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ABSTRAKT

Tato diplomova praca sa zaobera zefektivnenim wyxabvybranom vyrobnom procese.
Ciel'om préace je na zaklade analyzyasnéeho stavu vybraného procesu patiarh obsa-
hujici moZnosti na zlepSeniecsiného stavu. Praca je rozdelend do dvoch hlawasath

— teoretickl a prakticku. V teoretické&sti su popisané pojmy ako vyrobny systém, Stihly
managementi rychle zmeny. Praktickdas’ obsahuje zakladné informéacie o spolosti,

v ktorej je praca spracovavana, je v nej vykonar@yaa sdasného stavu a jej &Rou je

aj predstavenie navrhu na zlepSenigasaého stavu.

Krucové slova:

vyrobny proces, Stihly management, rychle zmenyisin prace, timova praca

ABSTRACT

This diploma thesis deals with increase of effickeof production in chosen production
process. The aim of work is to give a suggestioithwvbontains possibilities of improving

current situation based on analysis of currengsitn in chosen production process. Work
is divided into two parts — theoretical and praaitidn theoretical part there are terms of
production system, lean management or quick chamgetdescribed. Practical part conta-
ins basics inforamtion about company, where thekwswvritten. Also there is an analysis
of current situation and this part also contairisihuction of suggestion to improving cur-

rent situation.

Keywords:

production process, lean management, quick chaegeawork study, teamwork
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UvoD

V sikasnej dobe, kedy sa kazda sgalms’ snazi konkurowamedzi r6znorodou konku-
renciou prostrednictvom rozmanitého vyberu vyrobkosokou kvalitou, kratkyntasom
dodaniaci nizkou cenou je potrebné az nevyhnutn&’ lmid’ady na neustale sa meniace
poziadavky zédkaznikov. Nie je jednoduché obstdar@gnom konkuretnom prostredi,
preto firmy Hadaju moznosti, kde by sa mohli zlepdakym spdésobom by mohli usetri

nakladyci zvysit’ svoj potencial v ramci vyroby.

Mnohé firmy¢i uz vedome alebo nevedome vyuzivaju rdzne metépgreipy, ktoré su
zauzivané v rdmci priemyselného inZinierstva, dbp3ili svoje vyrobné moznosti. Slova
a pojmy ako optimalizacia, zefektivnenie, produkaivzniZzovanie nakladov alebo zvyso-
vanie vykonov a mnohé iné su v dneSnej déasto spominané a berie sa ne zvlastny
ohlad. Kazda z firiem si chce pred&anajviac zhodnofisvoj potencial, ktory jej pombze
uspie’.

Jednou z firiem, ktorej metody priemyselného irgisiva nie si nezname je aj spolos’
XY, v ktorej je diplomova praca spracovavana. Vledku toho, Ze spotmos’ sa nachad-
za vo faze expanzie vyroby, véasnosti sa buduju nové vyrobné priestory. Planaijieg
neustale navySovanie vyrobkového portfélia. Pretovennohych vyrobnych procesoch
objavuje potreba ich zefektivnenia. Jednym z tygrtcesov je aj proces vyroby na pri-
prave polotovarov, a to konkrétne vyroba polotova?g ktory bol do diplomovej prace

vybrany najma pre svoju nevyhnutticdepsenia.

Cie’'om diplomovej prace je uskutait’ analyzu vybraného procesu v spwlosti XY a
nasledne predstavnavrh, ktory by po svojej realizacii mal sp@iosti prinies poZzadova-

né zefektivnenie vyroby v danom procese.

Diplomova praca je rozdelena na dizesti, a to teoretickl a praktickag’. V ramci teore-
tickej casti sU objasnené pojmy ako vyrobny systém, Stitdyagement, rychle zmeny
apod. Praktick&ag’ je pomyselne rozdelena na dva celky¢@m prvacad’ je zamerana
na predstavenie spd@loosti, predstavenie vyrobného procesu vyrabanébdugtu a na
analyzu stasného stavu na skimanom pracovisku. V dré@&i v rdmci praktickefasti
je predstaveny navrh na zefektivnenie vyroby ski&harpracoviska a na zaver tejasti

je uskut@nené celkového zhodnotenie tohto navrhu.
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1 VYROBNY SYSTEM

Vyrobny proces mozno charakterizévako suhrn technologickych, manipetgch, kont-
rolnych a riadiacicktinnosti, ktoré maju za ulohu mértvar, rozmery, zloZenie a spojenie
vychodzich materiadlov a polotovarov Paldiska pozadovanych technicko-ekonomickych

podmienok vyrabaného vyrobku. (Zelenka a Krél, 1399)

Vyrobny proces sa uskutuje prostrednictvom vyrobnych systémov, ktoré Zidena
Kral (1995, s. 9) charakterizuju akgecné, technologickyasovo, priestorovo a organi-
zacne jednotné zoskupenie hmotnych zdrojov a pracbvsiyaiienych pre vyrobu vybra-
ného sortimentu vyrobkovAvsak Tuwek a Bobak (2006, s. 12) definuju vyrobny systém
ako ,subor vybranych technik priemyslového inZinierstwastrojov managementu a me-

tod Stihlej vyroby, ktoré podporuju dosiahnutie pigdte’skych cidov.”

Vstupy > | Sociélny a technologicky Vystupy
subsystém

Spéatna vazba

Obr. 1 — Vyrobny systém (dek a Bobak, 2006, s. 13)

1.1 Charakteristika vstupov

Za vyrobné faktory su povazované zdroje pouzivapeoeese vyroby. (K&ovsky a Val-
sa, 2012, s. 2)

Za zékladné faktory, ktoré podmigu charakter, urovea vysledky vyrobného procesu su

vSeobecne povazované:

» [ludska pracovna sila- predstavuje rozhodujuci spoémsky vstup, ktory svojou

¢innog’ou uvadza do pohybu technické prostriedky,

» technické prostriedky stroje, zariadenia, pristroje, nastroje, naradie
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material— suroviny, zakladny a pomocny material, paliveergie,
informacie
kapital,

technoldgie- subor navodov k pouZzitiu prostriedkov,

YV V VvV V V

organiza’nha Struktura— formalny ramec a prostredie pre vykon skupinbwio-
nosti. (Metak, 1999, s. 33)

1.2 Charakteristika okolia

Do okolia podniku sa zadaju prvky, ktoré na nejakym sp6sobom pésobia a na ktoré
podnik pésobi spatne. VSeobecne mozno okolie padmikdeli’ pod’a viacerych hadisk,

napr.:
» priame a nepriame,
» podstatné a nepodstatné,

» makrookolie a mikrookolie- do mikrookolia sa zahaju najméa zé&kaznici, konku-
renti, dodavatelia, sprostredkovatelia apod. Do nvalkolia patri legislativa¢in-
nos’ bank, ekonomické, socialne, kultirne a politickizby. (Téek a Bobak,
20086, s. 15)

1.3 Charakteristika vyrobného procesu

Samotny vyrobny proces sa musi uskiitvat’ planovito, najma s dladom na ekonomic-
Ky princip Uspory a vyuZzitia zdrojov, akoéa® integrovaného systému riadenia podniku.
(Tomek a Vavrova, 2000, s. 13)

Podstatu vyrobného procesu mozno vysvgitimocou synergie trociddisk, a to:

» technického — v ugite] postupnosti operacii dochadza delinému technickému
prepojeniu vSetkych vyrobnych faktorov, fmn vyuzivanim vyrobnych zariadeni
a za @asti pracovnikov dochadza k premene najma mateni@lbmotné statky a

suvisiace sluzby,

» ekonomického — z ekonomického pdhdu je vyrobacinnog’, ktorej ci€éom je

uspokojt’ svojou ponukou dopyt na trhu. Vyrobny proces mdzeé podobu:

o0 pracovného procesktorého vysledkom je vyrobak sluzba,
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o vyhodnocovacieho procesktorého vysledkom su trzby,
0 inova‘ného procesiktorého vysledkom je nova kvalita vystupov,

» transformaéného — toto adisko umoiuje rozdelf vyrobné procesy do transfor-
manych skupin, ktoré odpovedaju hospodarskym odvetadadvetviam priemys-
lu a sluzieb poth Standardnej priemyslovej klasifikacie OSN — IS[Quxek a Bo-
bék, 2006, s. 24-27)

1.4 Charakteristika vystupu vyrobného procesu

Konkrétnym hmotnym vysledkom pdsobenia vSetkychdiadv vo vyrobnom procese su

vyrobky. Predstavuju subor hmotnych vlastnostinkio uspokojuju potreby zadkaznika.
Vyrobok moznoclenit pod’a mnohych hBadisk, priom najznamejSie j€lenenie potla
uréenia:

» koneny vyrobok- je ugeny pre zakaznika mimo podnik

» polotovar— predstavuj&ag’ produkcie, ktora bola vyrobena &itom vyrobnom

procese a ma Isy podnikud’alej spracovana. (Mé&k, 1999, s. 51)

Produktom vo vSeobecnosti rozumieme aKted ponuku, kotra je gena trhu za delom
uspokojenia hmotnych alebo nehmotnych potrielS\féu si pod tymto pojmom predsta-
vime hmotné vyrobky, ale produktom su aj sluzbyniacia vyrobkov a sluzieb je v
poslednej dobe v literatire ozim&ana aj pod pojmom serdukt. (Mé&k, 1999, s. 51)

1.5 Charakteristika spatnej vazby

Pod pojem spéatna vazba vo vyrobnom systéme sd'wgarinformacie ktoré sa vracaju
spd& na vstup napr. informacie o potrebnom prestavieajoy afinancny kapital kedy sa
ako vystup vracia spgana vstup a jeho diem je zvySenie vykonu vyrobného systému.
(Tucek a Bobak, 2006, s. 16)

1.6 Riadenie priebehu vyroby

Podstatou riadenia priebehu vyroby je bezn& koatphhenia vyrobnych dloh a regulacia
chodu vyroby za &lom spinenia tychto dloh. (Vejlkk, 1998, s. 68)

Organizaciu a metddy riadenia priebehu vyroby jen@wstanoui v kazdom podniku vo

vzt'ahu k jeho konkrétnym podmienkamd&aka rychlemu vyvoju a upl&vaniu vypd@to-
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vej techniky sa p&itate pouZivaju v dielenskom riadeni aj v ostatnychotypvyrob. Su

vyuzivané najma:
» k bilancovaniu vyrobnych kapacit dielne,
» k pridd’ovaniu prace jednotlivym pracoviskam,
» k vyhotovovaniu vyrobnej dokumentacie,
» k vyhotovovaniu vychystavacich planov nastrojovignavkov. (Vejalek, 1998, s.
68-69)
1.7 Usporiadanie vyrobného procesu

Layout sa zaobera fyzickym rozmiestnenim preiaigcich sa zdrojov. To znamena, Ze sa
musi rozhodnt} kde sa umiestnia vSetky zariadenia, stroje, ogsta pracovnici v preva-
dzke. Usporiadanie vyrobného procesu byeato prvou vecou, ktord si mnohi z nas
vSimnu, ke’ vstlpia do vyrobyi urcitej prevadzke, pretoze prave layoutuje jej celko-

vy vzhlad. Relativne malé zmeny v usporiadani vyrobkoupesmarkete alebo prezlieka-
cich kabin v Sport centr@ pozicie stroja v podniku mézu ovply¥nprietok v podniku, a
tym moézu uspesSne ovplywhnaklady a efektivitu vSeobecne. (Slack, Chambedsta-
ston, 2010, s. 177)

Masin (2005, s. 44) definuje layout ako priestoragporiadanie strojov a predmetov

v danom priestore (vyrobnej prevadzke, skladendagod.).

Rozhodnutia o usporiadani vyrobného procesu sudmigo vd'mi dolezité, a to z nasle-

dujucich dévodov:

1. M&Zu vyvola’ podstatné investicie.

2. Vyzaduju zmysel pre stratégiu, predstavivagpodporu mnohycfhudi.

3. Maju ve’ky vplyv na naklady a efektivntis(Kavan, 2002, s. 186)
Do zn&nej miery plan kazdého layoutu zalezi na stratggiclcid’och podniku, ale exis-
tuja uriité vSeobecné ciele, ktoré su dbélezité pre vSetadniky:

> dizka toku — minimalizovanie vzdialenosti pri preprave vyrgoin zdrojov,

» priehPadnogs’ toku — materialovy tok by mal ypre zamestnancov, ale aj zakaz-

nikov jasny a viditény,

» pracovné podmienky— dba sa o bezpeos’ a ochranu zdravia zamestnancov,
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» dostupno®’ — vSetky stroje by mali bWyumiestnené tak, aby mohlotbgrevedené
Cistenie a udrzba,

» vyuZitie priestoru — dosiahnutie primeraného vyuZzitia priestoru v pozke, vé-
Sinou ide o snahu minimalizowariestor uéeny na dany konkrétnycal,

» dlhodoba flexibilita — v dosledku neustalych zmien a zlepSovania saanr&rpo-

treby prevadzky a prave preto by dobre navrhnuppua mal bréd do Gvahy aj
buduice potreby prevadzky. (Slack, Chambers a John2010, s. 179)

Medzi zakladné typy usporiadania vyrobného procaszard'uje:
» technologické usporiadanie (process layout),
» predmetné usporiadanie (product layout),
» usporiadanie s pevnou poziciou vyrobku (fixed pos)t
» bunkové usporiadanie (cell layout). @Kevsky a Valsa, 2012, s. 18-19)
Tieto usporiadania sa vSak v praxéistej podobe vyskytuju zriedkavo, je mozné fiajs
skor ich r6zne kombinacie. (Kavan, 2002, s. 186)
1.7.1 Technologické usporiadanie vyrobného procesu

Pracoviskda, ktoré vykonavaju rovnaké typy operguaju sustredené priestorovo do jed-
nej organizanej jednotky, vznikaju tak napr. dielne obrabadtiojov, lisowia, sustruiia
apod. Kazda zakazka musi tndefinovany postup medzi jednotlivymi pracoviskami.
V désledku toho, Ze medziopéré preprava sa stava pomerne zlozitou vznikajuudurér
sklady a medzisklady. Toto usporiadanie je typic&gna pre strojarsku a elektrotechnicku
vyrobu, taktiez sa vyuziva najmé v kusovej a maloséj vyrobe. (Tomek a Vavrova,
2007, s. 197)
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Obr. 2 — Technologické usporiadanie pracoviska (&l VVavrova, 2007, s. 198)

1.7.2 Predmetné usporiadanie vyrobného procesu

Pracoviska su zoskupované padoho, ako to vyZaduje technologicky postup dangho
robku. Za sebou su zaradené technologicky odli$aéopiska pobh sledu technologic-
kych operacii a spracovavany predmet postupujéebenu vyrobného procesu najkratSou

cestou priamo z jedného pracoviska na druh&dRa Bobak 2006, s. 238)
Medzi vyhody predmetného usporiadania pracoviska: pa

» zvysSenie Specializicie pracovisk a pracovnikov,

» skratenie dopravnych ciest,

» nizSi objem rozpracovanej vyroby,

» kratka priebezna doba vyroby,

» nizSie naklady na manipuléciu s materialom.¢@ua Bobak, 2006, s. 239)
Znanymi nevyhodami tohto usporiadania st najma:

» vysoké poziadavky na Urogripravy vyroby,

» vySSie naroky na udrzbu strojov a zariadeni,

» mala pruznos - tazko sa uskut@uju zmeny vyrobného programu. @k a Bo-
bak, 2006, s. 239)
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Toto usporiadanie sa &inou uplatiuje v dvoch zakladnych formach:

» hniezdové usporiadanie vyroby- je vhodné pre vyrobu v¥dieho pétu druhov

vyrobkov a nizSieho vyrobného mnoZzstva technologmidobnych vyrobkov,

» linkové usporiadanie vyroby — pouZziva sa pri vyrobe mensSieha:fpodruhov vy-
robkov a vysSieho vyrobného mnozstva technologégobnych vyrobkov. (Tu-
¢ek a Bobak, 2006, s. 239-240)

51 51
(OO —C)(H—
sistrufenie Zvaranie bnisenie
vitanie kalenie kontrola Sklad
Sklad hotovvch
polotovarov suciastok
52 52
----- o WoWoWoMGIGEE R
kovanie vitanie bnisenie
sistruzenie frézovanie konfrola

Obr. 3 — Predmetné usporiadanie pracovisk (Tomékwaova, 2007, s. 198)

1.7.3 Usporiadanie vyrobného procesu s pevnou poziciou rgbku

Toto usporiadanie sa &inou pouziva, k& vyrobok alebo prijemca sluzby je privei
velky na to, aby mohol hyvhodne premiestneny alebo je problém s jeho pmeaim.
Vyrobok ostava na mieste a fadootreby sa k nemu presunu pracovnici, naradigroje.
Prikladom, kedy sa takéto usporiadanie vyuZiva,ent)Z vystavba dibnic, operacia srd-
caci stavba lodi. (Slack, Chambers a Johnston, 20183

1.7.4 Bunkové usporiadanie vyrobného procesu

.Bunka je efektivne priestorové usporiadanie stwogoorganizacia prace umadjuca tok
jedného kusa. Vyrobné bunky sa vyuzivaju pri vyohelev a sdasti. Montdzne bunky sa
vyuzivaju v oblasti predmontéze a kameg montaze.(MasSin, 2005, s. 14)

Bunkové usporiadanie predstavuje usporiadanieostrdp skupiniek, ktoré su schopné
produkivne vyroli polozky s pribuznymi vyrobnymi poZiadavkami. Pitedsje akusi
autondmnu, miniautorizovanu a flexibilni obdobu dmetného usporiadania. (Kavan,
2002, s.188)
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Stroje su v bunke usporiadané tak, aby boli minmaddoziadavky na prepravu. Skupina
podobnych vyrobkov v bunke putuje rovnakou cesBunkova vyroba sa usiluje o prepo-

jenie vyhod technologického aj predmetného uspariad (Kavan, 2002, s. 188)
Masin a Vytl&il (2000, s. 164) uvadzaju, Ze existuju tri typyefynych buniek:

» bunky pre vyrobu stasti (obrabanie, lisovanie apod.),

» montazne bunky,

» procesné bunky.

Nasledujuci obrazok zobrazuje r6zne tvary usporigdauniek, pdom nagastejSie spo-
minané byva usporiadanie do tvaru U, d&koumo#iuje pracovnikom pracovas tesnej
blizkosti a jednoducho manipulavas materialom¢éi polotovarmi od jedného stroja
k druhému. (Ttek, 2006, s. 245)

Jednoduché tvary Komplexné tvary

priamoéiary O_O_O

E - tvar
L —tvar
T - tvar
rozvetvujici sa zbiehajici sa

O

sluckovy tvar O_O_O_O_O

\_‘___._,,-/'
kruhovy
w maticovy tvar

Obr. 4 — Zakladné tvary vyrobnych buniek d&kia Bobak, 2006, s. 247)
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2 STIHLY MANAGEMENT

Ak chcu v sdasnosti podniky prosperova udrZzd si poziciu na trhoch, musia vyrdaba
¢oraz viac odliSnych vyrobkov a dbaa poziadavky zakaznikov, avSak zarowveusia
dosahové urciti arover kvality a dodrzové terminy dodavok. Za poslednych dvatisa
rokov sa preto v hospodarskom prostredi a vyrobrijohofiach v zn&nej miere rozsiril
pojem lean production alebo v preklade ,Stihla @0 (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 13)

Riadenie Stihlej vyroby (lean management) sa zaw@rna maximalne uspokojenie po-
trieb jednotlivého zdkaznika. (Hevsky a Valsa, 2012, s. 88)

Lean management m& nig¢ko dbélezitych principov, medzi ktoré zdigeme:

» Planovaci princip pull — pracovnik na @itom stupni zodpoveda za splnenie pozi-
adaviek nasledujucich vyrobnych stigp, teda nasledujici vyrobny stupsa stava
internym zakaznikom. Hlavnou vyhodou tohto princjpwniZzenie vyrobnych na-
kladov v dbsledku zniZenia medziopamach zasob a skratenie priebeznych déb
vyroby,

» Princip zamedzenia plytvania a optimalizacia hodnaitvorného retazca— lean
management predstavuje koncepciu zameranl na digéicia procesov a na
uspokojovanie potrieb zakaznika. Aktivity na vSetkystugioch hodnototvorného
refazca sa posudzuju pkadtoho,¢i su schopné vytvorihodnotu, za ktoru je za-

kaznik ochotny zaplatj

» Princip nepretrzZitosti — zlepSovanie predstavuje v lean managemente tridpre
proces. Aby podnik ziskal naskok pred konkurendi@ypotrebné §as rozpoznava
diferencované Zelania zadkaznikov a realiZoxh v predstihu vo forme tvorivych
rieSeni,

» Princip zamerania sa na podstatné aktivity a Ri¢ové schopnosti tento princip
znamena zhodnotenie a reviziu vSetkych aktivitncigdhodnototvorného fazca.
Je potrebné zistj ktoré prvky hodnototvornéhoti@ca podnik ovlada lepSie ako
konkurencia &o najviac prispieva zlladiska zakaznika k zlepSeniu konkuiresj
pozicie firmy. Podnik by mal zameraSetky interné kapacity a zdroje na vyuzitie
kracovych schopnosti firmy. Ostatrégastkové vykony by mali zaobstarané u
subdodavati®v v rdmci outsourcingu. (Kkovsky a Valsa, 2012, s. 89-91)
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2.1 Stihly podnik

,Stihlos’ podniku znamena rabien takécinnosti, ktoré su potrebné, rabich spravne
hne/ na prvykrat, rold ich rychlejSie ako ostatni a utrécari tom menej pazi.“ (KoStu-
riak a Frolik, 2006, s. 17) Stihibpodniku spsiva v tom, Ze sa robi presne to, oiakava
zékaznik, a to s minimalnym gom ¢innosti, ktoré hodnotu vyrobku alebo sluzby nezvy-
Suju. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

[

zhalosti
a rozvoj podnikovej

2
250

Obr. 5 — Stihly podnik (Kosturiak, 2012)

$tihla
logistika
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Za Stihly podnik vS8ak nemozno pokl@dan subor metdd a postupov, ktoré pomahaja pri
odstraiovani plytvania z procesov, treba Hidl’ad aj na’udi, ich postoje k praci, znalosti

a motivaciu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

2.2 Stihla vyroba

Koncom 80-tych rokov 20. statim boli uskut@énené prieskumy zacélom zistt, preto
americki a eurépski vyrobcovia automobilov zaogt@za svojou japonskou konkurenci-
ou. (Kakovsky a Valsa, 2012, s. 88)

V japonskej firme Toyota bol vyvinuty koncept Seéhl/yroby a za jeho autorov sa pova-
Zuju Taichii Ohno a Shingeo Shingo. Stihla vyrob#ahstihla®, pretoze vyuzivala polo-
vicné mnozstva réznych vyrobnych zdrojov (ako ndpdské zdroje, vyrobny priestor,
vyrobné zasoby apod.) nez bolo obvyklé pouZiwairomadnej vyrobe v priebehu 80-tych
rokov. (Salvendy, 2001, s. 555)
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Stihla vyroba predstavuje koncepciu, ktoraépm vo vyrobe pruZne reagujlicej na pozia-
davky zdkaznika a na dopyt. Tato koncepcia je nadiecentralizovane, prostrednictvom
flexibilnych pracovnych timov a pri nizkom ¢e na seba nadvazujacich vyrobnych stup-
nov. Od kazdého zamestnanca sa vyZaduje zodpovedads/alitu a priebeh vyroby, a aj
preto su rozhodovacie pravomoci v systéme decéerdvané tak, Zze kazdy pracovnik ma
pravo prerugivyrobu pri zisteni chyby. (Taek a Bobak, 2006, s. 226)

Tucek a Bobak (2006, s. 226) uvadzaju, ze Stihlu wymlbzno chapaako:

» systematické skimanie celkového procesu tvorby dtodrjeho optimalizacie po-

mocou kontinualneho zlepSovania,
» dobraz na rieSenie problémov pracovnikmi priamo resta,

» vytvaranie koopekamych vz’ahov medzi partnermi tvorby hodnét slcm vytvo-

renia optimalneho materialového toku.

Skusenosti z implementacie Stihlej vyroby v mnohgotinikoch viedli k definovaniu prv-
kov Stihlej vyroby, ktoré su zobrazené na nasladhujul obrazku. (KoSturiak a Frolik,
20086, s. 23)
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ynchronizacia,
wrwdeny tok
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redu kcia davok

Stihle pracovisko,
wvizualizdcia

Stikily | =vout
wirobné bun ko

ManzZrment
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Obr. 6 — Stihly podnik (Kosturiak, 2012)

2.3 Stihly layout

Nespravne navrhnuty layout vytvara zhyté naklady a prave takto navrhnuty layout byva
v mnohych podnikoch hlavnou piiou plytvania. Stihly layout vak tento problém- od
straiuje, nakdko prindSa usporu pléch, pom na uvénenych plochach mozno umiestni

d’'alSie vyrobné programy. (KoSturiak a Frolik, 208623)
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Stihly layout sa vyznaje niekdkymi parametrami, ako su:

>

vV VvV VY ¥V VYV VY

minimalizécia prepravnych vzdialenosti medzi openad,
minimalne plochy na zasobniky a medzisklady,
dodavatelia sdo najblizSie k zakaznikom

priamaiare a kréatke trasy,

minimalne priebeznéasy,

odstranenie dvojnasobnej manipulacie,

flexibilita s ol’fadom na variabilitu produktov, vyrobné mnoZzstvonzeny vyrob-

ného layoutu (mobilné zariadenia),

sklady v mieste spotreby, vizualna kontrol&tpadielov v prepravke alebo na skla-
dovacej ploche. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 135)

2.4 Stihle pracovisko a $tihle vyrobné zariadenie

~Budovanie Stihleho pracoviska v koncepte Stihjgplay, suvisi so zvySovanim jeho pro-

duktivity. V dosledku toho, Ze produktivita je Umdespotrebecasu, vyuzivame vhodné

nastroje na odstranenie hodnotu nepridavajucefasu a zvySujeme pomer vystupu

k vstupnym parametrom(Kristak, 2007)

Délezitym prvkom vyrobného pracoviska je vyrobnéiadenie. V praxi m6Zzeme charak-

terizova’ aj ,Stihle* zariadenie, ktorého charakteristickyanakmi su:

>

YV V V¥V V VY VY

autonomnog

neprodukovanie chyb,

nizke naroky na priestor,
ergonomia,

jednoducha udrzovdteos’,
naklady na zariadenie su nizke,

jednoduchot a modularnas— nema Ziadne zbytné funkcie. (KoSturiak a Frolik,
2006, s. 142)
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2.5 Rychle zmeny

Rychle zmeny predstavuju jeden z prvkov Stihlejolyr Variabilita a individualizacia
vyroby viedli v poslednych rokoch k tomu, Ze podnikusiacelit tomu, Ze je potrebné
vyrdba vyrobky v stdle mensich davkach a stédetejSie musia mehizdkazky. Ku¢

k pruznosti a malym vyrobnym davkam gp@ v redukciicasov na prestavenie zariade-
nia, a nie v zlozitych vzorcoch na vyjsb optimalnych davok. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.
106)

Cas pretypovanidi prestavenia zariadenia predstaviége potrebny od ukdéenia vyroby
posledného dobrého kusa na odstranenie staréhdiaanastavenie nového naradia, na-
stavenie parametrov procesu az po vyrobu prvéhecétolkusa. (KoSturiak a Frolik, 2006,
s. 107)
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Obr. 7 — Definicia pojmu pretypovanie (KoSturiakmlik, 2006, s. 107)

2.5.1 SMED

NajznamejSou metdédou pre rychle zmeny je metdda BM&Eorej autorom je Shingeo
Shingo. SMED (Single Minute Exchange of Dies) ptadsje metddu na skracovaria-
sov pretypovania vyrobnych zariadeni. Je to sysiekyaproces pre minimalizacitasov
prestojov, tj.casovcéakania (pripravy) pracoviska medzi opracovanim dvpe sebe na-
sledujucich réznych typov vyrobkov, napr. skracagatasov na vymenu formy na lise,
pretypovanie vyrobnej linky apod. (Kormanec, 2007)

»Cely postup metédy vychadza z dokladnej analyegypovania, ktord sa vykonavacva
Sinou pozorovanim priamo na pracovisku. Radikakraovaniecasov na pretypovanie
z niekdkych hodin na niekko min&' sa dosahuje postupnym eliminovanim plytvania

Z procesu pretypovania, zmenou organizacie pregmay Standardizaciou postupu prety-
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povania, tréningom timu, Specialnymi pomdckami dhiéckymmi Upravami stroja.”
(Kormanec, 2007)

Rozhodujacim krokom pri skracovani prestojov jenitifikacia plytvania v pouzivanych

procedurach vymeny a pretypovania strojov¢@m obecne sa definuju Styri zakladné dru-

hy plytvania:

>

>
>
>

plytvanie pri priprave na zmenu— manipulécia s nastrojmi az po zastaveni stroja,
plytvanie pri montazi a demontazi— Wadanie stiastok a nastrojov,
plytvanie pri pretypovani a skuskach— viacnasobné dal®vanie nepresnosti,

plytvanie pri opatovnom zahdjeni vyroby — ¢akanie na pracovnik&akanie na
spustenie pretypovaného stroja. (Vyila MaSin, 1998, s. 372)

V systéme SMED je nevyhnutné rozdeltwannosti pretypovania do dvoch zakladnych

kategOrii:

>

interné ¢innosti — m6zu by uskut@nené len v pripade zastavenia stroja, napr.

upnutieci odopnutie nastroja

externé ¢innosti — mézu by uskut@nené aj pri chode stroja, napr. skontrolovanie

pouzitého nastroja, pripravenie materialu (Masiytacil, 1996, s. 172)

Z&kladna koncepcia systému SMED je vyjadrena nagleoni krokmi:

1.

3.

4.

Oddelenie prace, ktord musitbyskut@nena nevyhnutne pas vypnutého zaria-
denia (intern&innosti) od prace, ktoru je mozné vykdnaocas chodu zariadenia
(externé&innosti).

Redukciacasu na intern€innosti tak, Zze sa viac prace bude vykomaeaterne

(konverzia internycliinnosti na externé).

Redukciatasu externyclinnosti. K'i¢om k rieSeniu tohto problému je hlavne or-

ganizacia pracoviska a ostatnyghnosti v dielni.

Redukcia celkovéhdasu pre interné aj extergiinosti. (KoSturiak a Gregor, 2002,
E/1-2)
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Interné Extarné 1. Oddelenie internych
ginnosti finnocti a externych Einnosti
Interne Externe 2. Presun internych €innosti
tinnosti tinnosti na externé

Interné Externd 3. Redukcia &asu internych
Einnosti Einnosti 2 externych éinnosti

Obr. 8 — Kroky SMED (KoSturiak a Gregor, 2002, 2)1-

Medzi typicképrinosymetddy SMED sa zadaju:

>

vV VvV VY VY V VY

radikalna redukcigasov na pretypovanie,

eliminécia strat kapacity stroja,

znizenie priebeznej doby vyroby,

znizenie potu chyb pri pretypovani a zlepSenie akosti,
zvySenie bezpmosti prace,

nizSie zdsoby nahradnych dielov,

zapojenie obsluhy strojov do pretypovania. (Kostkia Frolik, 2006, s. 114)
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3 ORGANIZACIA ANORMOVANIE PRACE

Organizaciu a normovanie prace zBugme medzicinnosti, ktoré su nevyhnutné pre

uspesny chod podniku a plnenie stanovenyckoeigLhotsky, 2005, s. 15)
Hlavnym ci¢om organizacie a normovania prace je zab&agie optimalnej vykonnosti a
Gcelného vyuzivanidiudskych zdrojov vo vyrobnom procese. Spinenie taldia sa usku-
tocnuje:

» skumanim a zlepSovanim naplne a sledu pracowisiclosti,

» navrhnovanim najvyhodnejSich orgarizgch a technickych podmienok,

» stanovenim najnizSej moznej spotrelagu vo forme normy. (Lhotsky, 2005, s. 15)

Obsah organizacie a normovania prace sa togel@a dve na seba nadvazujdasti:

1. Stadium prace — rozbor organizacie a spdsobu vykonavania prac@znosti ich

zdokondovania,

2. normovanie prace— vychadza zo Stadia prace &uwje nutnl spotrebdasu po-

trebnu k uskuténeniu utitej pracovneginnosti. (Lhotsky, 2005, s. 15)

3.1 Triedenie spotrebyéasu

Pri organizacii a normovani prace jel'ne doélezitou vekinou ¢as. Triedenie spotreby
¢asu umot#uje zjednoduSenie spracovakesovych hodnot a vyuziva sa pri ich porovna-
vani, analyzovani a usporiadani. TaktieZ zjedngduduzrycliuje stanovenig€asovych

Standardov a noriem a kontrolu dosahovanych vyskedi hotsky, 2005, s. 46)
Na zéklade &elnosti pracovného systému sa rozli&tgsy:

» nutny (normovatelny) ¢as—¢as potrebny pre plnenie pracovnych uloh. Predstavu-

je zaklad pre stanovenie noriem spotréasu,

» zbytoény (nenormovatd’ny) ¢as — ¢as zisteny v priebehu prodiriého procesu,
ktory je nepotrebny pri plneni pracovnych uloh. tavanie zbyténych ¢asov
vedie k zdokoniovaniu organizacie prace a zvySeniu produktivigcpr (Lhotsky,
2005, s. 46)
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Vo vSeobecnosti mozno vyjadiiednotlivé zlozkyasu nasledovne:

fas prace

S E—
¢as pravidelnej

prace | |
—

¢as prace za ¢as prace za ¢as strojovo-
Klidu chodu rnuénej price

——

as

L nepravidelne]

priace
M

Obr. 9 — Hlavné zlozkgasu prace (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 79)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 79) uvadzaju, béadom na zameranie prieskumu a

rozboru merania sa v praxi rozliSuje nasledovreglénietasu:
» z hradiska spotrebyasu pracovnika
0 c¢as prace €as potrebny k splneniu pracovnej ulohy,
0 c¢as obecne nutnych prestavok — nutné prerusenie pgdodyvajuce z fyzio-
logickych a hygienickych potrieb pracovnikov. Zéugi sa sem:cas
prestavky na jedlo a oddyclas prestavky na prirodzené potrelias

prestavky na zvlastny oddych,

0 c¢as podmiengne nutnych prestavok — je dobou opakujucich sa mawty
nych ne€innosti pracovnikov, ktoré su spésobené fioovpouzivanej tech-
niky, technolégie a organizacie prace. Prikladokéhatocasu mbze hty
¢ascakania pracovnika na dok@amnie operacie pri automatickom chode za-
riadenia,

» z hradiska spotrebyasu vyrobného zariadenia
0 cas chodu,
o cas pokoja,

o cas interferencie — predstavujas neinnosti vyrobného zariadenia, ktoré
¢aka na obsluhu, pretoze pracovnik obsluhuje in@demie v subore ob-

sluhovanych objektov,
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normovatelny cas
vvrobného
| zariadenia

¢as chodu ¢as pokoja ¢as interferencie

b= Cas hlavného chodu

¢as pomocného
chodu

Obr. 10 — Triedenie spotrelfasu vyrobného zariadenia (Krek, 2007)

Zistovanie spotrebyasu vyrobného zariadenia sa pouziva najma v prgbadal’ sa sna-

Zime stanovi normucasu vyrobného zariadenia. (Lhotsky, 2005, s. 50)

» z hradiska spotrebyasu vyrobného prostriedku
0 c¢as pohybu,

o0 c¢as pokoja.

normovatelny
das

—
1 1
¢as pohvbu ¢as pokoja
i |
1 1 1 1
. tas . : - : cas
¢as pohvbu . . ¢as balenia ¢as kvality )
premiestnenia skladovania
dsobenim : N .
gracovnika prepravy |— kvality ¢as uloZenia
posobenim
l— vyrobného umiestnenia = kvantity
zariadenia
dsobenim . o
L P . identifikdcie
prirodnvch sil

Obr. 11 — Analyza spotrelfasu z poladu vyrobného predmetu (Krak, 2007)

3.2 Studium a analyza prace

,Studium préace je systematické skimanie pracovmyehod s citom zlepdi efektivne

vyuZivanie zdrojov a stan@wiormy vykonnosti.(Kanawaty, 1992, s. 9)
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Stadium a analyza prace sa zameriava na skimainig &ko sa&innog’ vykonava, na
zjednoduSenie a modifikovanie pracovného Ukonupdstranenie zbytmej ¢i nadby-
tocnej prace alebo plytvania zdrojov a na stanovéasmve] normy pre vykonavanie sle-
dovanejcinnosti. Da sa poveda Ze Studium a analyza prace maju priamu suuislos
s produktivitou. V pripade, Ze sa podari zhias potrebny na vykonanie operacie napri-
klad o0 20 % produktivita sa navysi tiezZ o tlto hoidn (Kanawaty, 1992, s. 9)

3.2.1 Metddy Studia prace

Pod’a Kanawatyho (1992, s. 75) metody Studia pracespaedju systematicky zaznam a
kritické skimanie spbsobov, ako su jednotkugnosti vykonavané zacalom ich zlepSe-

nia.

Lhotsky (2005, s. 53-60) uvazda, ze pri Studiu@yme prace sa pouzivaju rozne metody a

techniky, medzi ktoré sa zaitaju aj:

» pisomna analyza— pouZiva sa najma vd&atocnych fazach Stadia. Je vypracovéa-
vana za 8elom zoznamenia sa s néapli a podmienkami sledovan#@pnosti. Pod-
statou pisomného rozboru je popis podmienok a ghielpracovneginnosti, za-
znamenanietiselnych udajov o dobe trvania a ziskanie Udajogoazivanych

strojoch, nastrojoch a vlastnostiach vyrobku,

» dotazovacia technika— predstavuje vyber optimalneho rieSenia, ktorggmzeny
na kladeni vopred pripravenych otazok. Skimaninmowegi sa zituje, ¢o je nut-
né,co zbytané aco mozno zleps$i Otazky byvaju zamerané naele ktoré chce-
me vykonavanowinnog’ou dosiahntl (CO?), sled a dobu trvanigKEDY?), 0so-
by, ktoré ¢innog’ vykonavaju (KTO?),spbsob akym je ¢innog’ vykonavana
(AKO?) a po zisteni odpovedi na dané otazky saikladte spokna otazka
(PRECO?),

» postupové grafy a diagramy— predstavuju kombinaciu grafického znéazornenia,
slovnych &iselnych udajov. V praxi sa pouZiva ni€éko druhov postupovych di-
agramov ako su napr.: grafy a diagramy praocovmyelirobnych postupov, grafy

a diagramy materialovych tokov a’avé grafy,

» schémy a modely usporiadania vyrobného a pracovnétpmrocesu
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3.2.2 Metddy merania spotreby¢asu

Cas predstavuje jednu z vyznamnych, ak nie aj neji@jSiu velkinu pre rudi, firmy,
veduci vyrobu. Odcias Galilea, neskor Tayloka Forda az po filozofiu ,pravedas” malo

a nalalej a) ma merani€¢asu a riadenie ¥ase podstatny vyznam. V pripade, Ze sa na
neorientujeme a nemeriame ho, dokaze ,prétgmmedzi prsty”. Obla®u, pri ktorej sa
takéto zaobchadzanie&gasom nesmie pripustje prave oblasuréovania spotrebyasu i
praci a pre tentod@l sa vyuzivané tzv. metdody merania spotréagu a prace. (Vyttd,
Masin a Stakk, 1997, s. 97)

Kavan (2002, s. 199) uvadza, Ze podniky pri meaandérmovani spotrebyasu pouzivaju
rézne pristupy, ako su:

» metodika ¢asovych stadij

» metodika noriem elementarnychéasov— vychadza z firemnych skdsenosti, ktoré

sa daju aplikovana s@asné prebiehajlce procesy,

» metodika vopred uréenych ¢asov — vyuzZiva publikované normy elementarnych
ukonov. Systémy vropred ¢gnychc¢asov obsahuju subory elementarnych pohybov
a s nimi suvisiacicktasov.Casy zakladnych pracovnych elementov s merané jed-
notkami TMU (Time Measurement Unit), ktor4 predsgtv0,036 sekundy. Hlav-
nou vyhodou tejto metody je, Ze norma moéZze vznilsi®dr, ako je pracovna uloha
vykonana. Z hadiska druhov systémov merania sa §asfosti najviac pouzivaju —
MTM (Methods Time Measurement), MOST (Maynard OgieraSequence Tech-

nique), UAS (Universelles Analysier Systém) apod.
3.2.3 Pristroje vyuzivané pri merani spotreby¢asu

K meraniu spotrebyasu vo vyrobe sa pouziva ni€ko pristrojov. Zard&ujeme sem:

» hodinky so sekundovouddkou— pouZzivaju sa v pripadoch, kedy Vatiom k po-

Zadovanej presnosti meraniacsaidaje v minutach,

» stopky— v&Sinou najpouZzivanejsi pristroj. VyuZziva sa pri mégasu operacii a
ich zloZiek, ktorych doba trvania sadita na minuty a zlomky minut,

» registraché pristroje— su zloZzené z dvocdtasti, a to z hodinového stroja a regis-

tracného zariadenia. Registreé zariadenie zaznamenava na pas papiera dobu trva-
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nia jednotlivych¢innosti. Tieto pristroje je mozné pouzivai sledovantinnosti a
merannitasu zariadeni s automatickym chodom a opakujlcistestnméinnosti,

» kamera— vyuziva sa najmé u opakujucich sa operaciilswé&ratkou dobou trva-

nia jednotlivych zloziek,

» magnetofén- je pouzivany najma pri merani spotrelagu pri pracovnychliinnos-
tiach, ktoré sa postupne vykonavaju na réznychgwagch miestach. Pracovnik,
ktory uskut@nuje meranie ohlasuje &atok a koniec jednotlivycliinnosti a zaro-
vei uvedie strany popis vykonavanyctinnosti. Na zaklade prehrania zaznamu sa

nasledne vypracuje pisomny zaznam. (Lhotsky, 26062-63)

3.2.4 Casové studie

Metddy merania a rozboru spotrefgsu,casto nazyvané ajasove Studie, poskytuju in-
formacie o Struktdre a vyuZitiasového fondu a dobe trvania jednotlivych pracokingc
nepracovnych dejov. SlUzia najma pr&ly normovania prace, ale byvaju aj podkladom

pre racionalizaciu. (Huttlova, 1999, s. 87)

casove studie

—
I _ | : 1
snimky . .
y momentove snimky
e oZorovanie operdcie
dria P P
|
I |
snimok
= jednotlivca chronometraz priebehu
B priace
— caty = plynula
= hromadnv = vvberova
= vlastnv — pblkrofna

Obr. 12 — Druhyasovych Stadii (Lhotsky, 2005, s. 65)

Casové Studie zal uz na konci 19. sto#@ rozvija F. W. Taylor. Je ich vhodné vytiZi

najma pre kratke a opakované pracovné ukony. (K&@0R2, s. 199)
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Z&kladné krokyasovych stadii su:
a) definicia pracovnej ulohy, ktora matbsiedovana, informéacie o pracovnikovi,
b) stanovenie potrebného mnozstva merani,
c) sledovanie, meranie a kontrola pracovnikovho vykonu

d) vypocetcasovej normy. (Kavan, 2002, s. 199)

3.2.4.1 Snimky pracovného &k

Pre snimky pracovnéhaid je charakteristické nepreruSované pozorovani&epp pra-
covnéhocasu v priebehu zmeny alebo jefitej casti. Vyhodou tejto metddy je ziskanie
podrobnych informécii o priebehu prace, avSak nes#gh je zn&na pracnod a ¢asova
nara@nogs’ pozorovania, ale aj psychickataa pozorovaté i pozorovanych pracovnikov.
(Hittlova, 2000, s. 88)

Vysledky snimkov pracovnéhaid sluzia pre:

» rozbory a navrhovanie opatreni pre zdokonaleniarorgcie prace a odstranenie
strat,

zistovanie préin nizkych vykonov,
analyzy vysoko produktivnych postupov,

zistovanie stupa vyuZzitia pracovnikov a vyrobnych zariadeni,

YV V VvV V

stanovenie normovanych hodn6t zmenovyabov,¢asov obecne nutnych presta-

vok,
» zistovanie potrebného ptu pracovnikov. (Lhotsky, 2005, s. 66)
Snimok pracovnéhond sa zvé&Sa uskuténuje v niekdkych etapach:

1. priprava k pozorovanid- uki sa ci€ snimky, vyberie sa pracovnik a pracovisko,
na ktorom sa uskutoi pozorovanie, oboznamenie pozorovaného pracovnika

s cidom pozorovania,

2. pozorovanie a meranie sleduju sa vsetk§innosti na pracovisku, popisuju sa za-

znamenava sa diatok a koniec ich trvania,

3. spracovanie a rozbor nameranych hodréz nameranych Udajov satzife sku-

tocna spotreba pracovnéliasu,
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4. vypracovanie navrhu technicko-organiagich opatreni pre odstranenie zistenych
nedostatkov. (Libal, 1974, s. 365-366)

RozliSujeme niekkko réznych druhov snimkov pracovnéhtad

» snimok pracovného dia jednotlivca — predmetom pozorovania byva jeden pra-
covnik. Tento snimok nam poskytuje pomerne podrabfoémacie, avSak obraz o
jednom pracovnikovi za jednu zmenu moZe& hgpresny a malo typicky, musi sa
preto niekdkokrat zopakovg aby boli idaje dostatoe hodnoverné. Pozoroviéte
v priebehu zmeny zaznamenava postugady a vyskyt sledovanych dejov.
(Huttlova, 1999, s. 89)

» snimok pracovného dia ¢aty — predmetom pozorovania je pracowidnos’ sku-
piny pracovnikov, ktorych praca na seba nadvazfiigfom je zistenie Urovne tie
by a kooperacie prace, Struktigsu zmeny a stuig vyuZitia jednotlivych pracov-
nikov. (Huttlova, 1999, s. 90)

» hromadny snimok pracovného @a — pouZziva sa v pripade, Ze pozoroVateka-

Ze pozorovéa zaznamenes(asne niektko pracovisk. (Lhotsky, 2005, s. 67)

» vlastny snimok pracovného éa — snimok robi sdm pracovnik, ktory dokaz&tur
ako vyuzivatas a zarove vymedzt’ rézne priiny stratovychtasov spésobené roz-

nymi technicko-organizamymi nedostatkami. (Lhotsky, 2005, s. 67)

3.2.4.2 Momentové pozorovanie

Momentové pozorovanie je zaloZzené na teérii prawdepnosti a vychadza zo zasady, Zze
reprezentativny g@t nahodne vybranych udajov vykazuje rovnaké raxdel jednotli-
vych druhov Udajov, aké je v skdtmsti a aké by sa ziskalo, keby sa@isli vSetky uda-
je, ktoré sa m6zu vyskytal(Huttlova, 1999, s. 91)

Vyhodou tohto pozorovania su najma nizSie naklaaypazorovanie, jednoduchsSia praca
pre pozorovai& a priaznivy psychologicky vplyv na sledovanychgavnikov, ktory je
spbsobeny tym, Ze pozorovhtgie je neustale na pracovisku, ale prichadza ledhodne
volenych okamzikoch. (Huttlova, 1999, s. 92) Newadejto metddy sgdva v tom, Ze pri

e

2005, s. 69)
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Metddu je vhodné vyu#j ked’ jeden pozorovatema subezne sledo/@iacero pracovni-
kov ¢i pracovisk alebo pri pracovny@mnostiach, ktoré su vykonavané v skkupinach a vo

vacsom priestore. (Lhotsky, 2005, s. 69)

3.2.4.3 Snimky operacie

Snimky operécie sa pouzivaju pre stanovenie dolgni@ pracovného deja a k rozboru
pracovného postupu. Ziskané Udaje byvaju podklagi@priame stanovenie noriefasu

operéacie a pre tvorbu normativov. (Huttlova, 199%4)
Zakladnymi formami snimku operacie su:

» plynula chronometraZ — nepretrzité meranigasového priebehu operacie s pravi-

delnym, vopred znamym sledom Ukonov,

» vyberova chronometraZz— predmetom pozorovania a merania su l€ijrvopred

vybrané, prvky operacie,

» snimok priebehu prace (snimkova chronometrazy) pouziva sa pri merani opera-
cii, pri ktorych je sled ukonov nepravidelny a vegpmeznadmy. Tento snimok sa

sy Mt

s. 73)

3.3 Normovanie prace

Norma v najSirsom slova zmysle znamena pravidltanos/enie alebo zakon. Pri normo-
vani prace sa pouZziva pojem norma spotreby préoe] kasin (2005, s. 55) definuje ako:

~-nhorma Specifikujuca spotrebludskej prace pomocaiasu, ktory je potrebny na vyrobu*

Normovanie spotreby prace ma teda za Ulohir unnoZstvo¢asu potrebného pri praci,
s cidom podi¢at’ sa na zaisteni efektivnosti vyroby a neustalonsavani produktivity.
Vysledkom su normativne podklady pre objektivhenpl@nie a riadenie vyroby, odme-

novanie a ekonomicke vypty. (Lhotsky, 2005, s. 77)

V praxi je mozné stretisa s r6znymi druhmi noriem. Nasledujuci obrazokranuje

sustavu pracovnych noriem v podniku.
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Obr. 13 — Suastava pracovnych noriem v podniku
(Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s. 80)

3.4 Zhrnutie k teoretickej ¢asti

V teoretickej¢asti boli spracovavané témy v ramci priemyselnétiinierstva. Boli popi-
sané pojmy ako vyrobny systém, usporiadanie vyrebngrocesu, Stihly management,
systém rychlych zmiegi Stadium a analyza prace. Zmyslom tejtsti bolo rozSirenie
teoretickych vedomosti pisditea zarove nal’ad na rézne pdlady rozlenych autorov na
dané témy. Poznatky ziskané z pisania teoreti@dsjbudi napomaligri pisanidalSich

¢asti diplomovej prace.
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4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolanog, v ktorej je diplomova praca spracovavana, si ldebg’ menovana z dévodu
ochrany udajov, preto informacie sliziace na jeidgtavenie su zovSeobecnené a&rzea

obmedzené.

Spolainog’ XY pb6sobi v regiéne od roku 1950, kedy bola v nojmdovanom zavode
spustena vyroba. Postupamsu a najma v désledku rozSirovania sortimentubyjastal
narastd vyznam vedecko-technickej zakladne, ktora firmastéle posilovala a na zaklade
tohto Usila bol zaloZeny vlastny vyskumny Ustav. Za&atku 90. rokov firma z&la pre-
chadzd zlozitou transformaciou, ktorej vysledkom bol eielzn&ny rozvoj, ale aj rézne
zmeny, prom jednou z vyznamnych zmien bolo ziskanie majetkovpodielu nadnarod-
nou korporaciou ABC, ktora, ako zobrazuje naslecugbrazok, ma zavody v réznych

¢astiach sveta. (Interné materialy sgolosti XY)

Obr. 14 — Pésobenie zavodov korporacie ABC

(Interné materialy spoknosti XY)

V sikasnosti je spolmog’ XY jednym z najvadSich zamestnavdiev v regione, nakitko
zamestnava viac ako 2 500 zamestnancov. Podnikahég nadnarodnej spaioosti je
zamerané na oblastrojarskeho a gumarenského priemyslu¢qm sa zameriava najma
na vyrobu komponentov v ramci automobilového prisimy(Interné materialy spajoosti
XY)

Najvyznamnej$imi odberdimi spolanosti st zname automobilové firmy ako napr. Sko-

da, Audi, Seat, Volvo, Toyota, Ford, Mercedes, BMWat, Renault, Peugot, Honda a iné.
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Obr. 15 — Zakaznici spafaosti (Interné materidly spatoosti XY)
Firma dodava svoje vyrobky na rézne trhy a medzntjdélezZitejSie patria trhy: Sloven-
skej republiky, Ptska, Spanielskaleskej republiky, USA, Belgicka, Franctzska, Rak-
uska, Nemecka, Méarska, Vékej Britanie, Ukrajiny, Talianska, Ruskej Federad&elo-

ruska, Rumunska, Bulharsk@iny a Indie. (Interné materialy spotmsti XY)

4.1 Vyrobny systém spol@nosti

Vyrobny systém spolmosti zalfina uplatiovanie a prepojenie zasad spwolosti a zaklad-
nych vyrobnych principov s metédami a nastrojmiléfivyroby. Systematickym hodnote-
nim a neustalym zlepSovanim procesov a zavadzaajigpiich vyrobnych praktik sa sna-
Zi dosiahnti zvy3enie efektivnosti vyrobnych procesoweldm vyrobného systému je
vytvorit podmienky pre dosahovanie vybornych vysledkov,ré&tge mozné vidig

v spd’ahlivosti vyrobnych procesov, vysokej kvalite pr&die a nizkych vyrobnych na-
kladoch. Ci€om vyrobného systému je dosialinysokd kultiru a pridand hodnotu pre
vSetky zainteresované strany v podnikskech procesoch a vyborné vysledky,épm
dosiahnutie tychto clev sa realizuje pomocou neustaleho zlepSovanidpzanim varia-
bility procesov, potléovanim plytvania, zvySovanim produktivity, vyuZivantimovej
prace a budovanim partnerskychtatzov so zakaznikmi a dodaviate. (Interné materialy
spolanosti XY)
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5 VYROBA PLASTOV PNEUMATIK

Ulohou pneumatiky je zaistibezprostredny styk vozidla s vozovkou. Musi prenasta-
Zenie vozidla, sprostredkatgprenos kratiaceho momentu a reakcie na volanstizai
uspokojivé vlastnosti pri jazde ako napr. timierovnosti na vozovk& neprenadavibra-
cie na vozidlo. Moderné pneumatiky by taktiez rm#’ minimalny valivy odporg¢o sa

prejavi najma na spotrebe pohonnych hmét. (Interaterialy spolénosti XY)

Je pomerne dolezité rozliSavpojem pneumatika a pkgshakd’ko sa jedna o dva rozdiel-

ne pojmy:

» pneumatika— je tvorend pld®m, ventilom, rafikom pripadne dusSou a hustiacim

plynom,
» plag — predstavuje vonkajSitas’ pneumatiky. (Interné materialy spotmsti XY)

V nasledujucicitastiach prace bude opisana vyroba osobnycligtgineumatik.

5.1 Hlavné ¢asti pla&a pneumatiky

Pneumatiky su konStruované z najr6znejSich druhateni@lov, ktoré maja dité vlast-
nosti dolezité pre spravnu funkciu. Vlastnosti kamentov sa v priebehtiasu menia
v zavislosti na veku, vystavovanémucépsiu, prevadzkovych podmienkach a mnohych

d’alSich vplyvoch. (Autoznalosti, © 2014)
Autoplad’ sa sklada z niek&ych hlavnychiasti, medzi ktoré patria:

» kostra — predstavuje zakladni nostags’ pla¥’a, tvori ju vnutorna guma, vliozka
Z textilného kordu, patkové lana atbaa,

» behun — zais'uje priamy kontakt s vozovkou a chrani kostru ppegkodenim.

Musi ma& maximalnu priliehavask vozovke za akychKeek klimatickych podmi-

ot

» boénica — chrani kostru z bhimej ¢asti, musi by odoln& ve@i prelomeniu, bénému

narazeniu a poveternostnym vplyvom,

» patka — jej hlavnhouc¢ag’ou je océove patkove lano, okolo ktorého su prehnuté

okraje kordovych vloziek kostry,

» naraznik — je umiestneny medzi kostrou a b&twn, zaisuje obvodovu pevnds

pla¥a a odolnogvaoci prerazeniu,
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» vnatorna guma — vyrovnava nerovnosti vo vnutri ptas

» dralSie ¢asti — rameno pld®, medziguma, patkové pasky, vyplne. (Interné rigater

ly spolainosti XY)

pehan

naraznik

naraznik

boénica L — kostra

patka patkove lano

Obr. 16 — Pneumatika (Wikipedia, 2014)

5.2 Proces vyroby plagov pneumatik

Spolu so znénym rozvojom dopravy v poslednych désgiach sa zvySuje ako spotreba,
tak aj naroky na kvalitu autoptad. Vyroba autopld®v pritom nepredstavuje len tvaro-
vanieciernej kadukovej hmoty, ako sa poniektdiidia domnievaju. Skor ako sa pristupi
k vyrobnému procesu, je nevyhnutné plagjskér navrhntlj skonStruovaa vyskusa. Az

po tychtocinnostiach je mozné zah@ylastnu sériovu vyrobu. (Brejcha, 2005)

Vyroba plagov pneumatik pozostava z viacerych podstatripehosti, ako zobrazuje na-

sledujuci obrazok.
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Obr. 17 — Schéma toku materialu vo vyrobe osobpiadiov

(Interné materialy spoknosti XY)

5.2.1 Struény popis vyrobnych procesov

» priprava zmesi — predstavuje zakladny proces v gumarenskej tééhiozZmes
pre vyrobu pla&ov pneumatik obsahuje okrem zékladnej zlozky, kigeokawuk,
zhrubad'alSich desazloziek. Ukelom pripravy zmesi alebo inak povedané mie3a-
nia je zaisti ¢o najrovnomernejSie rozptylenie zloZiek v kaldiovej zmesi. Kazda

findlna domieSana zmes musi pdaiSim spracovanim préjskuaskou kvality,

» vytla¢ovanie — ide o proces, pri ktorom je k&ikova zmes rozpracovana medzi
Snekom a pla®m vytla&ovacieho stroja a cez Sablonu je vitigana do vtného
priestoru. Vytl&ovacie stroje usporiadané nad sebou zasobovanénstuchlebo
teplou zmesou ttda zmes do jednej spadloej hlavy. Nasledne sa zmesi spajaju vo
vyhrievanej predSabléne a finalny profil je tvaroyavystupnou Sablonou. Takto sa

vytvaraju polotovary behiov a ba@nic,
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» valcovanie polotovarov— predstavuje technologicky postup, pri ktoronzeame-
si priechodom medzi dvoma valcami vytvara pas dkeiktora je dana medzerou
medzi valcami. Tento postup sa pouZziva aj k vynpobletovarov ako su rézne vy-
plne, pasiky a jadra patkovych lan. Valcovanie sazjva na vyrobu vnatornej gu-

my, prelepovacich pasikov a ochrannych patkovydikpa,

» vyroba lan — lano je vémi délezitou stag’ou pla¥a, nakdko zaiguje dokonalé
usadenie pla® na rafik. Lano je v patke ukotvené pomocou préfafiuokrajov
kordovych vloziek adalSimi vystuznymi materialmi, ktoré z&igl pevnos, tu-
hog” a bezpénog’ patky. Konstrukna stavba lan byva volenéd gladdruhu a pouzi-
tia pla¥a. Pri vyrobe lan sa ako ich zaklad pouzivaju vgpeknostné odevé
draty a taktiez sa pri ich vyrobe prihliada na heeljpevné spojenie s kostrou
pla¥a. Kvoli konfekcii plasov sa vyrobené landa mézu upravoweste roznymi

spbsobmi ako napr. opletanim, jadrovérkridlovanim,

» konfekcia — patri k najnarinejSim pracovnym operaciam pri vyrobe pspne-
umatik, nakdko pracovné procesy na konfekcii najviac ovglyw kvalitu vyrob-
ku. Na pracovnikov vykonavajucich konfekciu pléé su kladené naroky na zru
nog a zodpovedndas pretoZze mnohaiastkovych operacii je uskutovanych
ruéne. Konfekcia pri vyrobe jedného kusa pE%ouziva dve strojné zariadenia,
pricom na prvom stroji sa vyrobi kostra pla%& na druhom je po vytvarovani kost-

ry plag’ dokorteny ulozenim naraznikoveho prstenca s beimj

» lisovanie a vulkanizacia— pla¥ pneumatiky ziska kokay tvar a poZzadované fy-
zikalno-chemické vlastnosti pomocu procesu lisoaanivulkanizacie. Oba deje sa
uskut@nuju sitasne za pritomnosti vulkantzaych ¢initel'ov teploty, tlaku a&asu.
Lisovanie sa deje na &@atku procesu, posobenim tlaku a teploty zaplniszuset-
ky ¢asti formy. Sd’alSim prehrievanim dochadza k zvySovaniu teplgyi aeplote
nad 120 °C z&ne prebieh@iproces vulkanizicie. Az vulkanizaciou vznika etdst
pryZz s potrebnymi fyzik&lnymi vlastntemi dolezitymi pre uzikovu hodnotu vy-
robku. Tieto vlastnosti su elasticittaznos, tvrdos’, odolnog voci opotrebeniu,

poveternostnym a chemickym vplyvom,

» dokon¢ovanie a kontrola vyrobkov— plaste prichadzaju z lisovne na dokownu,
kde sa zbavuji prietokov, ktoré vznikli g&s lisovaniaDalej nasleduje vizualna

kontrola, kde sa pripadné vady oZiaskriedou, vada sa posudi a rozhodnéisde
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0 zmetok, vzhadovu vadu alebo plddirceny na opravu. Opraviteé zavady sa
opravuju priamo na dok@éovni. Opraveny plaSsa opé skontroluje a je zaradeny
do kvalitativnej skupiny. Vyrobky, ktoré prejdd koslou ako vyhovujace, postu-
puju kdalSim kvalitativnym testom, ako je napriklad tesifarmity, ktory pred-

stavuje spbsob kontroly pk&d/, ktory sa podoba pouZitiu ptadsna vozidle za
konStantnych podmienok. Ostatné formy testovaniaapriklad kontrola geomet-

rie alebo rontgen. (Interné materialy sgolosti XY)
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6 PREDSTAVENIE PRACOVISKAAANALYZA SU CASNEHO
STAVU

V désledku toho, Ze diplomova praca je zveogpna, spolénog’ si nezela menovavy-
robky zo skimaného vyrobného procesu ani priamypwn&grobnych liniek, preto dané
linky budd v praci ozngované ako linky na vyrobu polotovaru 2, vyrobok ytanliniek
ako polotovar 2, vyrobok z predchadzajliceho prat@viktory sa na linkach opracovava
bude nazyvany ako polotovar 1 a spracovavana zktms, sa pouziva pri opracovani po-

lotovaru 2 bude nazvana ako polotovar resp. spéa@my polotovar.

Diplomova praca je spracovavana na linkaakenych na vyrobu polotovaru 2, ktoré su
uréené na opracovanie vyrobeného polotovaru 1. K aegbyave tohto procesu sa prist-
apilo po konzultacii s pracovnikmi oddelenia prie@iného inZinierstva spaioosti XY.
Nakd’ko bol tento proces v plane optimalizacie danéhant bolo mi umoznené rigsi
danu problematiku. K#&ze spolénog’ je nadnarodného charakteru, ma oddelenie priemy-
selného inzinierstva pristup k tdajomratiom produktivity podobne zameranych vyrob-
nych podnikov v ramci celého koncernu. Aj napriaklse o neustéle zlepSovanie procesov
su v spoldnosti stale pracoviska a procesy, ktoré by potrabaodkladnu analyzu a na-
sledne zlepSeniu procesu, odstranenie plytvartiana zvysenie produktivity. Medzi take-

to pracoviska v ramci spailnosti patri proces vyroby polotovaru 2.

Potom ako je vyrobeny polotovar 1 pogumovaninrtoegch drétov, prechadza tento po-
lotovar 1 na proces opracovania. Tu sa polotovapdji s vytl@enym polotovarom a
vznikne opracovany polotovar 2. Polotovary 2 nastegostupuju na nasledujlce praco-

visko vo vyrobnom procese, kde sliZia ako polot@iavyrobe kostry pla&a.

Strojné zariadenia, na ktorych bude prebietiaalyza su relativne nové s modernou kon-
Strukciou a pouZivaju sa nielen v spwiosti XY, ale i v inych zavodoch v ramci koncer-
nu. Z polfadu kvality vyroby a rychlosti vyrobnych cyklov pat zariadenia k Spke

v ramci gumarenského priemyslu. Pretol'adiska zrychovania samotného vyrobného
taktu nevidim vysoky potencial na zlepSenie kvadizmym vysokym nakladom na upgrade
zariadeni. Preto sa praca bude zameftiangma na produktivitu vyroby, vyuZzitie pracov-
nikov a zlepSenie procesu vyroby polotovaru 2 ai&w; ktory prispieva k celkovej pro-

duktivite firmy.

Analyza sdasného stavu je teda zamerana najma na popis Blaavsledovanie pracov-

nych¢innosti obsluznych pracovnikov.
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6.1 Predstavenie linky uenej na vyrobu polotovaru 2

Linka urcena na vyrobu polotovaru 2 slazi k opracovaniu fmMarov 1 réznych rozmerov
polotovarom z katukovej zmesi. Linky su ovladané pomocoucip@oveho systému
z hlavného monitorového ovlatka Prevadzka stroja ma automatické, ale &@éwvlada-

nie. (Interné materialy spainosti XY)

Obr. 18 — Nakad na linku zameranu na vyrobu polotovaru 2

(vlastné spracovanie)

6.2 Proces vyroby polotovaru 2

Pod pojmom vyroba polotovarov 2 sa rozumie nalepi@vévarovaného profilu zmesi na
vonkajSi obvod polotovarov 1. Nalepovana strana@pravaného polotovaru musi tha
zhodnu Sirku s polotovarom 1 pre eliminovanie vyskyzavretych vzduchovych bublin
kompletovaného pl&a. VysSka profilu polotovaru je r6zna a zavisi odipdaviek kon-
Struktérov na vlastnosti jednotlivych typov plég, resp. od profilovej vysky plés. (Ol-
Sovsky, Vajdova a Strapko, 2004)

Proces vyroby polotovaru 2 je mozné zhtdd niekd’kych zakladnych krokov:

1. Potrebna katukova zmes je narezana na pasy a nachystana nagbate’aleko
pracoviska. Pracovnik ju privezie na potrebné miestnasledne je studeny pas
kawukovej zmesi odoberany z palety a prechadza cexkidetkovov do vytl&o-

vacieho stroja tzv. extrudéra. V extrudéri je uririeay zavit, ktory svojim rota



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 47

nym pohybom a siasnym posobenim tlaku a teploty prefisiemes do poZzadova-

ného stavu a tvaru.

Obr. 19 — Odoberanie zmesi z palety do vitlecieho stroja
(vlastné spracovanie)

2. Z vytlatovacieho stroja (extrudéra) prechadza upravena zempozadovanu Sab-
l6nu, ktoré sa nachadza vo vyiteacej hlave. Sablonaduje Sirku vytl&ovaného

profilu a poziadavky na jej vymenu zavisia od praygbaného rozmeru.

Obr. 20 — Nakad na vytlaovaciu hlavu extrudéra (vlastné spracovanie)

3. Vytlaceny profil pre polotovar 1 sa prestuva pa@’autbvom dopravniku na chladiaci

bubon, cez skkovy zasobnik a je navadzany na horizontalny kairfghbubon.
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Obr. 21 — Chladiaci bubon (vlastné spracovanie)
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Obr. 22 — Sldkovy zasobnik (vlastné spracovanie)

 F

4. Na karuselovy zasobnik sa nachystaju polotovamgdné na opracovanie.

Obr. 23 — Karuselovy zasobnik (vlastné spracovanie)

Z ramena karuselového zasobnika pretha@idomaticky poklada polotovar 1 na
komplet&ny bubon, kde sa polotovar 1 pomocou Zavacich kladiek natvaruje



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 49

spracovavany polotovar. Rezaci ndz ureze potreliitku dpracovavaného poloto-
varu.

Obr. 24 — Kompletény bubon (vlastné spracovanie)

5. Hotovy polotovar 2 prena8aimiestni na rameno druhého karuselu. Riitych vy-
rabanych rozmeroch sa medzi hotové polotovary 2siniju separatory, ktoré sl-
Uzia na ochranu b vzajomnému zlepeniu polotovarov 2. Z karuselipslotova-

ry 2 premiestnené pracovnikom na stojan, ktorydgladne odvazany na nasleduj-
Uce pracovisko.

Obr. 25 — Prena&apolotovaru 2 (vlastné spracovanie)

6. Prvy vyhovujaci vyrobok na zaklade ktorého je Iiveny proces vyroby daného
rozmeru vyrobkov, je odlozeny nacené miesto. Byva oztany rozmerom, déatu-

mom acasom vyroby. Tento vyrobok je na danom mieste ulpzexas celej vy-
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roby rozmeru. Po uka@eni vyroby daného rozmeru je prilozeny k vyrobkoko a

posledny.

Obr. 26 — Prvy uvitneny kus (vlastné spracovanie)

6.3 Layout pracoviska

V prilohe PI sa nachadza layout celej vyrobnej hitgry je kvoli poziadavkam spale
nosti mierne upraveny, K&e ide o délezity interny material, ale z ktorébaarjoZzné vypo-
zorovd, kde sa nachadzaju skimané vyrobné linky a tieskedajlice a predchadzajuce
pracovisko vo vyrobnom procese. TaktieZ je mozndiexj Zze vSetky pracoviska su
umiestnené blizko seba, aby nevznikali straty Sp@&sé zbytonymi ¢i prilis dlhymi tra-

sami.

Pre potreby diplomovej prace sa budua sktimnalinky, ktoré s u¢ené na vyrobu poloto-
varu 2, ktoré sa nachadzaju Vadeba. Ofadom popisu layoutu uvedeného pracoviska je
dolezité spoment) Ze firma sa nachadza priblizne v polovici svogxpanzného projektu,
ktory suvisi s navySenim vyrobnych kapacit a cedkoxyroby. Z tohoto dévodu dojde
v buduicnosti k zmene resp. presunu skimanych lideknového priestoru, ktory je uz
vydefinovany s reSpektovanim a prihliadnutim naisaee materidlové a celkové logistic-
ké toky. Délezité bude aj btaoh’ad na novovznikajuci logisticky koncept v spoiosti

s cid'om znizenia plytvania a zefektivnenia procesov lzégania liniek polotovarmi.

Z pohradu obsluhy liniek kazdu zo skimanych liniek obsjahjeden pracovnik.

RozloZenie skimanych liniek zobrazuje nasledujbcanok.
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Obr. 27 — Layout skamanych liniek (Interné matgrgpol@nosti XY)

Pre pribliZenie a lepSie pochopenie je na obré&za8 uvedeny layout jednej linky deme;j
na vyrobu polotovaru 2, ktory je popisany pod okoaz.

— , —W;Eiéc . E_ )
E — _:ﬁﬂ, §

Obr. 28 — Layout linky uenej na vyrobu polotovaru 2
(Interné materialy spoknosti XY)
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Layout pracoviska:

1. pracovny stol — je n@aom umiestneny pitac, tlaCiaren pre tl& sprievodiek,

knihy a dokumentacia,
2. stojan na odloZenie chybného polotovaru 1,

3. miesto pre voz na odkladanie polotovaru 2 — nach&dzblizko karusela s po-

lotovarom 2, aby pracovnik dany polotovar nemubgt&ne prenada

4. miesto pre vozy s polotovarom 1 pripravenymi naaopvanie — nachadzaju sa
taktiez blizko karuseloveého zasobnika, na ktorypsktovary 1 ukené pre

opracovanie prekladaju,

5. miesto na vozy so separatormi — nachadzaju sa mentdizko dopravnika, na

ktory sa separatory prekladaju, aby sa neplytaalzbyténymi prechodmi,

6. miesto na uloZenie vozov s polotovarom 2 — vozgletpvarom 2 sa ukladaju

ned’aleko linky a zarove aj nefaleko liniek nasledujuceho pracoviska,
7. miesto pre paletu so zmesou,

8. miesto uloZenia nadoby na odpad.

6.4 Analyza sitasného stavu

Ako uZ bolo spomenuté, skimané linky zabémpece pripravu polotovaru 2

v spola@nosti, sU pomerne nové a wasnosti patria medzi najproduktivnejSie zariadenia,
ktoré su zamerané na vyrobu polotovaru 2 v ramiéhcekoncernu. Preto analyzavsa-
motny vyrobny takt a sustredéa na jeho zlepSenie nema momentalne vyznam/kaj®
linka po technickej stranke momentalne vy&pvana a pri tychto zrychleniach je potrebné
kontaktova dodavatéov tychto strojnych zariadeni a zlepSenia konzata/nimi, naco
momentalne nie je priestor. Taktiez je treba mysti@ oblas bezp&nosti pri praci, kde vo
vSeobecnosti niektoré zrychlenia strojny@sov moézu vigsk zvySenému riziku bezpe

nosti.

6.4.1 Analyza vyuZzitia pracovnéhodasu pracovnikov

Zefektivnenie procesu a s nim suvisiace zvySerudyktivity neznamena vo vSeobecnosti
len zvySenie vykonu. Jedna sa o pomer ako efekthinpremi#ané vstupy na vystup.
Vstupom do procesu vyroby polotovaru 2 je okrermupsfch materidlov a energii tiez
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ludsk& praca, ktora sa da vyjadriapriklad pétom odpracovanych hodin na strojnom
zariadeni v pomere k mnozstvu vyrobeného poloto2aako vystup z procesu. Preto je
analyza stasného stavu zamerana na sledovanie vyuzitia pnébogasu pracovnikov,
ktori pracuju na uvedenych linkach. Analyza bol&onavana prostrednictvom snimky
pracovnika p&as jeho pracovnej zmeny priamo v procese. Pomockhaeniaznamenava-
nie ¢asu boli stopky, zapisnik a pero. Pre zab&zpe objektivity snimkovania boli snim-
ky vykonavané p&as viacerych zmien, aby pri praci boli zachytersni@racovnici pra-

cujuci na réznych pracovnych zmenéackgmoréznych dni.

Pracovné&innosti kazdého obsluhujuceho pracovnika su zhrabaaké, a preto pri tvorbe
snimok bolo nadefinovanych nidikm ¢innosti, ktoré je potrebné pre lepSiu orientaciu vy

svetlit. Medzi tieto¢innosti sa zardiuje:

» zmena rozmeru— ¢innosti potrebné k zmene rozmeru zavisia od tokp,razmer
sa planuje vyraha vasSinou sa vSak meni potrebny polotovar 1, Witleacia Sab-
I6na, nastavuju sa parametre \ip&i, meni sa vEkos’ priemeru na kompleta

nom bubne a zaVavacia kladka,

» praca s polotovarom 1, drobné poruchy- zara’uje sa sem odstranenie zaseknu-
tého polotovaru 1 v triie, odstranenie zle opracovaného polotovaru 2, 1aeep
nie zle poloZeného polotovaru 1, vioZenie polotavhdo medzery medzi tréleou

a stolom,

» organizacia a administrativa— predstavuje najma zapisovanie udajov do knih a
pozadovanych dokumentov, di@nie sprievodiek do systému z privezeného stoja-
na s polotovarom 1, priprava actlsprievodiek k vyrobenému polotovaru 2, vypi-
sanie tablky prvého uvineného kusa, upratanie pracoviska na konci zmearas a

stavovanie parametrov v §iteci,

» kontrola kvality — kontrola ojadrovanych lan, meranie parametraazenie oja-
drovanych lan a nasledné porovnanie parametrokgndentaciou, kontrola spra-

covavaného polotovaru,

» manipulécia s polotovarmi— ide hlavne o prekladanie polotovarov &amych na
opracovanie na karuselovy zasobnik a prekladari@/Bbo polotovaru 2 na tgny

stojan,
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» zakonné prestavky— zara'uje sa sem prestdvka na obed a prestavky na osobné
potreby. V jednom pripade, ktory nastat@e snimkovania sa sem zaradit@$ na

oSetrenie drobného Urazu.,

» manipulacia s jadrom a zmesou- predstavuj&innosti ako privezenie palety so
Zzmesou, narezanie a napojenie zmesi na doprawtkextrudéra, odstranenie pre-
trhnutého ¢ nekvalitného spracovavaného polotovaru a jehoiahatitie
v slitkovom zasobniku, odstranenie spracovavaného pa@nioxo zle opracova-

ného polotovaru 2 a jeho opatovné viozZzenie do dgtiay

» rozhovor s majstrom, kolegom- rozhovory s majstrom sa tykali najma planu vy-

roby a jeho dodrziavania, rozhovory s kolegami bel pracovného charakteru,

» manipulacia so stojanmi a separatormi- zara’uje sa sem privezenie, odvezenie
a manipulacia stojanov s polotovarom 1, polotovagm separatormi, narovnava-

nie separatorov na stojane, prekladanie separat@a@as alebo v ramci stojana,

» pomoc kolegovi na inej linke— v pripade, Ze pracovnik mal dostat@su, iSiel
pomda kolegovi na druhu linku napr. odlezvyrobeny polotovar 2, pripadne po
vzajomnej dohode pracovnik obsluhoval dve linkyazampoki& obsluha z druhej

linky iSla na obetiajSiu prestavku,

» neefektivny ¢as — predstavujeas, pdas ktorého pracovnik nevykonaval Ziadnu

¢innog’, ktord by nejakym spésobom suvisela s jeho pracou.

Na kazdej z danych troch linieka@nych na vyrobu polotovaru 2 bolo uskirtenych nie-
kol’ko snimok pracovnéhond, aviak po konzultacii vo firme bolo do diplomopeace
vybranych len niekiko, ktoré najviac zodpovedaju skuatmsti a sU dostatoe vierohod-
né.

Na pracovisku sa pracuje v nepretrzitej prevadakey v pondelok az v piatok na 3 pra-
covné zmeny po 8 hodin a cez vikend na 2 zmeny2gdwodlin. Snimky boli vytvarané na

rannych zmenach gas tyZaia, pricom ranna zmena trva od 6,00 do 14,00.
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Graf 1 — % vyuzitia pracovnéhi@su pracovnika na linkeé 1
(vlastné spracovanie)

Ako je mozné z vySSie uvedeného grafu vidmajvasSie percento z vyuzivaného pracov-
néhocasu tvori prave neefektiviygs, péas ktorého pracovnik nebol nijakym spésobom
pracovne vyazeny. Pomerndas’ s 11 %-tami tvorila kontrola kvality a oprawg bolo
spbsobené tym, Ze pracovnik kontroloval a opravovgtobené polotovary 2
z predchadzajucehaid, ktoré mu z nasledujuceho pracoviska, kde jetpeds spracova-
vany vréatili ako nevyhovujuce. 11 % tvorila aj mauliacia so spracovavanym polotova-
rom a zmesou, pretoZe ¢as zmeny sa nieKkokrat pretrhol spracovavany polotovar
v slikkovom zasobniku a pracovnik musel poSkodeny poéwtodstrani a natiahntl no-
vy. Vysoké percento maju aj prestavky, ktoré byimeadt’ zastapenie 6 - 9 %. NavySenie
percenta spdsobilo prEenie prestavky na obed a taktieZ aj osobnych grekt Zmena
rozmeru ma zastupenie len s 3 %-tami, tikksa sice rozmer menil dvakrat, ale jedenkrét
sa menila a nastavovala len zBosgacia kladka a druhykréat prebehla zmena priemgfu v
rabaného polotovaru 2 aj kladky. VSeobecne mozmveqiad, Ze pracovnyas pracovnika

nebol efektivne vyuzity.
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Graf 2 - % vyuZitia pracovnéht@asu pracovnika na linké 2

(vlastné spracovanie)

Graf ¢. 2 ukazuje, Ze naje¢die percento vyuZzitia pracovnékiasu pracovnika tvori opa
neefektivnytas. Vysokeé zastupenie so 14 %-tami ma manipul@cspsacovavanym polo-
tovarom a zmesoup je sposobené tym, Ze pracovnik sa snazil spréawdkovu zmes a
dvakrat napravoval pretrhnuty spracovavany polatovalutkovom zasobniku, taktiez
¢asto vyberal odrezky spracovavaného polotovarugksa nachadzaju z apeej strany
linky a vkladal ich do extrudéra. Pomer¢ag’ s 13 %-tami tvori aj zmena rozmeru, preto-
Ze p@&as zmeny sa trikrat menil rozmer vyrabaného polto a vo vSetkych troch pri-
padoch sa menila vytlavacia Sabl6na, Vkos’ priemeru aj zavavacia kladka. Jedna
zmena rozmeru v priemere trvala 20 miniat,predstavuje pomerne vysokgs. Pri vSet-
kych rozmeroch sa pouZzivali aj separatory, pretomagaipulacia so stojanmi a separatormi
zastupenie vo forme 10 %. V dbésledku nigah zmien rozmerov musel pracovnik nobi
viacero zaznamov do dokumentov a taktiaZto prestavovaparametre, preto aj adminis-
trativa a organizacia maju v grafe zastupenie 1A98ak mozno poveda ze pracovnik
nevenoval kontrole kvality priv&l pozornos, skontroloval prvy uvineny kus a nie-

kolko d’'alSich po zmene rozmeru a viac sa kvalitou nezabber
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Graf 3 - % vyuZzitia pracovnéhtasu pracovnika na linké 3

(vlastné spracovanie)

Z vySSie uvedeného grafu je mozné vidiee takmer polovica pracovnébasu pracovnika
bola neefektivne vyuZzita. Pracovnik¢ps tejto doby nebol nijak pracovnetayeny.
Okrem presunu a manipulacie polotovaru 1 a polatoZ2ama pomerne vysoké zastupenie
administrativa a organizacia. Toto zastupenie vonéo9 % je spbsobené tym, Ze pracov-
nik casto dold’oval a nastavoval parametre n&ipai, pricom dbal najmé na rychlos
vytlatovaného polotovaru. 7 %-tné zastipenie ma maniukar spracovavanym poloto-
varom a zmesou, pretoze jedenkrat pracovnik agsted spracovavany polotovar zo &lu
kového zasobnika a natiahol novy a taktiez venpwabrnog pri kontrole a z nekvalitne
vyrobenych polotovarov 2 odstranil spracovavanyfmMar a opatovne vlozil do extrudé-
ra. Zmena rozmeru tvori 5 %, ndko sa pdas zmeny trikrdt menil rozmer, z toho dvakrat
sa menil priemer a raz len vytlavacia Sablona, v priemere zmena rozmeru trvalan8tm
¢o predstavuje v porovnani s mnohymi inymi pracommike’mi rychlu zmenu. Vo vSeo-
becnosti mozno povetlaze dostatok Mméhocasu si pracovnik v tomto pripade vytvoril
svojou Sikovnogou, nakdko daval dostattmy pozor na nastavované parametre, ako aj
kvalitu vytlatovaného polotovaru a polotovaru 2.

Nasledujuca talika predstavuje zhrnutie vystupov zo vSetkych zig&arsnimok. Na jej
konci je vyp@itany priemer jednotlivyckinnosti z vystupov. Taliia je udana v percen-

tach. Skratky udané v hlake tabwky su vysvetlené v zozname skratiek.
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Tab. 1 — Zhrnutie vystupov v % zo snimkovania paié@v (vlastné spracovanie)

ZR | DP |MJZ | PR |[ADO | MP | KK | RK | MS | PK | NC
Linka 1 3 5 | 11| 10] 5 7] 11| 3 5 0] 40
Linkal | 20 [ 6 8 8 | 11| 19| 8 4 7 1] 14
Linka 1 0 9 | 12| s 3| 17] 8 41 13 1| 27
Linkal | 19 | 3 4 7| 14| 14] o 4 4 0] 27
Linka2 | 18 | 2 | 14| 6 | 10| 10| 3 4] 100 o] 28
Linka 2 9 3 9 6 8 | 12| o9 4 4 1] 35
Linka 2 2 5 | 10| 8 9 | 10| 8 2 4 o] 42
Linka2 | 12 | 3 | 10] 7| 12] 11] 5 4 8 o] 29
Linka 3 5 2 7 6 9 | 12] 5 2 5 o] 47
Linka 3 8 2 | 1] o 6 | 11| 5 3] 100 o] 39
Linka 3 0 2 | 1] o9 5 9 6 2 0 0] 56
Linka3 | 12 | 3 | 13| 8| 13] 12] 4 3] 1l o 21
Priemer | 7.75| 3,75| 10 | 75 | 875| 12 | 6,75| 3,25 | 6,75 | 0,25 | 33,3

Ako je mozné z taldiky vidiet, priemerne 33 %asu pracovnika tvori neefektiviégs,
druhé najvéSie priemerné zastlupenie s hodnotou 12 % ma maaipus polotovarmi na-

sledovana manipuléciou s jadrom a zmesou s 10 %-pgrcentualnym zastapenim.

Pracovnici vyjadrovalitaznosti na poruchy a nefufrtog’ strojov a naasté zaseky polo-
tovaru 1 v trhaéke, avSak dan&’aznosti neboli snimkami potvrdené a taktiez nepaofvr-
dené ani starSimi snimkami, ktoré boli uskitivané v priebehu minulého roka gas
odbornej praxe.

6.4.2 Zmenarozmeru

Na skiumanych linkackiasto nastava zmena rozmeru vyrabaného polotovapricdm
vyrabané mnoZzstvo zavisi od poziadavok nasledufipeaicoviska. V zavislosti od poza-
dovaného typu polotovaru 2 sa menia naroky na ygtobu. Vo v&Sine pripadov sa pri

pretypovani vyrobku meni:
1. ibadruh polotovaru 1, gfom nastavenia linky ostavaju rovnake,
2. vytlacovacia Sabléna,

3. velkog’ priemeru, nastavuje sa zavalovacia kladka a nmem@¥os’” priemeru
na trhake,

4. vytlacovacia Sabléna a aj Meos’ priemeru, nastavuje sa zavalovacia kladka a

zarove sa meni aj vilkos’ priemeru v trhéke.
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Najv&Sie problémy boli zachytavané v pripade, Ze nakt&raena priemeru pri pretypo-
vani rozmeru. V tejto situacii boli zistené zhyné casové straty. V ramci pisania diplo-
movej prace bolo natené video, ktoré zobrazuje zmenu rozmeru poloto2apaas kto-
rej sa menila vikos’ priemeru, nastavovala sa zavalovacia kladka a leneai vékos’

priemeru v trh&ke. Jednotliv&innosti a ichtasy zobrazuje nasledujuca téka.

Tab. 2 — Zmena rozmeru (vlastné spracovanie)

Start Stop Trvanie Poznamke
0:00:00 | 0:00:05] 0:00:0§ Odpojenie segmentu
0:00:05| 0:00:25] 0:00:20 Odskrutkovanie dvoch skrutiek zo segmentu
0:00:25| 0:00:35] 0:00:1J OdloZenie segmentu na miesto
Odobratie potrebného segmentu na zmenu priemeru, jeho
poloZenie na potrebné miesto
0:00:50 | 0:00:55] 0:00:04 Napojenie segmentu na komjleta bubne
0:00:55| 0:01:15] 0:00:20 Zaskrutkovanie dvoch skrutiek na segment
0:01:15| 0:01:18] 0:00:03 Otenie komplet&ného bubna
0:01:18 | 0:01:40f 0:00:29 Odskrutkovanie dvoch skrutiek zo segmentu
0:01:40| 0:01:51] 0:00:13 OdloZenie segmentu na miesto
0:01:51 | 0:02:25| 0:00:34 Fhdanie potrebného segmentu
Odobratie potrebného segmentu na zmenu priemeru, jeho
poloZenie na potrebné miesto
0:02:44 | 0:02:50] 0:00:04 Napojenie segmentu na komjleta bubne
0:02:50 | 0:03:12| 0:00:23 Zaskrutkovanie dvoch skrutiek na segment
0:03:12 | 0:03:15| 0:00:03 Otenie komplet&ného bubna
0:03:15| 0:03:32] 0:00:17 Odskrutkovanie dvoch skrutiek zo segmentu
0:03:32 | 0:03:38] 0:00:04 Odpojenie segmentu
0:03:38 | 0:03:47] 0:00:09 Odlozenie segmentu na miesto
Odobratie potrebného segmentu na zmenu priemeru, jeho
poloZenie na potrebné miesto
0:03:59 | 0:04:04] 0:00:04 Napojenie segmentu na komjleta bubne
0:04:04 | 0:04:23| 0:00:19 Zaskrutkovanie dvoch skrutiek na segment
0:04:23 | 0:04:27] 0:00:04 Otenie kompleténého bubna
0:04:27 | 0:04:56] 0:00:29 Zmenalkesti priemeru na triike
0:04:56 | 0:05:02| 0:00:04 OdloZenie nastroja na miesto
0:05:02 | 0:05:44] 0:00:43 Nastavovanie pods/polotovaru
0:05:44 | 0:06:13] 0:00:29 OdloZenie voza s polotovarom 2 a privezeérrdmaho voza
0:06:13 | 0:06:47] 0:00:34 Nastavenie parametrovditpt
0:06:47 | 0:06:56| 0:00:09 VloZenie polotovaru 1 na komptgtdoubon
0:06:56 | 0:08:08] 0:01:13 Nastavovanie zavalovacej kladky
0:08:08 | 0:08:21] 0:00:13 Nastavovanie parametrovéitat
0:08:21| 0:08:29] 0:00:04 Napravenie polotovaru 1 pred kondoigha bubnom
0:08:29 | 0:08:36] 0:00:01 Nastavovanie parametrovéitasn
SPOLU | 0:08:36

0:00:35 | 0:00:50] 0:00:15

0:02:25 | 0:02:44] 0:00:19

0:03:47 | 0:03:59] 0:00:14

Aj ked sa mbze zda Ze zhruba 8,5 minuty je ¥mi dobrycas na pretypovanie rozmeru,
v tomto pripade vSak m6zme napotencial k zlepSeniu. Z tatky je mozné vidié, Ze pol
minuty pracovnik stratil ibaltladanim jedného z potrebnych segmentov pri zmeeengri

ru, nakdko dany segment nebol uloZzeny nalemenom mieste. TaktieZ odloZenie voza
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modZme povazovaza stratwasu, naktko si ho pracovnik mohol odlaZa nachystabud
pred zmenou rozmeru alebo aZ po nabehnuti linkgrptypovani rozmeru. V pripade bliz-
Sieho prizretia do talily moZzno vypozoroug Zec¢asy na odskrutkovanie a zaskrutkova-
nie skrutiek pri zmene segmentov boli pomerne vgsolkdko pracovnik mal viné pra-
covné tempo. Tiez odloZenie segmentu trvalo zhibsekind, pretoZe stojan pre odloze-
nie je umiestneny nevhodne tzn. je pomerne vzdjatehkonfeRného stola. Da sa skon-
Statova, Ze pri zmene priemeru by sa vedel useéis, péas ktorého by sa mohlo vyrabi
niekd’ko polotovarov 2 na linke a pracovnik by ho mohglit’ na kontrolu kvality polo-

tovarov 2.

6.4.3 Produktivita prace

Produktivita predstavuje pomer medzi vystupom gevesmym systémom a vstupmi, po-
skytnutymi pre tvorbu tohto vystupu. ZvySovanie quktivity nie je spésobené zvySova-

nim vstupov, ale najma lepSim uvazovanim pri riepesblémov.

Ked'Ze analyza prace je zamerana najma na sledovate pracovnikov, tak tato podka-

pitola je zamerana na vyget va’kosti produktivity prace.

Vezmeme do Uvahy produktivitu prace zaloZenu naatnme$ baze. K dispozicii mame

nasledujuce Udaje:
» pocet odpracovanych dni za mesiac = 27,
velkod’ vystupu na 1 linke = 3000 kusov za zmenu,
v prevadzke su 3 linky,
pracovny de je rozdeleny na 3 zmeny,

linky obsluhuju 3rudia,

YV V VvV V V

priemerneilovek odpracuje 150 hodin za mesiac.

Vypocet ve’kosti vystupu:
vystup = 27 dni * 3000 kusov * 3 zmeny * 3 linky

vystup = 729 000 kusov/mesiac
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Vypocet ve’kosti vstupu:
vstup = 3 pracovnici * 3 zmeny * 150 hodin
vstup = 1350 hodin
Vypocet produktivity prace:
produktivita prace = 729 000 / 1350
produktivita prace = 540 kusov na hodiudskej prace

Vypocet ukazuje, Ze pri gasnom stave fungovania pracoviska produktivitag@edsta-

vuje 540 kusov za hodinudskej prace.
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7 ZHRNUTIE ANALYTICKEJ CASTI

V analytickejc¢asti bola v skratke predstavena sgolug’, v ktorej je praca spracovavana,
popisany postup vyroby autopfas z H’adiska naslednosti procesov od mieSania zmesi po
kontrolu kvality findlneho produktu. Boli tiez pretdvené skimané linky, na ktorych sa
vyraba polotovat. 2 a vypracovana analyza¢agného stavu vyroby polotovatu2 spo-
locne s vypdtom produktivity prace na uvedenom procese. Pra@prani analyzy boli
pouzitécasto pouzivané metddy priemyselného inzinierstwarapriklad metdda rychlej

zmeny, ktora tiez napomoze k realizacii nasledoomévrhu na zefektivnenie procesu.

Na zéklade analyzy 8asného stavu, ktora bola zamerana najma na skUmeadevnych
¢innosti obsluhujucich pracovnikov, mozno konstafove je tu priestor na zefektivnenie
produktivity prace, nalixo pracovnycas obsluhujucich pracovnikov nie je dosta®
vyuzity. Analyza prebiehala pas viacerych dni, aby boli zachyteni rézni pracoyro
napomohlo k zobjektivneniu analyzy. Priemerne jettetina pracovnéhgasu pracovni-
kov predstavuje neefektivnias. Z teoretickéholladiska sa teda kazdy pracovnik méze
Z jednej tretiny svojho pracovnélimsu venowva inej ¢innosti ako obsluhe prave svojej
pridelenej linky. Tento fakt bude sldéiZzako predpoklad pre navrh zefektivnenia vyroby na
uvedenych linkach, a to prostrednictvom zefektivegmoduktivity prace znizenim i
obsluhujdcich pracovnikov. Tento navrh vSak budesieduoyt’ podporeny uditymi zme-
nami, napriklad v savislosti s layoutom liniek. M@ konsStatov Ze sdasné rozloZenie
liniek nie je dostaténe vyhovujuce z Fadiska budiceho stavu, ndko linky su zoradené
ved’a sebago spbdsobuje, Ze pracovnici nevidta, sa deje na inej linke okrem tej, ktora
obsluhuju. Taktiez prechod medzi linkami ja&eny, nakitko pracovnici musia pri pre-
chode obchadzeacelu linku,co je z Wadiska skracovania trastasov prechodu neefektiv-

ne.
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8 NAVRH NA ZEFEKTIVNENIE VYROBY VYBRANYCH LINIEK

Na zaklade analyzy sasneho stavu bolo zistené, Ze aktualny stav nadimkktoré sa za-
meriavaju na vyrobu polotovatu 2 nie je dostatme vyhovujuci a je tu potencial na zlep-
Senie vyrobného procesu, a preto v tejto kapitaldebpredstaveny navrh zaoberajlci sa
zefektivnenim vyroby na vybranych linkach. Navrh zefektivnenie spiva v znizeni
poctu obsluhujucich pracovnikov. Je délezité upozbtieZz na to, Ze v pripade Uspesnej
realizacie navrhovaného zlepSenia, teda znizedi@kgs/yrobnej linky nebudu pracovnici,

ktori budu odstraneni z tohto vyrobného procesepysteni.

V désledku toho, Ze firma sa nachddza vo faze esipaplanuje investovaaj do liniek
uréenych na vyrobu polotovatl 2 a predbezne planuje nakiipiekd’ko d’alSich takych-
to typov liniek. Pracovnici, ktori uz nebudd obglul&t’ sitasné linky, budu preto presunuti

na nové pracoviso, kde budu obsluhblmky rovnakého typu.

Nie je vSak jednoduché len tak odstrajdného pracovnika, naka musia by splnené
urcité podmienky a vychodiska pre realizaciu navrh@anrieSenia, ktoré budu predsta-
venédalej v tejto kapitole. Bude tiez spomenuté aj firanadisko na zavedenie tohto

navrhu a vypdet produktivity a ispory nakladov.
8.1 Vychodiska pre realizaciu navrhovaného rieSenia

8.1.1 Optimalizacia prace pracovnikov

Optimalizécia prace pracovnikov je zamerana naktefeenie prace obsluhy vyrobnych
liniek. Toto vychodisko je podmienkou pre realizaoiavrhu, nakiko zniZzenie pé&tu ob-
sluhujacich pracovnikov je mozné realizéyadine v pripade, Ze pracovnici budd schopni
aj v znizenom pi&e obsluhové viac ako jedno strojné zariadenie. Zanbye potrebné
zachovd, teda nezniZivystup z procesujze vyrobu polotovaru 2, nakko strata kapacit
na tychto linkadch by mala za nasledok vypadok kipad’alSom procese a v kotreom
dosledku znizenie celkovej kapacity vyroby. Takgtav nembéze hiydopusteny. Je teda
potrebné v prvom rade zefektivrpracu obsluhy liniek. Toto je mozné realizévaznymi
spbsobmi. Ké&Ze firma je zdkaznicky orientovand a vSetky vyrqbigré produkuje uz
maju svojho zéakaznika, pdm musi reSpektovapoZiadavky zékaznikov na Sirku sorti-
mentu, dochadza na vSetkych linkach k mnozstvu wn@strojov, Sablon apod. To isté sa
deje aj na linkach na vyrobu polotovaru 2. V aniekgj ¢asti bol spomenuty a detailne

rozobraty¢as na zmenu rozmeru. Zardgvbola spomenuta moznbgefektivnenia tohoto
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¢asu. V prvom rade bude teda zlepSenie zameranéfektiznenie zmeny rozmeru za po-

moci metddy SMED.

8.1.1.1 ZlepSenie pri zmene rozmeru

Vermi délezitym prvkom pri zavadzani metodiky SMEDkwankrétnom procese je zainte-
resovanie samotnych pracovnikov, ktori maju vyk@iav uz zmenu rozmeru alebo vy-
menu nastroja. Tento fakt si v spéosti uvedomuju, preto venuju Rkl pozornos tré-
ningom a rozvoju pracovnikov. V ramci tréningov qoenikov boli zriadené Specialne
Skolenia¢i uz novoprijatych, ale i stavajucich pracovnik&de su im vysvébvané vsetky
dolezité informacie drmadom ich prace. Cfem tréningu je, aby aj vyrobni pracovnici po-
chopili délezitos rychlych zmien vo vyrobnom procese a stotoZnils sami. K tomuto im

napomahaju pre tent@@ Specialne vytvorené tréningove materialy a ptya Studie.

Postup tvorby Standardu SMED sa deje v niiglgoh postupnych krokoch. Na&atku je

to tvorba videozdznamu &@sného stavu vymeny rozmetio, znamena, Ze sa vytvori za
pomoci digitalnej kamery alebo fotoaparatu videowdz procesu zmeny rozmeru. Na-
sledne sa tento videozaznam rozanalyzuje a zazmgimsa pripadné odchylky a rozdiely.
Potom sa zvola stretnutie tzv. workshop, ktoréopastupne zZiastnia vSetci zodpovedni

pracovnici za dand vymenu rozmeru.

Spolaine sa prejde videozaznam a analyzuju sa moznogtepaenie alebo pripadné roz-
diely vaii inym zmenam. Po vzdjomnej dohode sa nasled¥ia oajdblezitejSie kroky pre
realizaciu zlepSenia a taktieZ s&iarjednotlivé zodpovednosti za realizaciu (Kim, Ke-

dy, Ako,...) a tento stav sa spéoh@ odsuhlasi.

Takymto spdsobom sa postupovalo aj pri skimanialyam videa, ktoré bolo rozobraté
v analytickejcasti prace. S pracovnikmi sa prediskutoval videoady, préom sami pou-
kazali na niektoréasové straty. Po tomto stretnuti bol nasledne vgtw novy videozaz-
nam a spravena jeho analyza. Video bolo vytvorengrptypovani rozmeru, pri ktorom sa
menila vékos’ rozmeru vyrabaného polotovaru 2, nastavovala sala@eacia kladka
a vad’kos’ rozmeru v trh&ke tzn. Ze sa menili rovnaké nastavenia ako v aradfasného
stavu. Nahravka bola tiez natda za klasickych podmienok tzn. traja pracovnéctroch
linkach, aby bolo mozné vidigze skrateni¢asu pretypovania nie je spdésobené stanos
0 1,5 linky, ale pracou pracovnika, avSak bolo tminenych niektko Uprav, ktoré boli
prediskutované spatae s pracovnikmi v ramci workshopiinnosti z videa a icktasy st

uvedené v nasledujlcej tdixe.
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Tab. 3 — Zmena rozmeru po stretnuti s pracovniktas{né spracovanie)

Start Stop | Trvanie Poznamke
0:00:00] 0:00:09 0:00:09 Odskrutkovanie dvoch skrutielsegmentu
0:00:09] 0:00:13 0:00:04 Odpojenie a odobratie segmentu

0:00:13| 0:00:17 0:00:04 OdloZenie segmentu na miesto
Odobratie potrebného segmentu na zmenu palcaz

0:00:17| 0:00:23 0:00:0% polozenie na potrebné miesto

0:00:25| 0:00:24 0:00:03 Napojenie segmentu na kénfak stole
0:00:28| 0:00:4q 0:00:1§ Zaskrutkovanie dvoch skrutizlsegment
0:00:46( 0:00:48 0:00:03 OQtenie konfekného stola

0:00:48] 0:01:01 0:00:13 Odskrutkovanie dvoch skrutielsegmentu
0:01:01] 0:01:.04 0:00:03 Odpojenie a odobratie segmentu

0:01:04| 0:01.09 0:00:0§ OdloZenie segmentu na miesto
Odobratie potrebného segmentu na zmenu palcaz

poloZenie na potrebné miesto

0:01:15] 0:01:19 0:00:04 Napojenie segmentu na kénfak stole
0:01:19] 0:01:34 0:00:13 Zaskrutkovanie dvoch skrutizksegment
0:01:34| 0:01:39 0:00:03 Otenie konfekného stola

0:01:36] 0:01:48 0:00:13 Odskrutkovanie dvoch skrutielsegmentu
0:01:48] 0:01.55 0:00:04 Odpojenie a odobratie segmentu

0:01:55| 0:02:00 0:00:0§ OdloZenie segmentu na miesto
Odobratie potrebného segmentu na zmenu palcaz

poloZenie na potrebné miesto

0:02:08| 0:02:24 0:00:14 Napojenie segmentu na kénfak stole

0:02:24] 0:02:34 0:00:14 Zaskrutkovanie dvoch skrutizlsegment

0:02:38| 0:02:47 0:00:09 Zmena nastroja

0:02:47] 0:03:.0Y 0:00:14 Zmenalkesti palcdZe na triike

0:03:01| 0:03:09 0:00:04 Odskrutkovanie skrutky na ipdopred konfaknym stolom
0:03:09| 0:03:13 0:00:04 Odlozenie odskrutkovanej sirut

0:03:13| 0:03:40 0:00:29 Nastavovanie parametrovéitao

0:03:49| 0:03:58§ 0:00:09 PoloZenie polotovaru 1 naéddainfy stol

0:03:58| 0:04:07 0:00:09 Nastavovanie parametrovaitad

0:00:00] 0:00:5(0 0:00:5Q0 Nastavovanie zavalovacej kladk

0:00:50( 0:01:24 0:00:3¢ Natiahnutie spracovavanéhot@ziru do podava
0:01:30( 0:01:39 0:00:09 Nastavenie parametrovditps

SPOLU | 0:05:33

0:01:09] 0:01:15 0:00:06

0:02:00] 0:02:08 0:00:09

Pri porovnani pretypovania z analyzy¢asného stavu a tohto ,nového" pretypovania, je
mozné vidi€, Ze celkovytas zmeny rozmeru sa zniZil o viac ako tretinu. Bxatanos’

je spbsobend najma tym, Ze miesto pre ukladangm&rnu segmentov potrebnych pri
zmene rozmeru bolo umiestnené blizSie k miestu wyméo zapréinilo zniZzeniecasu.
Taktiez je dobré vSimnusi, Zecasy pri zaskrutkovani a odskrutkovani skrutiek rsidilz

v jednotlivych pripadoch od 5 az po 12 seklfa$ na zmenu V&osti rozmeru na triske

bol zniZzeny o polovicu, ale tieZz &sy inyché¢innosti boli znizené o niekko sekind. Této

skutanog’ bola spdsobena aj tym, Ze pracovnik nepracovagvskoym tempom, ale sna-
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Zil sac¢o najrychlejSie vymeriirozmer, naktko nasledujuce pracovisko signalizovalo po-
trebu polotovaru 2 s danym rozmerom. Dobré je upogma to, Ze pracovnik si pripravil
pracovisko pred vymenou rozmeru a vSetkynosti, ktoré mohol uskutoit za chodu
linky, boli uskut@nené, a teda déasu pretypovania neboli zahrniiénosti typu odloze-
nie stojana s polotovarom 2 alebo nestracal 2ogtdas Wadanim potrebnych nastrojév
segmentov, nako boli umiestnené na miestach, kde majé. b¥Seobecne sa da pove-
da’, Ze po zobadneni utitej ¢asovej prirazky sa moze pri takomto pretypovaniritSe
minimalne 25 % asu. Tento uSetrerdas by nasledne pracovnik mohol vytugri obsluhe

linky pripadne prtinnostiach spojenych s manipulaciou polotovatiokontrolou kvality.

V désledku toho, Ze na linkach sa v priebehu jeqgmarovnej zmeny uskutuje typ
zmeny rozmeru, pri ktorom sa menilkes’ priemeru vyrabaného polotovaru 2 a s nim
spojené ostatné nalezitosti aj niékokrat, vytvorila sa sumarizaa tablika. Tato tablka
zobrazuje priemerny get takychto zmien za pracovni zmenu a priemerngemnecas,
ktory bol ziskany uskutmenim mensSich UOprav na pracovisku a konzultaciou

S pracovnikmi.

Tab. 4 - g péet zmien rozmeru za zmenu (vlastné spracovanie)

g uSetrenyas
@ paet zmien rozmeru za zmen| nalzmenu | @ paet zmien rozmeru
pri ktorom sa meni J&os’ vyra- | rozmeru v mi- | za zmenu * g uSetreny
baného polotovaru 2, zal@vacia| nuatach, po | ¢as na 1 zmenu rozmefu

kladka, v&kos’ rozmeru v trhéke | uskut@nenych v mindtach
Upravach
Linka¢. 1 3 3 9
Linka ¢. 2 2 5 10
Linka¢. 3 3 4 12
31

Ako je mozné z taldiky ¢. 4 vidig’, celkovo uSetrengas pri zmenach rozmeru na vSet-
kych linkach predstavuje pol hodintg je takmer 7 % zo 7,5 hodinovej pracovnej zmeny.
Ako bolo spomenuté takto uSetretgs mbézu pracovnici vyuzina kontrolu kvality alebo
pri ¢innostiach spojenych s obsluhou linky. AvSaki’keezmeme do Gvahy, Zze sa navrh
Vv tejto casti je zaloZeny na tom, Ze tri linky by mali oisdua’ dvaja pracovnici, da sa
skonStatovg, Ze takto ziskanyas mdzu vyuii prave pre lepSiu obsluhu na linkach, ktoré

by mali ma na starosti.
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8.1.1.2 Snimka pracovného s

V ramci vychodiska optimalizicia prace pracovnikmia po dohode s vedenim na jeden
dein nasimulovana situacia, ktora zobrazovala obslubehtliniek iba dvomi pracovnikmi
pri sttasnych podmienkach prevadzky. Niéko dni pred z&atkom tejto situacie bol
v ramci pravidelnych stretnuti obsluhujlcich pratidov s vedenim pracovnikom vysvet-
leny (&el tejto situacie, péom bolo poukdzané na vysledky produktivity praceztepse-
nie ¢asu pri zmene rozmeru a na nové plany vo vyrobnmugse. Aj napriek nie Vmi
astretovému postoju zo strany pracovnikov sa dahadi neobvykla situacia budedas
jednej z rannych zmien uskdtena. Hlavnym ciéom nasimulovanej situacie bolo zisti
¢i by vébec bolo mozné realizavavadzany navrh. Jeden pracovnik mal na starostueb
hu linky ¢. 1 a¢. 2, druhy pracovnik zas linkl 3 a¢. 2. Linka¢. 2 bola zvolena pre spo-
lo¢nu obsluhu najma zZ'adiska prechodov, nakko vzdialenos, ktori museli pracovnici
pri prechode na tuto linku préjge zhruba rovnaka. Na konci zmeny bolteigany pdéet
vyrobenych kusov na jednotlivych linkach a pristora to, Ze oproti stavu, kedy traja pra-
covnici obsluhuju tri linky bolo na linkaah 1 a 2 vyrobenych menej kusov oproti beznée-
mu pozadovanému vystupu. Tdka ¢. 5 zobrazuje %-tualne plnenie vystupwa® nasi-
mulovanej situacie. 100 % predstavuje poZzadovasyupy ktory zvy¢ajne byva dosiahnu-
ty.

Tab. 5 - % plnenie vystupu

(vlastné spracovanie)

%-tualne plnenie vystup
voci beznému stavu

| =

linka¢. 1 83,33
linka ¢. 2 67,86
linka &. 3 100

Znizeny vystup na oboch linkach nebol spésobenysémotnou situaciou s dvoma obslu-
hujacimi pracovnikmi, ale aj tym, Ze vyrobny taktiék bol nastaveny na pomalSie tempo,
a teda na vyrobu jedného kusu polotovaru 2 bolgboty dihSicas nez zwyajne byva. Pri
linke ¢. 2 nastal problém pri zmene jedného rozmeru, fiakoastavenia linky neboli vy-

hovujuce o spbsobilo niekiko zasekov, ktoré viedli k znizenému vykonu linky.

S pomocou praktikantky boli spravené snimky praébendia oboch pracovnikov. Vy-
sledky vykonanych snimok su zobrazené na nasleidhjgcafoch.
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Graf 4 - % vyuzitia pracovnéhtasu pracovnika. 1 (vlastné spracovanie)

VysSie uvedeny graf ukazuje vyuZivanie pracovnéhasu pracovnika, ktory obsluhoval
linku ¢. 1 aé. 2. V désledku toho, Ze sa snaZil sfameobe linky, tak jeho neefektivriyas
predstavovuje len 18 %. AvSak vySka tohto percgatapbdsobena aj tym, ze kee
obsluha linky¢. 2 sp@ivala najma naom, ku koncu zmeny uz prestal #ia bra’ oh'ad

a sustredil sa hlavne na obsluhu svojej pridelénky. Z grafu je mozné vypozorovaze
pomerne vysoké percento predstavuje manipulaciasp@covavanym polotovarom
a zmesou,éo je spbsobené tym, Ze na linke 2 sacasto vyskytovali problémy so
spracovavanym polotovarorkn sp@&ivalo najma v zlom nastaveni parametrov linky.
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Graf 5 - % vyuZzitia pracovnéhtasu pracovnika. 2 (vlastné spracovanie)

Graf ¢. 5 zobrazuje %-tualne vyuzitie pracovnétasu pracovnika, ktory mal na starosti
obsluhu linky¢. 3 a¢. 2. V désledku toho, Ze pracovnik venoval minimapozornos
obsluhe linky¢. 2 a poziadavky o pomoc od druhého pracovnik&Savignoroval, venoval
sa najma obsluhe linky: 3, a preto dosiahol 100 % pozadovaného vystuguolaovar 2,
ale zarove mal oproti prvému pracovnikovi omnohoc¢gée percento neefektivneliasu,

a to 42 %. P&as tohototasu vykonaval rozne neproduktivéi@nosti, ktoré nesuviseli s
pridelenou pracou na linke. Pracowignosti vykonaval vinym tempom bez dladu na

dianie na ostatnych linkach.

Da sa poveda Ze v tomto pripade na celggre zlyhala timova praca aladuplnog vodi
kolegovi. Prave v dosledku takychto pripadod’@Sim vychodiskom pre realizaciu navr-
hu zlepSenie timovej prace a komunikacie medzigwaigmi.

8.1.2 ZlepSenie timovej prace

Spolanog’ XY si uvedomuje doélezity vyznam timovej prace, ratp je timova praca v

spolanosti zn&ne rozvinuta, ptiom je vytvorenych niekko druhov timov na réznych
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arovniach. Niektoré timy su zaloZzené na dobu &gur business timy, vyrobné timy a

timy zaloZené na dobuditi — projektové timy, timy na zlepSovanie procesov

Pre zlepSovanie timovej prace a komunikacie medmqvnikmi spolénos’ uskut@nuje
pre jednotlivé vybrané timy pravidelné timoveé studia ¢i pripradne teambuildingy. Tieto
stretnutia sa uskuwtéuju bud v aredli firmy alebo v niektorych pripadoch extemimo
firmu, pricom stretnutia s z¢&a vedené externym Skoliten, ktory ma za ulohu sa za-
merd hlavne na prehlbovanie vzajomnej spoluprace arosotizvoj pracovnikov. Overilo
sa, ze takéto stretnutia pozitivne vplyvaju na oa#jé porozumenie a pidenie spolu-

prace medzi pracovnikmi.

ZlepSenie timovej prace taktieZz predstavuje vyctlamiktoré je dolezité pre navrh zefek-
tivnenia prace na skumanych linkach. Ako bolo mé&te nasimulovanej situacii, kde pre-
biehala obsluha liniek len dvoma pracovnikmi, mdgmito pracovnikmi timova praca a
komunikacia zlyhava. Je vSak némé povedé na zaklade jednej vytvorenej snimkyje

to tak medzi vSetkymi pracovnikmi na danych linkat¢bo Slo len o vysledok v désledku
netradénej situacie pripadne len o to, Ze prave skimaaggunik nie je timovy hta Na-
priek tomu, by sa spatoog’ pri snahe o zefektivhenie prace mala zatheezlepSenie
timovej prace aj medzi tymito pracovnikmi,qmn by mohla vziddo Uvahy overeny sp6-
sob vo forme ré6znych teambuildingovych @i alebo spokmych workshopov, ktoré by
mohli pozitivne ovplyvri nielen pracovnikov, ale zaravej zlepsf pracovné prostredie

¢i dokonca napomdacpri zvyseni produktivity prace.

8.1.3 Zmena layoutu

Toto vychodisko je rovnako ako vychodisko &pajuce v optimalizacii prace pracovni-
kov predpokladom pre realizaciu navrhu zefektivagmiace na vybranych linkach. Vy-
chodisko je zamerané na zmenu layoutu. Takato zreefiaartne naréna, moéze by
vSak zrealizovana, nakiko ako bolo v praci uz spomenuté, v ramci expafimey dojde

ku zmene celkového layoutu vyrobnej haly¢pm premiestnené budu i linky na vyrobu
polotovaru 2. Preto je teda mozné uvaXowamene usporiadania pracovisk ako takych.
Finalna podoba tohto vychodiska bude vybrana zliwasiant, ktoré budd posudzované
z hradiska realizovat®osti prispeniu ku kor@ému ciéu, a to k celkovému zefektivneniu

procesu vyroby polotovaru 2.

Pri zmene layoutu je tieZ potrebné tbl'ad na to, Ze linky by boli obsluhované syste-

mom menej ako jednoobsluha. Pracovnici by sa starasledujuce ulohy:
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privaza’ polotovar 1 z na to seného skladovacieho priestoru k linke. Polotovar 1
by bol prevdZzany pomocou vozika, ktory ma 48 (24edaej strane) ramien a na

kazdé rameno sa zmesti 50 kusov tohto polotovaru,
polozZit polotovar 1 na karuselovy zasobnik,
odloZit’ polotovar 2 na vozik so Styrmi az 6smimi ramenami,

presunii vozik s polotovarom 2 na dené miesto, odklaje nasledne vozik presu-

nuty pod’a potreby na nasledujuce pracovisko,

odstrani drobné poruchy ako napr. zaseknutie polotovardrhatke,
privaza’ palety so zmesou a natialirju na dopravnik,
uskut@nova’ vSetky druhy vymen a nastaveni,

pripravova separatory potrebné prig@nom rozmere,

uskut@nova’ kontroly vyrabanych vyrobkov.

8.1.3.1 Variant 1

Linky v tejto variante su usporiadané do tzv. rogi&ho usporiadania. Toto usporiadanie

zobrazuje nasledujuci obrazok.

i

Obr. 29 — Navrh nového layout, variahtl

(vlastné spracovanie pda internych materialov)
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Ako je mozné z obrazku vidielinky by v tomto variante boli usporiadané viaemej do
kruhu. Zmena na takéto usporiadanie liniek ma sv@iwdy aj nevyhody. Medzi vyhody,

ktoré by tato zmena priniesla mézeme zatadi
» lepsi preliad zamestnancov o tokg sa deje na zvySnych linkach,
> vzajomné dofhanie sa pri obsluhe liniek,
» skratenie prechodovych trads pracovnikov medzi limkaproti séasnému stavu,
» blizSie umiestnenie nasv, na ktoré sa uklada polotovar 2.
Toto usporiadanie vSak so sebou prinaSad@iéunevyhody, ktorymi su:

» zabratie priestoru — neberd sa do Gvahy len sanlotkg ktoré na prvy pofad
mo&zZu priestor uspatij ale je potrebné si uvedomize utity priestor zaberu aj sto-

jany s polotovarmi, a teda tento variant ma vysaoké&storové naroky,

» vznik novych prechodovych tras — zmenou na tent@artusporiadania vznikaju
pracovnikovi nové nevyhnutné trasy spésobené olzetmich liniek, najma pri ma-
nipulacii so stojanmi, na ktorych st umiestnen®flary,

» zlozita manipulacia s vozikmi — pri odvazani stopais polotovarmi pomocou vo-

zikov by vznikala zlozitd manipulacia kvéli neddktamanipul&ného priestoru.
Ked zhodnotime tento variant len Badiska vyhod a nevyhod, da sa poveda nie je
dostat@ne vyhovujuci najma z dévodu priestorovej ridmsti na usporiadanie.
8.1.3.2 Variant 2

Tento navrh podobne ako navrh 1 je zalozeny na eneyoutu, s tym, Ze linky by boli
radené velh seba poZdnym spésobom. Z obrazku 30 je mozné vidie ako by boli lin-

Ky situované.
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Obr. 30 — Navrh nového layoutu, variaht2

(vlastné spracovanie pda internych materialov)

Zmena tohto layoutu oproti &&snému stavu spiva v tom, Ze linka nie je lomena ako je
to v sitasnosti, ale vSetk§asti linky su zoradené za sebou v jednom smerdoPitio va-
riante sa predpokladd, Ze linky by boli umiestndiiéSie k sebe nez ako je tomu

v sttasnosti. K vyhodam, ktoré toto rieSenie prinaSamaaradi:
» linky su umiestnené blizSie k sebe,
» skratenie tras pri zasobovani linky,

» vytvorenie menSich spaloych priestorov pre vstupné materidly do procesy-a

stupné materialy z procesu,
» jednoduchSia logistika,
» mensSia priestorova nanog’ oproti variantus. 1.

Podobne ako pri variante 1 aj tento navrh prinaSa so sebotitarnevyhody, medzi ktoré

mozno zdlenit’:

» nutnog Upravy linky — pri tomto navrhu je nevyhnutné, dmli linky upravené
tak, aby bolo ich stag’ou aj miesto pre prechod, ndko obchadzanie linky by
predstavovalo pre pracovnikovizdnie prechodovych tras. Takato poZiadavka na

Gpravu je vSak realizovdiea,
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» menSia prefadnos — v porovnani s variantor. 1 tento navrh prindSa menSiu

pref’adnog tj. pracovnici by nemali taky préad o diani na ostatnych linkach.

Po zhodnoteni vyhod a nevyhod tohto variantu aepo porovnani s variantotn 1 mo-
Zeme poveda Ze tento navrh je relativne viac vyhovujuci, ndmma mensiu priestorova
naranog’. Dolezitou podmienkou pri zavadzani tohto variajuiprava linky, ktora by
umoznila jednoduchsi prechod pre pracovnikov miakzami.

Obe vySSie uvedené varianty realizacie boli pradskané so zodpovednymi pracov-
nikmi, pricom po konzultacii sa nakoniec dospelo k sprodonu zaveru o moznej buducej
realizacii alternativy. 2, nakdko variant¢. 1 je z priestorového a finameho Hadiska

privelmi narany.
8.1.4 Predstavenie navrhu pracovnikom

Pred samotnym planovanim realizacie navrhovanét&emia na zefektivnenie prace na
linkach ugenych na vyrobu polotovaru 2 a jeho jednotlivyclthgdisk je vEBmi dolezité
upovedomi obsluhujucich pracovnikov o planovanych zmenanfarinovanie o predpo-
kladanych zmenach méze prebefina jednom z pravidelnych stretnuti, kde im budg} ni
len zmeny predstavené, ale aj odévodnené. Zarbyamali by’ pracovnikom prezentova-
né zistené skutmosti ako napriklad zistena a planovana produktipitace, zistené vy-
sledky z jednotlivych snimo vysledky zlepSenidasu pri zmene rozmerov. Je podstatné,
aby obsluhujuci pracovnici pochopili délezifos vyznam pripravovanych zmien vo vy-

robnom procese a stotoznili sa s nimi.

8.2 Vypocéet produktivity prace a uspory nakladov

Jednym z najddlezitejSich ukazouvate efektivnosti procesu z pbddu priemyselného
inZinierstva je ukazovafeproduktivity prace. Z pdladu controllingu je zase délezitym
ukazovatéom ugitych zmien ich finatna navratnas a Uspora nakladov. Pri zavadzani
navrhovaného zlepSenia je potrebnétbdm Uvahy, Ze navrh prinesieité vyhody

a zlepSenia vo forme Uspor nakladov a taktiez eyaSzlhodnota produktivity prace.

8.2.1 Produktivita prace po zavedeni navrhu

V analytickej¢asti sa poéitala produktivita prace, ktorej vysledok bol, Zzetodinuludskej

prace sa vyrobi 540 kusov polotovaru 2.
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Pre zachovanie porovnéitesti si@asnej a buduicej produktivity prace, sa budd’ ltfa
Gvahy taktieZ Udaje na meésaj baze. K dispozicii mame teda nasledovné Udaje:

» pocet odpracovanych dni za mesiac = 27,

vel'kos’ vystupu na 1 linke = 3 000 kusov za zmenu,
v prevadzke su 3 linky,

pracovny deé je rozdeleny na 3 zmeny,

linky obsluhuju 2'udia,

YV V VvV V V

priemerne pracovnik odpracuje 150 hodin za mesiac.
Vypocet ve’kosti vystupu:
vystup = 27 dni * 3 zmeny * 3 linky * 3000 kusov
vystup = 729 000 kusov/mesiac
Vypocet ve’kosti vstupu:
vstup = 2l'udia * 3 zmeny * 150 hodin
vstup = 900 hodin
Vypocet produktivity prace:
produktivita prace = 729 000 / 900
produktivita prace = 810 kusov na hodiudskej prace
zmena vysky produktivity prace:
zmena produktivity = (810 / 540) * 100
zmena produktivity = 150 %
Ako je mozné z vyp&tu vidiet, v pripade situacie, Ze dvaja pracovnici buduutmsta’ tri
linky, produktivita prace predstavuje zvySenie 0%60
8.2.2 Uspora nakladov

Za usporu nakladov sa m6zu povazbusetrené naklady na zamestnanca. V dosledku
toho, Ze mzdy zamestnancov sa povazuju vo firnddzarné informacie, bude sa pri tom-

to vypaite bra’ do GUvahy priemernd mzda narodného hospodarstva.
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Priemerna mzda v narodnom hospodarstve za rok pfdstavovala 824 €. (Statisticky
urad SR, 2014)

KedZe spolénog’ XY je znamou spoknogou, ktora ma via zaujemcov o pracu aje
povestna svojimi benefitmi pre zamestnancov, v topripade navySime priemernd mzdu
0 cca 20 % na 1000 €. Nesmie sa vSak zaktudatskuténog’, Zze zamestnavdi®dvadza
za zamestnanad#ialSich 35 % zo mzdy do sociélnej a zdravotnejtjpvise. TakZe pre nas
vypocet budi mesmé naklady na zamestnanca predstaveuemu 1350 €. Rma uspora
nakladov na jedného zamestnaiiod teda 16 200 €, pfom sa neberu do Gvahy benefity
firmy vo forme 13.¢i 14. platu. Ké'Ze na linkach pracuju 4 zmeny, tak teislo je po-

trebné vynasobieSte krat 4¢o teda predstavuje Usporu vo forme 64 800 £.

Ako uz bolo spomenuté firma je vo faze expanzi¢aaye nakupdalSich 6 liniek na vy-
robu polotovaru 2. Vytvoria sa teda tri ,hniezdatr@ma linkami, keby firma aplikovala
sikasny stav aj na nové linky bolo by potrebnét’ rhalispozicii 36 pracovnikov, t.j. 4
zmeny s 9 pracovnikmi na obsluhu liniek. AvSalk{'lea zavedie uvazovany navrh, firma
bude potrebowa24 pracovnikov, teda 4 zmeny so 6 pracovnikmio Bxut@énos’ pred-
stavuje usporu vo forme 12 miest a’kea na tento fakt pozrieme s fidgagho liadiska,
iSlo by o r@&nu Usporu v sume 194 400 €. Tieto uSetrené finamgiadsledne mohli by
vyuzité poda uvazenia firmy napr. na motivovanie zamestnanemrkshopy zamerané

na zlepSenie timovej pradce zamestnancov a pod.

8.2.3 Navratnost’ navrhovaného rieSenia

Ako bolo spomenuté podmienkou pre aplikaciu navameého rieSenia je zmena layoutu.
Naklady spojené s relokéciou linky su internym matem, preto su upravené percentom
a po Uprave predstavuju 30 000 € na jednu linkwSa& doblezité poukaZana to, Ze linky

by boli tak¢i tak prestvané, takze da sa poveda naklady na relokaciu su relativne. Av-
Sak pre potreby prace sa porovnaju predpokladap@éryis naklady na relokaciu. Uspory
pri obsluhe troch liniek predstavuju 64 800 €me. Néklady na relokaciu troch liniek
predstavuji 90 000 €. Kesa vezmu do Uvahy len tieto dva Udaje a podelinasdady

predpokladanou Usporou, zisti sa, Ze doba navtatefis relokacie je 1 rok aj 3 mesiace.

Nasledujuca tadlka zobrazuje sumarizaé predpokladané naklady a Uspory spojené
s navrhovanym rieSenim. Je dbélezité eSte raz poddtke naklady na relokaciu liniek su
relativne, naktko linky by boli za kaZzdych okolnosti presuvanétatdu’ke tiez nie su

uvedené naklady spojené so zlepSovanim timovegpréakdko tieto naklady spolmos’
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berie do Uvahy neustéle, akurat v tomto pripadessogamerala na timovu pracu obsluhu-

jucich pracovnikov na linkach na pripravu polotavar

Tab. 6 — Sumarizacia predpokladanych Uspor a nakiad

(vlastné spracovanie)

Néaklady na zamestnanca za

16 200 €
rok

Uspora pri séasnom stave
(1 zamestnanec * 4 zmeny)

Uspora pri budicom stave

16200 € * 4 =64 800 €

16200 € * 12 =194 400 €

(3 zamestnanci * 4 zmeny)
Néklady na relokaciu 30 000 €
1 linky
Naklady na relokaciu 90 000 €
3 liniek

Navratnos rieSenia pri su-

" 1 rok + 3 mesiace
gasnom stave

Navratnos rieSenia pri bu-

, 6 mesiacov
ddcom stave

Nepredpoklada sa, Ze uvadzany navrh, by sa aplikmvaasnom stave, nakko nie
vSetky podmienky su vyhovujuce, napriek tomu sidewe Uspory ako aj navratitip&to-
ré by realizacia priniesla. Aj desa méze zda ze predkladany navrh neprinasa pitiiie
asporu, pre spotmos’ moézu by aj takéto uspory vyhodou, ndiko uSetrené financie
moze vyuZf ako investiciu do niektorého z inych projektoworét su v séasnosti plano-

vané.

8.3 Casova realizacia navrhu

Na za&iatku kapitoly bolo spomenuté, Ze firma je vo féx@anzie a v siasnosti prebieha
vystavba novych priestorov. Predpokladanyia@k vyroby v novych priestoroch je na-
planovany na zsatok budiceho roka, preto aj predstavovany nawdelmozné realizo-
vat' az v tomto obdobi pripadne neskor. AvSakgsonasledujacich mesiacov je potrebné

vytvorit' predpoklady pre aplikovanie navrhu, medzi ktorengzné zaradi

» zlepSenie timovej prace pracovnikov tak, aby beatiopni spolu lepSie komuniko-
vat, vzajomne sa pri praci difat’ a bra oh’ad na plnenie vykonov na linkéch,
ktoré maju obsluhova Tento predpoklad je mozné dosiatiquostrednictvom te-

ambuildingov a workshopov &gnych pre obsluhujucich pracovnikov, ktoré by sa
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v zavislosti od rozhodnutia vedenia mohléaapostupne uskutéova’ uz od jese-
ne tohto roka,

» objednanie novej linky na vyrobu polotovaru 2 -dkina vyrobu polotovaru 2 by
na novej vyrobnej hale malo H9, takzetasom bude objednanych 6 novych liniek.
AvSak ak sa predpoklada presun liniek naijdsgdiceho roka, je potrebné kontak-
tova’ dodavatéa liniek aspé rok dopredu a podaobjednavku na 1 linku
v skorSom termine o pévodnému planu, aby pri presune liniek bola paeima
kapacita vyroby a nenastali problémy s plnenim drigeok zakaznikov. Riom ta-
to linka musi by dodana a pripravena na vyrobu pred samotnym poeswstava-
jucich liniek. Ostatné linky budld postupne objedid® na zaklade rozhodnutia in-

vesttného Utvaru,

» kontaktovanie dodavdte oiadom presunu liniek — pred samotnym presunom je
nevyhnutné dopredu kontaktavexterna spolénog’, ktora sa postara o rozmonto-
vanie, presun a nasledné zloZenie liniekiqm linky nemo6zu bty presivané vset-

ky naraz, ale postupne po jednom kuse,

» kontaktovanie dodavdte oiadom nabehu liniek — opgpred samotnym presunom
liniek je nevyhnutné vopred kontaktavaxterna spolénog’, ktord sa zaobera in-
Stalaciou poitatového systému a ndbehom liniek.

VySSie spomenuté predpoklady je mozné povaZaa zakladné, ktoré je nevyhnutné
uskut@nit’ pred¢i pri presune liniek. Samotny presun liniek trvautya tyzdé a nasledne
nabeh liniekd’alSi tyzdé. Pre lepsSi prdiad a pochopenie ukazuje nasledujuci obrazok
predpokladanyasovy harmonogram, gom harmonogram je zamerany najma na obdo-
bie, p&as ktorého sa uskutoi postupny presun liniek na nové pracovisko. Tieaktivit

na obrazku je uvedené v tyiath.
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Aktivita Trvanie

COoNOOR®WNE

el
= o

|Priprava na presun linky 3
|Presun a nabeh linky 3

Objednanie linky. 4 - rok vopred
InStalacia dodanej linky. 4
Rozbeh linkyc. 4

Oslovenie dodav. X dadomrelok. liniek. 1, 2, 3 X X
Oslovenie dodav. Y diadom nast. liniek. 1, 2, 3 po reloK X X
Priprava na presun linky 1
Presun a nabeh linky 1
Priprava na presun linky 2
Presun a nabeh linky 2

w

N

P RrPRPRPRP R

doba realizacie (10 ty Adv)

<

Obr. 31 —Casovy harmonogram presunu liniek (vlastné spraci@jan

8.4 Rizikova analyza

Hlavnou ulohou rizikovej analyzy je identifikotzanozné neZiaduce stavy, ktoré by sa

mohli vyskytn@ pri realiz&cii navrhovaného rieSenia a negativispdsobom ho ovplyv-

nit’.

K hrozbam, ktoré mézu realizaciu uvazovaného namdgativne ovplyviisa moéze zara-

dit’;

» nedostatona podpora navrhu zo strany vederian6Ze by sp6sobena najma tym,
Ze v spolonosti prebieha viacero délezitych projektov, a@iey mohla nastasi-
tuacia, Ze vedenie svoju pozortigameria na iné projekty, ktoré maju preroz-

nych Hadisk v&Siu dblezitos,

» odmietavy postoj zamestnancevato hrozba je ¥eni realna, naktko vo v&Sine
pripadov pracovnici odmietaju akdkek zmenu, ktorA ma nastaproti zauZiva-

nému stavu,

» nedostatona informovanaszamestnancoy méze nastav pripade, Zze zamestnan-
ci nebudud informovani o uvaZzovanych zmenach pripaodnbudi zandané utité
Gdaje,

» nesplnenie vSetkych vychodisk pre realizaciu ptojekpodcenenie niektorého z

navrhnutych vychodisk mdZe negativne ovplyveelkovu realizaciu navrhu, na-

kol’ko dany navrh uz nemusi v praxi fungévak, ako by mal,
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» zmena situacie na trhd ide o externy faktor, ktory méze z negativneliadiska

prinies’ pokles predajov produktov, zniZenie konkurenciepabsti firmy, vstup

novych konkurentov a pod.,

> predZeniecasu na realizaciu navrhy tato hrozba méze byposobena viacerymi
faktormi ¢i uz meSkanim zo strany dodavaemeskanim planovaného dokenia
novych priestorov alebo mézetbgpdsobena aj pripadnymi finarymi probléma-
mi.
Tab. 7 — Rizikova analyza (vlastné spracovanie)
P-& P-& X Hodnota
Hrozba hrozby Scenar scenara e 2 S rizika
celkova| (%)
(%) (%) (%)
Nedostatona
podpora navrhu 5% Ver)oyanle, pozornosti .o 0,25 80% 0.2
zo strany vede- inym navrhom
nia
Odmietavy pos-
toj zamestnan-| 65% NeOChOt\‘j‘ af,po'“pracc 70% | 455 | 60%| 27,3
cov
Nedostatona Obmedzeny pristup |
informovanog | 45% | informaciam, problé-| 25% 11,25 45% 5,06
zamestnancov my s komunikéciou
Nke;r]J IC?:A%;; it- Podcenenie niektorého
ych vychodl 25% | z vychodisk, problémy 20% 5 70% 3,5
pre realizaciu ! LI
navrhu pri realizacii navrhu
Zmena. situacie Pokles predajov spor
15% lo¢nosti, znizenie 15% 2,25 70%| 1,575
na trhu . .
konkurencieschopnosti
Predzeniecasu MeSkanie zo strany
narealizaciu | 25% | dodavatéov, finartna| 30% 7,5 70% 5,25
navrhu situacia v podniku

Ako je mozné z taldiky ¢. 7 vidig® najvasie riziko predstavuje odmietavy postoj zamest-
nancov nasledovany nedostatiou informovanofu zamestnancov a moznym piéeghim

g¢asu na realizaciu navrhu.

8.4.1 Opatrenia pre elimin&ciu rizik

KedZe sa vzali do ivahy mozné hrozby, ktoré by smpoealizacie navrhu mohli vyskyt-

nat, treba zvaii opatrenia, ktoré by mohli napomk eliminacii tychto hrozieb:
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>

nedostatdna podpora zo strany vedenia — napriek tomu, Zeno®Xyskytu tejto
hrozby je vémi nizka, je nevyhnutné predlidaredeniu logické argumenty a pred-
pokladané uspory pre prevedenie tohto navrhu, Kigrénohli eSte zvysi zaujem

vedenia o dany navrh,

odmietavy postoj zamestnancov — pravdepodabmgskytu tohto rizika je pomer-
ne vysoka, avSak dalo by sa mu prédigjma efektivnou a pravidelnou komunika-
ciou s pracovnikmi, prijafeym vysvetlenim potrebnych zmien, pripadne by sa
mohlo uvazové o navrhu nového moti¢aého systému, ktory by prispel k zvySeni

zaujmu zamestnancov,

nedostaténa informovanoszamestnancov — ¥otejto hrozbe je mozné predisa-
jmé& pomocou vopred definovanych a odsuhlasenydiymav k informaciam pre
uréenych pracovnikov a taktiez pomocou pravidelnyeétsuti s pracovnikmi, kde

by sa mimo iného podavali aj aktualne informacr@apredovani realizacie navrhu,

nesplnenie vSetkych vychodisk pre realizaciu nawhopatrenie pre eliminaciu
tohto rizika spoiva najma v pravidelnej komunikacii a stretnutiagkajucich sa
realizovania navrhu a rozoberanie postupov priizéeii a pripadné rieSenie vy-

skytnutych problémov,

zmena situacie na trhu — pravidelny prieskum tgieglovanie konkurencieschop-
nosti spol@nosti ¢i sledovanie kipyschopnosti obyvigtva méze napoméaqre-

dig” hrozbam, ktoré prinaSa zmena trznej situacie,

predZenie ¢asu na realizaciu navrhu — opatrenie spodsobujliceinéiciu tejto
hrozby speéiva hlavne vo ¥asnej komunikacii s dodavéitei, v uzatvoreni a defi-
novani podmienok v dodavditkych zmluvachéi vo vy¢leneni finagnych pro-

striedkov, ktoré budu nevyhnutne potrebné pri eéaii daného navrhu.
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9 ZHRNUTIE A ZHODNOTENIE NAVRHU NA ZEFEKTIVNENIE
VYROBY VYBRANYCH LINIEK

Predstaveny navrh na zefektivnenie vyroby vybrarijmiek na priprave polotovarov je
zaloZeny na zmene organizacie prace. Tri linky bgluhovali dvaja pracovnici, gom
ako bolo spomenuté, v ramci expanzie firmy by zvygacovnici, ktori by uz linky neob-
sluhovali boli presunuti na nové vyrobné zariaderdanakého typu, ktoré planuje
v blizkej dobe firma nakupi

Aby vSak dany navrh mohol Byealizovatény, musi by splnenych niekiko podmienok,
ktorymi sU zmena layoutu liniek, zlepSenie timopgjce a optimalizacia prace pracovni-
kov. V rdmci optimalizécie prace pracovnikov uzhmielo zlepSenie vo forme zniZenia
¢asu pri zmene V&osti rozmeru. Pri ndvrhu na zmenu layoutu bolidgtavené dva va-
rianty, préom po konzultacii so zodpovednymi pracovnikmi ajem@om porovnani,
hlavne z fiadiska fina#ného a priestorového, bol vybrany jeden z nichryktoal menSie
poziadavky na priestorové usporiadanie. Dolezitpodmienkami su aj zlepSenie timovej
prace obsluhujucich pracovnikov a zainteresovanéeqvnikov do zmien, k&e navrh

spaiva najméa na praci obsluhujucich pracovnikov.

Taktiez bolo zistené, Ze predstaveny navrh by bows@riniesol usporu vo forme odstra-
nenia nakladov na &ty pocet zamestnancov, na druhej strane s navrhom sérspajj
urtité naklady, avSak ako bolo spomenuté tieto nakladyno bréd za relativhe, nakio
by aj tak boli vynaloZzen& by bol navrh zrealizovany alebo nie.

Z hradiska uskuténitelnosti navrhu, nie je pochyb, Ze firma ho do svoptdmov zahrnie.
Navrh vSak nebude aplikovany wagnych podmienkach, ale priblizne az v priebehu na-
sledujuceho roka, kedy je naplanovana dostavbaamovyrobnych priestorov a aj nasled-

ny postupny presun liniek na pripravu polotovara.
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ZAVER

ZvysSovanie konkurencieschopnosti, zniZzovanie naklada uspokojovanie potrieb
zakaznikov su elementarnymi faktormi prezitia mageh spoldénosti nielen v oblasti
vyroby, ale aj poskytovania sluzieb. Kazda spot®’ sa snazi iy lepSia ako t4 druha.
Spolainosti porovnavaju svoje vysledky prostrednictvonmdienarkingu nielen s inymi
firmami, ale dokonca aj jednotlivé zavody medzi @elv ramci rovnakého koncernu.
Firmy sa snaZia vyuZiva akékdvek moznosti pre zlepSenie svojich vysledkov

a postavenia na trhu.

Cielom prace bolo nafsrieSenie pre zefektivnenie vyroby na vybranyctkdoh na
priprave polotovarov v spaloosti XY. Po zhrnuti teoretickych poznatkov z obl&tihlej
vyroby, nastrojov priemyselného inZinierstva a gmala merania prace bola predstavena
spolanog’, v ktorej bola diplomova praca spracovavana. Pazn@meni sa so vSetkymi
hlavhymi procesmi odohravajucimi sa v spwlosti boli v spolupraci s oddelenim
priemyslového inzinierstva vydefinované najakutmeeproblémy a miesta, kde by sa bolo
treba zamyslie nad moznymi zlepSenianti uz z polfadu zniZenia nakladov na proces
alebo zvySenia produktivity ako takej. NakoniecSlaidohoda o preskumani procesu
vyroby jedného z mnohych druhov polotovarov, aagmé z dévody vysokého potenciélu
na jeho zlepSenie. Na zaklade analyzy daného psd@Wwolo zistené, Ze potencial pre
zlepSenie sa neskryva vo vyrobnych zariadeniaehnajma v obsluhujacich pracovnikoch
a v moznosti zvySenia ich produktivity prace. Rahna produktivitu a jej zvySenie moze
byt’ rozlicny. V naSom pripade sa nejednalo o zvySenie mhtehia vystupu z procesu, ale
0 moznostiach na zniZzenie vstupu do procesu Pgolohvykonanej prace jednotlivymi

pracovnikmi.

Navrhované rieSenie spiwalo vo vytvoreni moznosti a podmienok, ktoré bigdl

k zvySeniu produktivity zamestnancov, atym k zéfaleniu vyroby. Tieto podmienky
spaivali najma v zmene layoutu, ktory by pracovnikonpai’adu logistiky najviac
vyhovoval areSpektoval by tiez poziadavky spotusti z poliadu Setrenia miesta vo
vyrobnej hale.DalSou nevyhnutnou podmienkou pre zlepSenie bolanafizacia prace,
ktord sp@ivala najma v zniZzenfasu pri zmene rozmerov alepSom vyuziti pracovného
¢asu obsluhujucich pracovnikov a okrem iného ajpp&éni timovej prace, ktora by viedla
hlavne k lepSiemu porozumeniu a komunikacii medacgvnikmi. Ke'ze rozhodovanie

,0d stola“ nema vzdy pozitivnhe nasledky, navrhovaigSenie ako také nie je mozné



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

zavies bez oboznamenia pracovnikov s budicim pozadovastamom, nakiko je
postavené najma na samotnych pracovnikoch. S prdaoy ktorych sa zmeny dotykaju
su a budu realizované stretnutia, kde im budu odidené potrebné zmeny. Ako kazdé
nove rieSenie, aj tento navrh so sebou prind&geyredpokladané aspory, ale zam\ag
néaklady spojené s aplikaciou navrhu. Uspora tolatotu by spéivala najméa v odstraneni
nakladov na konkrétny get zamestnancov, gom predpokladané uspora by bola 194 400
€ ratne pri realizacii navrhu v buducnosti, kedy by Halkené tri ,hniezda" po troch
linkach a kazdé hniezdo by obsluhovali dvaja praédy Nevyhnutné naklady spojené
s rieSenim su naklady na presun liniek, ktoré pesd§i zn&nl sumu, avSak tieto naklady
mozno bréd ako relativne, nak&o by aj tak boli vynaloZené, gom usporiadanie layoutu

liniek nijak dané naklady neovplyvni.

Spracovanie tejto diplomovej prace bolo preganprinosom, nakio mi umoznilo natad
do problémov vyskytujlcich sa vo vyrobe, zisksové skisenosti a poznatky z oblasti
priemyselného inZinierstva a zapbjsa do rieSenia nedostatkov, ktoré by malt’ by

odstranené.
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P1 Polotovar 1

P2 Polotovar 2

SP Spracovavany polotovar

ZR Zmena rozmeru

DP  Drobné poruchy (P1)

MJZ Manipulacia s jadrom a zmesou

PR  Prestavky

ADO Administrativa a organizacia

MP  Manipulacias P1 a P2

KK  Kontrola kvality

RK  Rozhovor s kolegom

MS  Manipulacia so stojanmi a separatormi
PK  Pomoc kolegovi

NC  Neefektivnyas

dodav. dodavate

nast. nastavenie

relok. relokacia
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