneni strojovsp6sobuje
tazkosti hlavne v zavislosti s kkeymi vzdialenogsami medzi strojmi, kedy nema pracovnik
moznos vizualne kontrolové pracu vzdialeného stroja. VyuZzitie andonov by tiedo-

o

mohlo majstrovi diele, ktory by mal ¥8i prelfad o praci a vyuZiti strojov na dielni.

Obrazok 45: Andon (Lean Supermarket, ©2014)
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e Vyzna&enie manipulénych ciest

Na dielni st v stasnosti vyzné&ené manipukné cesty, avSak vo V& pripadoch sa na
nich nachadzaju palety s materialom. Malo by sa it na prisnejSie dodrziavanie ma-
nipulatnych ciest.

7.2.3 Prepravky na material

Na dielni je slaba vybavenbshodnymi debnami na material. V niektorych pripzetddo
ma za nasledok zdrZanie, ktoré je sp6sobé&adamim vhodnej debny na opracovany polo-

tovar.

Obréazok 46: Skafia na opracovany material (vlastné spracovanie)

Na ucité druhy materidlov su k dispozicii na dielni dgbra material zodpovedajlce roz-
merom a vlastnostiam daného materialu, pripadnatg@arov.

Obrazok 47: Debna na materiél (vlastné spracovanie)
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Preto navrhujem rozSirenie zasoby tychto debienaiai zodpovedali tvaru a vlastnostiam
opracovavanych materialov a teda nahtadimi papierové Skatule, ktoré su waénosti

vyuzivané na dielni.

Na obrazkuw. 48 je zobrazena kovova debna na material s ntsnd0 kg vhodna na
mensSie polotovary. Tieto debny sU uvyrobcu kai$pgii v réznych rozmeroch

a nosnostiach.

Obréazok 48: Kovova debna — skosené (Kovove ukladsediny, [b.r.])

Na vasie polotovary je vhodna debna, ktora je zobranendbrazk. 49. Tato ma wsiu
nosnos, ale vzitadom na jej rozmery je mozné ju umiestaj na policovy vozik a tym

mozno$ umiestnenia debny do vhodnej vysky pre odoberanikladanie polotovarov.

Obrazok 49: Ukladacia debna (Ukladacia debna ro\jpa.])

7.2.4 Stolik na nastroje

Dal3im navrhom na zlep3enie aplikovatgm na cel( diglu je zaobstaranie malych stoli-

kov na kolieskach na naradie. Tieto by boli vyufitéprestavovani strojov na odkladanie
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néradia vyuzZivaného k tejtinnosti, kel'ze v sidasnej situécii je stél na odloZenie néradia
na niektorych pracoviskach aj metéaleko.

Obrazok 50: Stolik na naraze (ESD stolik na koiebk ©2009-2013)

7.2.5 Ekonomické zhodnotenie navrhov pre diaiu

V nasledujucej talike ¢islo 26 su uvedené ceny zariadeni navrhovanychgképenie na
dielhu obrohia. Presné pity potrebné pre sledované pracoviska budilej rozobrané

v konkrétnych navrhoch.

Tabuka 26: Ekonomické zhodnotenie navrhu presigl/lastné spracovanie)

Nazov Cena
Policovy vozik na kolieskach 77 €
Andon 312 €
Kovova ukladacia debna 44 €
Ukladacia debna rovna 58 €
ESD stolik na kolieskach 283 €

7.3 Navrh optimalizacie pre hniezdo CNC sustruh

Z analyzy a vypracovanej snimky pracovnélia dyplynulo, Ze napriek prideleniu troch
strojov pracovnikovi nie je dostdtwe vyuzity, ke'ze 48% pracovnej doby tvoriliakanie.
Ked'Ze sa jedné o automatizované stroje, praca tvategéanim materialu, odoberanim
hotovych kusov a Upravou polotovarov na sustrutwuiley hodinu a 31 minat. RieSenim
tohto stavu je teda pridelenie obslufigiSieho stroja. Podmienkou tohto rieSenia je navr-
hovana Uprava layoutuDalej je podmienkou taktieZ vybavenie tychto stropmdonmi,

aby bolo moZzné vizualne sledavpracu vsetkych strojov. Ptal snimkyd'alSim podstat-
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nym ¢asovym usekom je kontrola, ktora trvala 50 minupripade stiastok, ktoré boli
v danu dobu opracovavané sa vykonavala 100% kantkbbra nie je potrebna pri vSet-
kych siastkach. Z toho vyplyva, Ze na pracu nadre stroji bude mat pracovnik dosta-
toénl ¢asovl rezervuDalej sa na zaklade Upravy layoutu eliminujesag, ktory tvorila

chédza, hlavne k sustruhu.

Po elimin&ciicakania a ch6dze na zaklade tychto opatreni sa peydentatasu pridava-

juceho hodnotu produktu na 71% oproti pévodnym 18R6, je ukadzané aj na grafe7.

M pridavajuce hodnotu

M nepridavajuce hodnotu

Graf 7: Rozdeleni€innosti — hniezdo CNC sustruh po optimalizacii gtre

spracovanie)

Vysledky miniauditucistoty a poriadku na pracovisku hniezdo CNC sustkibré su na
arovni 70%, su do ziaej miery ovplyvnené vyzitim neproduktivnetasu, ktory na tom-

to pracovisku na zaklade snimky pracovnéha dySiel na vysokej arovni. Preto by bolo
vhodné zavedenie Standardov udrzisgoty a poriadku na pracovisku zameranych hlavne
na definovanie presného miesta pre jednotlivé o@stS@ag’ou tohto miniauditu je aj
analyza logickych ciest na zaklade ich priechodn¥stomto oifade by mala siasnému
stavu napomdétnavrhovana Uprava layoutu pri odstraneni prekazlgickych cestach,
ked’Ze momentalne nie je problém v prekdzkach spésebematerialom a nepotrebnymi
predmetmi,ale problém je v usporiadani pracoviska.

Z hradiska vizualizacie je najdolezitejSie vymedzeniegtoru pre nezhodné vyrobky,
ktory sice v stasnej dobe je definovany, ale neplni swiglliTakze je potrebné viac dba

o dodrZiavanie tohto systému.
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Udrzba strojov je vykonavana na zéklade aktualmgjepy. V tomto smere je potrebné

presunutie vykonavania udrzby az pri poruche degrdvnej roviny a taktiez vykonava-

nie udrzby pri poruche doéslednejSie v zmydladania piiny problému nielen za diem

rychleho zaradenia stroja apdo prevadzky.

Ekonomické zhodnotenie pre hniezdo CNC sustruh

Tabuka 27: Ekonomické zhodnotenie pre hniezdo CNCgugttastné spraco-

vanie)
Nazov Pdet ks Cena Cena celkom
Policovy vozik na kolieskach 1 77 € 77 €
Andon 2 312 € 624 €
ESD stolik na kolieskach 1 283 € 283 €
Celkom 984 €

7.4 Navrh optimalizacie pre pracovisko CNC fréza

Najv&sim nedostatkom tohto pracoviska pozostavajlcetnoch strojov je vzdialends
jednotlivych strojov,co bude odstranené na zaklade navrhovaného novéiwiadania
dielne. Tymto rieSenim bude eliminovakigs potrebny na presun medzi jednotlivymi
strojmi. Dalim vyznamnym zdrzanim a to aj latiska potreby zastavenia jedného stroja
je slaba vybavendsstroja HEDELIUS 605 nastrojmi, H&e sa jedna o novo zakupeny
stroj, ku ktorému chybali potrebné nastragje,mé za nésledok zbytioli chdédzu, Padanie

a neproduktivngas HEDELIUSU 60. Relativne ¥ial ¢ag’ pracovnej doby a to konkrétne
hodinu a 21 minut tvoriléakanie. Tuto neproduktivntinnog’ je mozne odstratiilepSim
vyuzitim kapacity strojov HEDELIUS 60 a HDELIUS 60ked’Ze tieto stroje maju dve
zakladacie komory a teda je mozné aj pri pracijatppacova v druhej komore. Momen-
talne je vyuzivana vzdy iba jedna komora stroja.
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Obrazok 51: Hedelius 605 — dve zaklagskomory (vlastné spracovanie)

Aplikéciou tychto opatreni s&as pridavajuci hodnotu produktu, ako je zobrazeméanr

sledujucom grafe, zvysi z pévodnych 53% na 70%.

M pridavajuce hodnotu

M nepridavajlce hodnotu

Graf 8: Rozdeleniginnosti — CNC fréza po optimaliz&cii (vlastné sunaanie)

Na zaklade vysledkov z miniauditu, tykajuceho sagutiku acistoty, ktory pre toto praco-
visko vysSiel na urovni 40% by som naf&i potencial k zlepSeniu videla v odstraneni ne-
potrebnych predmetov na pracovisku. Ako uz bolongpané aj v prechadzajucom navr-
hu, potrebné je udmenie manipukinych ciestgo je mozné dosiahtitodstranenim nepo-
trebnych predmetov a nasledné dodrziavanie umieistmaaterialu. Tejto situacii by mali
napomaoe€ aj vyuzivanie navrhovanych vozikov na kolieskatdvedenie 5S by v gésnej

situéacii vo firme nebolo dlhodobo udrziteé.

Vysledok miniauditu vizualizacie na uUrovni 42% bmiplyvneny hlavne nedostatkami

v oblastil'ahkého n4jdenia giastok a umiestnenia veci natenych miestach. Tato sku-
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tocnog’ je vSak do vEkej miery ovplyvnena uz spominanou absenciou nastionovému
stroju a rieSenie bolo uz taktiez prezentované\apgodobe zaklpenia potrebného naradia

pre dany stroj.

Na zaklade miniauditu udrzby su zr&té rovnaké opatrenia ako pri hniezde CNC sustruh,

teda zmena udrzby pri poruche do preventivnej sovin

Ekonomické zhodnotenie pre pracovisko CNC fréza

Tabuka 28:Ekonomické zhodnotenie pre CNC fréza (vlastné speate)

Nazov Pdet ks Cena Cena celkom
Policovy vozik na kolieskach 2 77 € 154 €
Andon 3 312 € 936 €
ESD stolik na kolieskach 1 283 € 283 €
Celkom 1373 €

7.5 Navrh optimalizacie pre pracovisko sustruh

Z analyzovanej snimky pracovnéhtadvyplynulo, Ze 64% pracovnej doby tvorila praca.
VyraznejSie zdrzania v procese boli spésobdiaéldnim vhodnej prepravky na matetial
bude eliminované na zaklade zaobstarania debigdkiade navrhov pre celu diel. Prie-
stor nad’alSiu optimalizaciu procesu je v priprave materialk, aby pracovnika nezdrzo-
vali pred zdatim danej operacie. V konkrétnom priklade sa mpim&ovani jednalo

o siastky zabalené po 2-3 kusoch do félie. Ich ddbanie zabralo pracovnikovi 10 mi-
nat. Tato strata by sa dala odsttgpiesunutim tejt@innosti na skladnika, ktory by dany
material pracovnikovi dopredu odio&al, aby nedochadzalo k zdrzaniu. Procesy neprida-
vajuce hodnotu produktu budd eliminované aj zaohefen vozikov na material, kedy
odkladanie polotovarov na zem pripadne na vzdi@eneniesto zabralo pracovnikovi pri
snimkovani pol hodinu. Aplikaciou tychto navrhovapimalizaciu procesu by smnosti

pridavajuce hodnotu produktu dostali na hodnotu .75%



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

M priddvajuce hodnotu

M nepridavajuce hodnotu

Graf 9: Rozdeleni€innosti — sustruh po optimalizacii (vlastné spraaue)

Miniaudit poriadku &istoty na urovni 50% ukazal nag&l potencial na zlepSenie tohto
stavu hlavne v oblasti odstranenia prekazok v tafigch cestach. Tieto prekazky tvori

material a polotovary. Tento stav je sposobengiedpstaténou vékos'ou pracoviska.

Z pol’adu vizualizacie je potrebnécat ako prvé riedi preddefinované usporiadanie pra-
coviska.Dalej je potrebné presnejSie vyZeaie miest utenych pre nezhodné polotovary

a dosledné dodrziavanie tohto systému.

Na zaklade vypracovania miniauditu udrzby strojnganadenia by som navrhovala hlav-
ne zadefinovanie planu udrzby stroja. Z tohtoljaoln by mohla by déslednejSie vykona-

vana denna udrzba stroja v zmysle pravidelrgstenia.

Preskimanim jednotlivych vzdialenosti strojov nacpwisku sustruh bolo zistené, ze
vzdialenog medzi sustruhom SUI 40 a SV18 RA je dostato Vzdialenot medzi sustru-
hom SV18 RA a strojom LYNX 220 ravej strane je iba 97 cnw je nedostatné. Pre-
miestnenim strojov na zaklade navrhu noveho layemhikne dostatiné miesto pre rozSi-
renie priestoru pri sustruhu SV18 RA na 2 metracBvna poloha na stroji je vo vyske

110 cm.¢o je vyhovujuca vySka pre presnu pracu.
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Obrazok 52: Vzdialendstrojov na pracovisku sustruh (vlastné spracovanie

Ekonomické zhodnotenie pre pracovisko sustruh

Tabuka 29: Ekonomické zhodnotenie pre pracovisko sligtiastné spracova-

nie)
Nazov Pdet ks Cena Cena celkom
Policovy vozik na kolieskach 1 77 € 77 €
Kovova ukladacia debna 5 44 € 220 €
Ukladacia debna rovna 4 58 € 232 €
Celkom 529 €

7.6 Navrh optimalizacie procesnychéasov

KedZe v si@asnosti su procesri@asy na dielni hlavne pri manualnych operaciach wgko
vané na zaklade odhadov, pri mojom navrhu som sezda na dve mozné metody pouzi-
tel'né v danych podmienkach. Prvou metodou je chrond@hetde som pri kazdej operacii
skumala 10 pozorovani, z ktorych som nésledne Ipaybodnoteni vypétala priemerné

hodnoty procesnyctasov (tabiky ¢. 17-23).

Pre porovnanie som pouZila aj metdédu vopretenychcasov MOST. Pri aplikacii tejto
metddy som analyzovala samotné vykonanie danepoerke’Ze cinnosti spojené s kon-
trolou danej stiastky pracovnik vykonaval ndmatkovo a nepravidelraktieZz odhlasova-
nie danej operacie, ktoré pracovnik vykonaval p@opvani celej davky bude predmetom

casovej prirazky k procesnéniasu.
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7.6.1 MOST

Nasledujuce tadlky zobrazuju navrh vyuZitia metédy MOST pre stamoeeprocesnych

¢asov pre skimané &astky na pracovisku sustruh.

S&iastka Matica na prechodku, ktora je obrabana aegwisku sustruh by péd MOSTu

mala trva operatorovi 33 sekund. Dané sekvencie operacitaft] popisané v taliike ¢.

30.
Tabuka 30: MOST — Matica na prechodku (vlastné spran@ja
Operacia Sekvencia Frekvencia T™MU

Odobratie stiastky ABGABPA 1 20
1010000

Nasadenie na pripra- ABGMXIA 1 10

vok 0001000

Umiestnenie do stro- ABGABPA 1 40

ja 1011030

Utiahnutie ABGMXIA 1 80
1 016 000

Stlatenie péky ABGMXIA 3 90
1011000

Nastavenie ibky ABGMXIA 1 80
1 016 000

Nastavenie  sprchy ABGABPA 1 30

s chladiacou kvap. 1 011030

Stlatenie péky ABGMXIA 1 360

acinnog’ stroja 1 0113200

Otocenie paky ABGMXIA 1 50
1 016 000

Odstavenie  sprchy ABGABPA 1 30

s chladiacou kvap. 1 010010

Uvolnenie sdiastky ABGMXIA 1 50
1013000

Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 30

Ky 1011000

Oddelenie od prit ABGMXIA 1 20

pravku 1 001000

OdloZenie stiastky ABGABPA 1 30
0001011

Celkom TMU 920

Cas[s] 33,12
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DalSou skimanou siastkou na pracovisku bola Rurka. Obrobenie tejtastky na pra-
covisku sustruh je rozdelené do dvoch operéaciiaiier prvej operécie by malo titvd5
sekund, ako ukazuje tafkac. 31.

Tabuka 31: MOST — Rarka (vlastné spracovanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 80
a umiestnenie 1 013030
Utiahnutie ABGABPFABPA 1 100

10100331010
Stlatenie péky ABGMXIA
1011000 4 120
Natavenie Itbky a ABGMXIA 5 480
uvolnenie 1 016 160 O
Uchopenie apouziie A B G A BP LABPA 5 180
kruca 10110330000
Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 50
ky a ota@enie 1013000
Zasunutie do stroja ABGABPA 1 40
0001030
Pouzitie Kuca ABGABPFABPA 1 100
1 0100331010
OdloZenie stiastky ABGABPA 1 110
3061010
Celkom TMU 1260
Cas[s] 45,36

Trvanie druhej operacie ptal MOSTu ukazuje talfga ¢islo 32.

Tabuka 32: MOST — Rarka (druh& operacie) (vlastné spvanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 80
a umiestnenie 1013030
Utiahnutie ABGABPFABPA 1 100

10100331010

Stlatenie péky ABGMXIA 5 60

1011000
Nastavenie tbky ABGMXIA

1 0116 0 0O 2 360
Nastavenie  sprchy ABGABPA 1 30
s chladiacou kvap. 1 010010
Praca stroja ABGMXIA

00008100 1 810
Odstavenie  sprchy ABGABPA 1 30
s chladiacou kvap. 1 010010




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

Uchopenie apouziie A B G A BP LABPA 1 90

kruca 10110330000

Cistenie vzduchom ABGABPSABPA L 160
30110161030

Kontrola pomocoy A B GABP MABPA 1 180

kalibra 301101101010

OdloZenie stiastky ABGABPA 1 110

3601010
Celkom TMU 2010
Cas[s] 72,36

Na pracovisku som skiimadalej si&iastky Sip ramu. Trvanie tejto operéacie by mala’by

82 sekund, teda minGtu a 38 sekdnd.

Tabuka 33: MOST — &t ramu (vlastné spracovanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 80
a umiestnenie 1013030
Utiahnutie ABGABPFABPA 5 200

1 0100331010
Stlatenie péky ABGMXIA
’ 1011000 8 240
Nast,avenle_ Ioky ABGMXIA 5 1240
a praca stroja 1 016 5400
Nastavenie Ibky ABGMXIA
1 016 000 2 160
Uvol'nenie ABGABPLABPA 5 180
10110330000
Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 50
ky a otd@enie 1013000
Zasunutie do stroja ABGABPA 1 40
0001030
OdloZenie stiastky ABGABPA 1 110
3601010
Celkom TMU 2300
Cas[s] 82,8

Jednotlivé sekvencie pre&gstkyCap spodny ukazuje tabka ¢islo 34.
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Tabuka 34: MOST -Cap spodny (vlastné spracovanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 60
a umiestnenie 1011030
Utiahnutie ABGABPFABPA 5 160

00000331010
Stlatenie péky ABGMXIA
1011000 4 120
Nastavenie  Ibky ABGMXIA 5 640
a praca stroja 1 016 24 00
Nastavenie Ibky ABGMXIA
1 016 000 2 190
Uvolnenie ABGABPLABPA 5 180
1 0110330000
Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 50
ky a ot@enie 1013000
Zasunutie do stroja ABGABPA 1 40
0001030
OdloZenie stiastky ABGABPA 1 40
1011010
Celkom TMU 1480
Cas[s] 53,28

Poslednou skiimanou &astkou jeCap dlhy. Na tejto sfiastke sa na danom pracovisku

vykonavaju dve operacie. Sekvencie pre prvlu opemiciv tabike cislo 35.

Tabuka 35: MOST €ap dlhy (vlastné spracovanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 60
a umiestnenie 1 011030
Utiahnutie ABGABPFABPA 5 160

00000331010
Stlatenie péky ABGMXIA
1011000 4 120
Nastavenie  Ibky ABGMXIA 5 160
a praca stroja 1 016 000
PouZzitie pilnika ABGABPFABPA 5 220
30110131010
Pouzitie nastroa A B G A BPFABPA 5 180
(Cistenie drazky) 30110111010
Uvolnenie ABGABPFABPA 5 180
10110330000
Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 50
ky a otd@enie 1013000
Zasunutie do stroja ABGABPA 1 40
0001030
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OdloZenie stiastky ABGABPA 1 40
1011010

Celkom 1210

Cas[s] 43,56

Sekvenciu druhej operacie zobrazuje t&agislo 36.

Tabuka 36: MOST Cap dlhy (druh& operacia) (vlastné spracovanie)

Operacia Sekvencia Frekvencia TMU
Odobratie stiastky ABGABPA 1 60
a umiestnenie 1 011030
Utiahnutie ABGABPFABPA 5 160

00000331010
Stlatenie péky ABGMXIA
1011000 4 120
Nastavenie  Ibky ABGMXIA 5 160
a praca stroja 1 016 000
Pouzitie pilnika ABGABPFABPA 5 220
30110131010
Uvolnenie ABGABPFABPA 5 180
10110330000
Vytiahnutie sdiast- ABGMXIA 1 50
ky a otd@enie 1013000
Zasunutie do stroja ABGABPA 1 40
0001030
OdloZenie stiastky ABGABPA 1 40
1011010
Celkom 1030
Cas[s] 37,08

Stanovenie procesnyalasov som uila na zaklade porovnania troch hodnét a to proces-

nych¢éasov v inform&nom systéme IBIS, spriemerovania chronometraze $MO

7.6.2 Stanovenie procesnycktasov

V tabu’ke ¢islo 37 sa nachadza porovnatiasov podla podnikového inform@ého sys-

tému IBIS a dvoch aplikovanych metdd pre stanovenieesnycltasov. Priemernéasy

chronometraze, uvedené v téke, vychadzaju z nameranych hodn6ét (pre kazdiastku

10). Hodnoty vyslednycliasov MOSTu vychadzaju zo sekvencii uvedenych dqgtvé-
dzajucich tablkéach ¢. 30-36).
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Tabuka 37: Stanovenie procesnyésov (vlastné spracovanie)

SWiastka IBIS[s] Chronometraz MOST [ s]
[s]
Matica na prechodku 60 33 33
Rurka 300 120 118
Stip ramu 120 78 83
Cap spodny 120 63 53
Cap dlhy 150 80 81

Tabuka 38: Porovnanie IBISu s navrhovanymi metodanaistrié spracovanie)

Siastka Chronometraz vs. IBIS MOST vs. IBIS
Matica na prechodku 55 % 50%
Rurka 40% 39%
Stip ramu 65% 69%
Cap spodny 53% 44%
Cap dlhy 53% 54%
Priemer 53% 51%

Na zaklade porovnania procesny¢hsov IBISu s vybranymi metodami je vysledok

v priemere 53%, resp. 51% d&k procesnyas v IBISe ako pri stanoveni chronometrazou

alebo na zaklade systému vopretemychéasov.

Stanovené procesiasy neobsahuijéas potrebny na kontrolu. Dévodom je skuog’, Ze

pracovnik vykonaval kontrolu nepravidelne.d& vyrobné davky obsahuju réznecpo

kusov je mojim navrhom standuias potrebny na kontrolu akasovu prirdzku k proces-

némucasu. Potla mojej analyzy by tato prirdZzKénila 1% k procesnémusiasu. Tato kon-

trola by mala by vSak vykonavana po opracovanéitého pa@tu kusov. Optimalnym po

tom by bolo 20 kusov.

Dalej nie je v procesnyctasoch zahrnutyas potrebny na odhlasenie operacie. Teag

by som vSak zahrnula v rdmci pripravnéfasu, pretoZze ako uz bolo spominané vyrobné

davky maju rozny peet kusov a tak by prirdzkou tohtasu k procesnémiasu na opera-

ciu mohlo déjg k skresleniu trvania operaci@as potrebny na odhlasenie operacie vratane



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

chbdze je 2 minuty. Odhlasovaci terminal sa nachdoiz miestnosti OTK (vzdialentge

zobrazena na obrazku53)

Taktiez pri pripravnycltasoch by mala hyzoh’adnena kontrola prvého kusu. Tato kon-
trola sa vykonava pri opracovani prveho kusu z lmgep davky a vykonava sa v miestnosti
OTK kontrolérom dielne. \tase potrebnom na tato kontroly by mal’byahrnutyéas
potrebny na presun pracovnik&as ¢akania na kontrolu kontrolérom. Piadprevedenej
analyzy jec¢as potrebny na kontrolu prvého kusu 2 a pol minutadialenos, ktord musi

pracovnik prejsje zobrazena na obrazku53.
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Obrazok 53: Umiestnenie pracoviska sustruh vs. Qfd&tné spracovanie)

Pri zoadneni aktualnych podmienok na dielni a Baolom aj na personalne podmienky
by bolo pre diglu optimalne vyuzitie chronometrdze na Upravu pnogesc¢asov. Potreba
Gpravy procesnycBasov je zreténa z tabilky ¢. 38, ktora ukazuje v priemere 53% rozdie-

ly oproti ¢asom, ktoré su stanovené v podnikovom infamoan systéme IBIS.
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Tabuka 39: Stanovenie vyslednych procesmadov (vlastné spracovanie)

Siastka Procesnytas [ s ]
Matica na prechodku 34
Rurka 122
Stip ramu 79
Cap spodny 64
Cap dlhy 81

Vysledkom analyzy procesnyaiasov vybranych siiastok su procesn&asy v tabike ¢.
39, ktoré su stanovené na zaklade chronometrazet¥adnenim kontroly vykonavanej

pracovnikom kazdych 20 obrobenych kusov.

Pripravné&asy neboli predmetom skimania, ale z prevedenéyanayplyva, Zze k tomto
¢asu by malo kg/priratanych 4 a pol minuty potrebnych na kontrotuého kusu a odhla-
senie operacie. V gasnosti je tentdas kompenzovany procesnydaismi, ktoré nezodpo-

vedaju skuténému trvaniu operéacie.

7.7 Zhrnutie

Zakladom pre optimalizaciu vybranych procesov gvech hlavnych bodoch a to zmene

layoutu a Uprave metdéddavania procesnyctasov.

Uprava layoutu pot nového navrhu zabezppeskrateniesasov nepridavajlcich hodnotu
produktu otas potrebny na presun pracovnika medzi strdjralej je pri novom layoute
zohadnené aj presunutie obsluhy strojov, na zakladeitig pracovnéh@asu, vyplyva-
juceho zo snimky pracovnéhda Pre pracovisko sustruh prinesie Uprava layoudiSe-

nie va’ného miesta pri stroji a teda umozni lepSiu madigiuls materidlom a nastrojmi.

Procesn&asy boli skimané na pracovisku sustruhd’dee zo skimanych procesov bolo
toto pracovisko jediné manualne. Na zaklade andbmyspracované dva navrhy a to me-
téda priameho merania chronometraz a systém vompkeghych MOST. V zavislosti na
sikasnej situacii vo firme je vhodnejSie vyuzivani@amreho merania procesny¢hsov,

avSak s presnym vymedzenémnosti spadajucich pod procestas a pripravnyas.

VSeobecne pre dill boli dalej navrhnuté rieSenia pre spfatinenie vyrobnych procesov

ako aj na zefektivnenignnosti pri vyrobe.
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Celkové ekonomické zhodnotenie navrhov

Tabuka 40: Celkové ekonomické zhodnotenie navrhu fdasppracovanie)

Nazov Pdet ks Cena Cena celkon
Policovy vozik na kolieskach 4 77 € 308 €
Andon 5 312 € 1560 €
Kovova ukladacia debna 5 44 € 220 €
Ukladacia debna rovna 58 € 232 €
ESD stolik na kolieskach 2 283 € 566 €
Celkom 2886 €

Prinosy jednotlivych navrhov pre firmu sa v nastdyerocesnycltasov na Uroviezodpo-

vedajucu vykonavanyniinnostiam, Zoho nasledne vyplyva adekvéatna produktivita pra-

covnikov. Upravy v oblasti ergonémie Settas a eliminuji neadekvatnu namahu vyvijanu

pracovnikmi. Preskupeni@nnosti obsluhy strojov a Uprava layoutu napomdeg&ta/ne-

mu vyuZitiu pracovnéhodasu.
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ZAVER

Ucelom spracovania tejto prace bola optimalizaciaragbho vyrobného procesu v spo-
lo¢nosti DIPLOMAT DENTAL s.r.o0.. Konkrétne sa jednadgednu dielu a to obrobu.
Na tejto dielni bolid’alej vytypované vybrané pracoviska, ktoré boli &ikzskimané.

Ciel'om diplomovej prace bola Yba vhodnych metdd priemyslového inZinierstva vyuzi-
te’nych v redlnom prostredi firmy. Tento vyber bol ggkany najma s dladom na absen-
tujicu poziciu priemyslového inziniera v spiiosti, a teda aby bolo mozné stanovené
navrhy aplikovd bez problémov. Praca je zamerana na rieSenieetdjzejSich problé-
mov vo vyrobe al’alej na problémy identifikované pas spracovania analyzy.

V prvej ¢asti prace som sa zamerala na vymedzenie teoretigkyznatkov ako vychodi-
sko pre spracovanie analyzyadného stavu a pre nasledné stanovenie navrhdepiez

nie. Tato teoretick&ad’ prace je orientovana na postupy optimalizacie quigka a to

hlavne na zaklade poznatkov z konceptu Stihlejlwjro

Praktickacag’ prace obsahuje na Uvod charakteristiku spuaieti, v ktorej bola praca
spracovavana. Popis spéhmsti pozostava z historie spémsti, filozofie a portféliaDa-

lej je spol@&nog’ charakterizovana na zéklade orgatieg Struktury, SWOT analyzy
a popisu samotného vyrobného procesu. Zakladomegesej analyzy je snimkovanie
troch zvolenych pracovisk a to konkrétne pracovskstruh, hniezdo CNC sustruh a CNC
fréza. Spracovanie snimok pracovnéfia da tychto pracoviskach bolo vychodiskom jed-
nak pre navrhy na optimaliziciu tychto pracovisiasledne aj na vyber pracoviska vhod-
ného na analyzu procesny&asov. Na vybranom pracovisku sustruh bidédej prevedena

chronometraz vytypovanych &astok.

Na zaklade prevedenej analyzy bol ako prvy nawahateny novy layout, vyuzitim ktoré-
ho bude eliminovana Vka ¢ag’ neproduktivnycltasov. Okrem toho boli stanovené navr-
hy aplikovaténé pre celu diau, ako napriklad nakup policovych vozikov na malferi
a vozikov na nastroje s t@mm eliminacie nadmernej namahy pracovnika. Vyuzaimdo-
nov na dielni sa zlepsSi vizualizacia na pracovibkdcneposlednom rade je podstatny tak-

tieZz nakup stanovenych prepraviek na material.

Aplikaciou navrhovanych opatreni osobitne pre jelivid skiimané pracoviska je mozné
dosiahnti vo vSetkych troch pripadoch 70 percentny podli@iosti pridavajucich hodnotu
produktu.
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Pre stanovenie najvhodnejSej metdédy néowanie procesnycliasov v spolénosti bola
aplikovana metdda vopreddenychcasov MOST a chronometr&Zasy trvania vybranych
operdcii stanovené tymito metddami boli zhrubanaixé. Boli vSak odliSné othsov trva-
nia operacii pokth inform&ného systéemu IBIS. S éddom na stasnu situaciu
v spol@nosti bola ako vhodnejSia metdéda ng&awanie procesnyckiasov zvolen& chro-

nometraz.

Verim, Ze moja praca bude pre firmu prinosom a miodnavrhom pre zlepSovanie vy-

robnych procesov.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

napr.
atd’.

a pod.
¢.

obr.

min.

DP

prip.
IBIS
MOST

OTK

napriklad
a takd’alej
a podobne
¢islo
obrazok
minuta
sekunda
Diplomova préaca
informany systém
pripadne
podnikovy informény systém
Maynard Operation Sequence Technique

Oddelenie technickej kontroly
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DATA KARTA pro BasicMOST
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