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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je Projekt snizeni nakladi a zlepSeni ekonomické
efektivnosti pomoci reengineringu layoutu ve spole¢nosti XY. Prace je rozdélena na
teoretickou, praktickou a projektovou cast. V teoretické casti prace jsou poznatky
zamé&fené na tsporu nakladu a zlepSovani procest a charakteristiku pouzitych analytickych
metod. Prakticka Cast je vénovana piedstaveni spolecnosti a charakteristiku jej vyroby.
Projektova ¢ast prace pojedndvd o analyze souCasného stavu layoutu na pracovisti.
Nasledné z vysledki analyzy je vypracovan projekt nového layoutu, vcetné urceni

ekonomickych ptinosti a dopadt na néklady.

Klicova slova: naklady, Stihla vyroba, layout, $pagetovy diagram

ABSTRACT

The topic of this diploma thesis is Project of Cost Reduction and Economic Efficiency
Improvement though Layout Reengineering in the Company XY . The thesis is divided
into the theoretical, practical part and project. In the theoretical part there are knowledge
focused on cost reduction and process improvement and characteristics of used methods.

The practical part says about analysis of current layout at working place.

According to results of analysis there is new layout written included of economic benefits

and its impact to the costs.

Keywords: costs, lean production, layout, spaghetti diagram
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UvoD

Zijeme v dobe, kedy sa vietko okolo nas rozvija neskutoéne rychlo. Vdadime za to
odbornikom, technike, informa¢nym systémom, internetu, ale aj vzdelavaniu spolo¢nosti.
Pre nas vsetkych je vel'mi tazké presadit’ sa voci svoje konkurencii na trhu prace, v $porte,
v Skole, na univerzite a tak isto je pre podniky stale tazsie a t'azSie byt GispeSnymi na trhu.
Aby boli GspeSné, musia neustdle analyzovat svoju €innost’, robit’ prieskumy, sledovat
konkurenciu a neustale sa zlepSovat’, i ked’ to mozno nie je nevyhnutné. Iba tak mézu drzat
krok s konkurenciou a zaroven uspokojovat’ potreby zakaznikov a dosahovat’ vytycenych
cielov. V niekol’kych poslednych rokoch zijeme v obdobi tzv. ekonomickej krizy a vel'ké
firmy sa snazia ,,utahovat’ opasky*“ vSade tam, kde sa to da. To isté plati aj pre malé
podniky. Zacali viacej sledovat’ svoje nakladové polozky a zacali Setrit na vSetkych

moznych miestach.

Témou mojej diplomovej prace je znizenie nakladov za pomoci reengineringu layoutu
v spolo¢nosti XY. Predmetom tejto prace je popisat a najst vSetky faktory, ktoré
ovplyviiuji nédklady spolo¢nosti, ako na ne vplyvaji a tiez novodobé inovacné metody
priemyslového inzinierstva. Hlavnym cielom diplomovej prace je optimalizovat’ layout
spolo¢nosti XY s dorazom na zefektivnenie pohybu pracovnikov, ¢im dojde k Uspore

nékladov pre spolo¢nost’.

V teoretickej Casti najprv opiSem ¢o su to naklady a aké druhy nakladov pozname. Potom
sa pozriem na naklady z pohladu finanéného a manazérskeho ucétovnictva. Postupne
prejdem k vyrobnému oddeleniu, kde bude prebiehat’ vypracovanie projektu, opisem ¢o je
to stihly podnik, layout pracoviska aaky je to Stihly layout pracoviska. Na konci
teoretickej Casti budem opisovat’ analytické metddy pouzité v praci. V praktickej casti
struéne charakterizujem spolo¢nost’ XY, V kratkosti opiSem jej histériu a podrobne sa
zameriam na to, akym spésobom prebieha vyrobny proces. V dalej ¢asti vypracujem
analyzu sucasného stavu layouta na pracovisku. Na konci analytickej Casti zhodnotim
vysledky analyz. V projektovej Casti spracujem projekt nového layoutu na zéklade lean
layoutu. V ramci tohto projektu budd rieSené ¢innosti pracovnikov, operaéné Casy tychto

¢innosti, presuny materialu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

|. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

1 NAKLADY

Roézne odborné literatiry uvadzaji odlisné definicie pojmu naklady. Vo svojej podstate
vSetky definicie smerujd k tomu istému, avSak rézny autori sa mbézu odliSovat’ v uhle
pohl'adu. Pojem nédklad byva ¢asto zamienany s pojmom vydaje. Je treba si uvedomit’
Casové odlisenie u tohto pojmu, avsak i U tychto dvoch pojmov je potrebné odlisit” z akého

hladiska su brané.

Naklady by sme teda mohli definovat ako penazné vyjadrenie spotreby vyrobnych
faktorov. V kone¢nom dosledku teda vedi k znizeniu majetku podniku a naopak zvySenim

zavazkov. (Kral, 2002, s. 36)

1.1 Pojem nakladov a vydajov

Pojem naklady a vydaje byvaja ¢asto zamienané i u pracovnikov v praxi, nielen Studentov.

Je preto vel'mi dolezité zohl'adnit’ Casové a vecné hl'adiska pri ich ur€ovani a rozliSovani.

Néklady predstavuju teda pouzitie prostriedkov podniku na ur¢ité vykony a vznikaju
v okamziku spotreby. Naopak vydaje znamenaji zmenSenie objemu finanénych
prostriedkov v podniku, ateda vznikaju v okamziku thrady. Ako priklad by sme mohli
uviest’ obstaranie materialu (vydaj), ktory sa neskor pouZije vo vyrobnom procese a Stava

sa teda nakladom. (Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 12)

1.2 Naklady z pohladu finanéného uc¢tovnictva

Finanéné Gc¢tovnictvo sa na naklady diva na zaklade uctovnych zasad, a preto su naklady
povazované za ubytok ekonomického prospechu, teda ide o Ubytok aktiv alebo narast
dlhov, ktory nasledne moze viest ku znizeniu vlastného kapitalu. V tomto pripade su
naklady vyjadrované v obstardvacich cendch ekonomickych zdrojov. V angli¢tine

oznacujeme tento druh ndkladov ako ,,Expenses*. (Podnikator, © 2012)

1.3 Naé&klady z pohPadu manaZérskeho uc¢tovnictva

Z pohl'adu manazérskeho Uc¢tovnictva st naklady ako ucelné vynaloZenie ekonomickych
zdrojov podniku, ktoré ucelovo suvisia s ekonomickou ¢innost'ou. Za naklad sa povazuje

iba také vynaloZenie, ktoré je raciondlne a primerané vysledku c¢innosti. Zmyslom
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vynalozenia tychto ekonomickych zdrojov je ich zhodnotenie, a to pri tesnom vztahu

nakladov a vykonov. V angli¢tine oznacujeme tento druh nakladov ako ,,Costs®.
(Podnikator, ©2014)

Manazérske pojatie nakladov tak isto na rozdiel od finan¢ného berie do uvahy ekonomické
naklady, ¢o znamena, Zze sa do manazérskeho rozhodovania zahfnaju itzv. opportunitné
naklady. TieZ berie do uvahy tzv. prirastkové naklady, a to sO také néaklady, ktoré pri
kazdom rozhodovani berie do ivahy a st tymto rozhodnutim ovplyvitované. Na opacne;j
strane sa nachadzaju naklady, ktoré tymto rozhodovanim nie su ovplyviilované a tieto

naklady sa nazyvaju utopené néaklady. (Synek, 2011, s. 85-86)

1.4 Klasifikacia nakladov

Riadenie nakladov je jednou z najddlezitejSich ¢innosti podniku. Aby toto riadenie bolo
uspesné a spravne, vyzaduje si ich podrobné triedenie. Mnohé podniky riadenie nakladov
podcenujii a potom sa stavaji netspeSnymi a musia neskér z trhu odist. Klasifikécia
nakladov sa teda pouziva na hodnotenie urovne jednotlivych nakladovych poloziek,
celkovych nakladov podniku a na odhalenie rezerv ich tspesného znizovania. (Zameénik,
Tuckova, Hromkova, 2007, s. 13)

1.4.1 Druhové ¢lenenie nakladov

Toto Clenenie nakladov znamena ich ststred’ovanie do rovnakych skupin spojenych s
¢innost'ou jednotlivych vyrobnych faktorov. Podstatou tohto triedenia je, ze odpoveda na
otazku ¢o bolo spotrebované. Na ich charakteristiku mozeme pouzit definiciu, ktora
uvadza autor Landa (2008), ato: , druhové Cclenenie ndkladov odpoveda penazné
vyjadrenej Strukture primarnych ekonomickych zdrojov, vstupujucich do hospodarskej
cinnosti podniku“. (Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 15; Landa, Polak, 2008, s.
11.)

Podl’a toho na €o boli spotrebované ich teda ¢lenime na nasledujuce skupiny:
» Materialové naklady,
» Naklady na externé sluzby,
» Mzdové a ostatné osobné naklady,

» Dane a poplatky,
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Ostatné prevadzkové naklady,
Odpisy a rezervy,
Finan¢né naklady,
Rezervy na finan¢né naklady,

Mimoriadne néklady,

YV V VvV ¥V V VY

Dane z prijmu. (Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 15)

1.4.2 Ukelové &lenenie nikladov

Utelové ¢lenenie nakladov je odlisné a vyznamné z dovodu, Ze sa diva na ndklady z
hl'adiska toho, za akym ucelom boli vynalozené. Potom je pre podniky jednoduchSie

kontrolovat’ svoje naklady a konkrétne ttvary, kde boli vynalozené.

Clenenie podl’a miesta vzniku a zodpovednosti

Uz z nazvu tohto druhu nakladov mo6zeme vidiet’, ze tieto naklady odpovedaji na otdzku
kde vznikli akto nesie zodpovednost’ za ich vznik. V pripade ak sa jedna o vyrobny
podnik, naklady sa obvykle d’alej delia na technologické naklady a naklady na obsluhu a
riadenie. Vel'mi ddlezity pojem st jednicové naklady, a to su také technologické naklady,
ktoré priamo sdvisia s ur¢itym vykonom. Ostatné technologické naklady a nédklady na
obsluhu a riadenie, ktoré suvisia s vyrobou ako celkom st oznaCované ako rezijné.
(Popesko, 2008, s. 23; Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 17)

Kalkulac¢né ¢lenenie nakladov

Tento pohl'ad na naklady na hovori, na ktoré vyrobky alebo sluzby boli ndklady
vynalozené. Ulah¢uje nam teda zistit’ ziskovost’ jednotlivych vyrobkov a sluzieb a mieru
ich prispievania k tvorbe zisku. Preto sa tieto naklady delia na dve velké skupiny, a to:

priame a nepriame néklady.

Uz z nazvu priamych nakladov je jasné, ze priamo suvisia s konkrétnym druhom vykonu.
Ako priklad moZzeme uviest zakladny material pouZzity pri vyrobe alebo mzdy
pracovnikov, ktory sa podiel’ajii na jeho vyrobe.

U nepriamych nakladov prebieha viacej druhov vykonov a sivisia s vyrobou ako celkom.

Do tejto skupiny zarad’'ujeme irezijné naklady, ktoré su spolo¢né pre viacej druhov
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vyrobkov. Ako priklad moézeme uviest’ spravne naklady. (Fibirova, Soljakova, Wanger,

2011, s. 105)

1.4.3 Clenenie nakladov v manazérskom rozhodovani

Dalsim vel'mi délezitym a znAmym delenim nakladov je &lenenie v zavislosti na celkovom
objeme produkcie, ale i na ¢iastkovych vykonoch. Z tohto hl'adiska sa teda naklady ¢lenia
na fixné, t. j. ndklady, ktoré pri so zmenou objemu produkcie ostavaju nemenné, a na
naklady variabilné, t. j. naklady, ktoré sa menia v zavislosti od objemu produkcie.
(Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 18)

ke TC
Ve

FC

4-5a.gif

Q

Obr. 1 Graf celkovych nakladov (Lang, 2005, s. 50)

Fixné naklady

Fixné naklady su teda naklady, ktoré ostavaju nemenné pri zmene objemu produkcie. Ich
uroven je mozné menit’ iba v dlhodobom horizonte, ato zakdpenim novych priestorov,

strojov a podobne. St viak zavislé na dizke ¢asového obdobia.

Medzi fixné ndklady zaradujeme napriklad platy riadiacich pracovnikov, odpisy
dlhodobého majetku, najomné, ale aj naklady na patenty. (Zameénik, Tuckova, Hromkova,

2007, s. 24)

A

N

max 1 max 2 q

Obr. 2 Zvysenie fixnych nakladov (Zamecnik, Tuckovd, Hromkovd,
2007, s. 18)
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Existencia fixnych nakladov ma vel'mi tizky vztah s objemom vyroby, nakladmi a ziskom,
pretoze plati, ze s rastom objemu vyroby klesaju priemerné fixné naklady a tym padom aj
celkové néklady na jednotku produkcie.

Pri fixnych nakladoch sa mdzeme stretnut’ s pojmom nevyuzité fixné naklady, t. j. také
naklady, ktoré vznikaji nedostatoénym vyuzitim vyrobnych kapacit. Podniky a firmy by
vSak mali byt opatrné a nemali by svoje kapacity vyuZzivat' na 100 %. MozZe sa stat’, Ze by
prejavil zaujem o spolupracu jeden z potencialnych partnerov pre budicu spolupracu
a mohol by nastat’ problém ak by bolo vyuzitie nastavené na 100 %. V realnom podnikani
sa vSak so 100 % vyuzitim vyrobnych kapacit stretneme malokedy. (Zamecnik, Tuckova,

Hromkova, 2007, s. 17)

Variabilné naklady

Variabilné naklady byvaju tieZ nazyvané premenlivé naklady, a to preto, lebo sa menia
spolu s objemom vyroby. V praxi to znamena, Ze ak sa zvySi vyrobna kapacita, rasta aj
variabilné naklady a naopak, ak vyrobna kapacita klesa, klesaju aj variabilné naklady.
Mozeme teda povedat, ze variabilné naklady st priamo Umerné vyrobnej kapacite.

(Holman, 2005, s. 62; Zame¢nik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 24)

Existuju tri druhy variabilnych nékladov. Proporcionalne naklady su také naklady, ktorych
podiel na jednotku objemu vykonov je konsStantny a za urcité obdobie je ich vySka priamo

umernd so zmenou objemu vykonov. (Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 22)

Stretneme sa vSak aj dvoma pripadmi, ktoré st odlisné od proporcionalnych nakladov.
Pripad, kedy rastti naklady rychlejSie nez objem vyroby sa nazyvaji nadproporcidlne
naklady, oznacované aj ako progresivne néklady. (Popesko, 2009. s 39)

Na druhej strane sa nachadzaji naklady, ktoré rasti pomalSie nez objem vyroby. Prikladom

s naklady na opravy alebo opravy strojov ardznych zariadeni podniku. (Zamecnik,
Tuckova, Hromkova, 2007, s. 22)
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N 4 nadproporcionalni
proporcionalni

podproporcionalni

-
X

Obr. 3 Druhy variabilnych nakladov (Zamecnik, Tuckova, Hromkova,

2007, s. 24)
1.4.4 Iné druhy nakladov v manazZérskom uétovnictve

Existuju rézne iné druhy nakladov s ktorymi sa stretdvame v beznej praxi a ich vyznam

byva ¢asto zamienany.

» Opportunitné naklady byvaju definované ako usly vynos, ktory je nendvratne

strateny, kedy zdroje mohli byt’ vyuzité na lepSiu usla alternativu.

> Explicitné naklady su prave tie naklady, ktoré podnik redlne plati za vyrobné
zdroje, ndjomné, ale aj pouzitie cudzicho kapitalu.

» Implicitné naklady st vel'mi tazké vycisliteIné, pretoze nemaju formu penaznych
vydajov. Ako priklad sa ¢asto uvddza mzda, ktory by mohol podnikatel’ ziskat’ pri

inom druhu zamestnania.

> Relevantné ndklady st nédklady, ktoré ovplyviiuju uréité rozhodnutie, pretoze sa na
jeho zdklade menia. (Zamecnik, Tuckova, Hromkova, 2007, s. 19)
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2 ZNIZOVANIE NAKLADOV POMOCOU VYBRANYCH METOD
PRIEMYSLOVEHO INZINIERSTVA

Znizovanie nakladov uzko suvisi s odvetvim priemyslového inzinierstva, ktoré sa za¢ina

rozvijat’ po celom svete milovymi krokmi.

2.1 Priemyslové inZinierstvo

V stcasnej dobe sa mimoriadne rozvija odvetvie priemyslového inZinierstva. Jeho
pomocou je vela podnikov a firiem riadenych tak, ako néaklady boli minimalizované.

Zvacsa priemyslové inZinierstvo vyuzivaju vyrobné firmy.

Préave tento odbor spravne chéape, ako je mozné zosuladit’ technické znalosti so znalostami
ekonomov a administrativnych pracovnikov. V praxi to znamend, ze kombinacia
poznatkov z podnikového manazmentu a technického zamerania by mali viest
Kk zlepSovaniu vyrobnych procesov aich optimalizacii, k zlepSovaniu nevyrobnych
procesov ako je logistika a v nemalej miere aj spravnemu riadeniu Pudskych zdrojov.
(Atpjournal, ©2014)

2.1.1 Histéria

Historia priemyslového inZinierstva siaha priblizne do roku 1832, kedy zdovodnil vyhody
opakovanych operacii Charles Babbage. Jeho d’alSimi nasledovnikmi boli F. W. Tailor a H.
Ford. Neskdr sa pripojilo do tejto oblasti iJaponsko avroku 1948 vznikol americky

in§titat priemyslového inZinierstva. (Andrysek, 2006, s. 32)

V Ceskej a Slovenskej republike sa tato oblast’ zadala rozvijat az po roku 1989, kedy sa
nasa ekonomika viacej otvorila zahraniénym trhom. NajzndmejS$im propagatorom bol T.
Bata, no az neskor sa tento vedny odbor zacal rozvijat’ viacej. (Vytlacil a MaSin, 1999, s.
102)

2.2 Stihly podnik

Stihlost’ podniku je v tom, Ze robime presne to, o po nas zakaznik chce a to s minimalnym
podtom &innosti, ktoré hodnotu vyrobku ¢&i sluzby nezvysuju. Stihlost podniku teda

znamena:

» robit iba také Cinnosti, ktoré su potrebné
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» robit’ ich spravne hned na prvy raz
» robit’ ich rychlejSie nez ostatni

» minat’ pritom najmenej financii. (Kosturiak, 2006, s. 17)

LEAN koncept

— ]

LEAN podnik
LEAMN
manaiment
I I I .
LEAN vyvoj LEAN vyroba LEAN logistika dmiLnEijtTatl'va
| I | )

Obr. 4 Struktiira lean konceptu (KoSturiak, 2006, s. 17)

Lean koncept - mnozina principov, koncepcii a technik navrhnuta pre totalnu eliminaciu
strat a budovanie vykonného vyrobného procesu, ktory bude dodavat’ zakaznikom (Gregor,

2006):

» presne to ¢o potrebuju
ked’ to potrebuju
V potrebnom mnozZstve a poradi

bez chyb

YV V V V

cvwvr

Lean podnik - jeden zo smerom, akym sa je mozné vydat’ pri vyuzivani konceptu LEAN.
Stihlost podniku je charakteristickd tym, Ze sa sustred’uje na &innosti, ktoré pridavaja

hodnotu nd$mu zakaznikovi a eliminuje vSetky plytvania a straty. (API, 2010)

Lean manaZzment — je komplexny systém, ktory zahfiia cely podnik a zabezpecuje vyrobu
kvalitnych vyrobkov s nizkymi nakladmi. Pre $tihle podniky je prinosom okrem iného
v oblasti $tihlej vyroby najmd pre zakaznika, dodavatela, pracovnikov Vv podobe

neobycajnej finanCnej stratégie, ktorej cielom je pri vyuZzivani zdrojov zabezpecit
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pozadovanu kvalitu produktov. Pojem lean manazment zahina vSetky tieto aspekty a je

logickym rozsirenim pojmu lean production. (API, 2010)

Lean vyvoj- cielom je usporiadat’ vyvoj novych vyrobkov tak, aby bolo mozné vyvijat’ ich
za Co najkrats$i Cas tak, aby do vyroby odchadzali vyrobky, ktoré st na to pripravené.

Hlavnym predmetom $tihleho vyvoja je znizit’ dobu pred zaciatkom vyroby. (API, 2010)

Lean vyroba - je sUbor nastrojov a principov, ktorych vyuzitim ovplyviiujeme vyrobu
a teda vyrobné pracovisko, linky, strojné zariadenia, vyrobnych pracovnikov. Cielom je

mat’ stabilnu, flexibilnu a Standardizovana vyrobu. (API, 2010)

Lean logistika - sa sustred'uje na pohyb materidlu a na informa¢ny tok. Cielom je

zabezpecCit’ ¢o najkrat$iu priebezni dobu vyroby bez zbytoc¢nych zasob. (API, 2010)

Lean administrativa - jej cielom je vytvorenie efektivne a stabilne fungujlcich procesov,
ktoré umoznia firme dosahovat’ vysoku produktivitu pozadovanej kvality a maximalneho
vykonu Vvrameci administrativnych ¢&innosti v akomkol'vek procesnom ¢&ase. Stihla
administrativa rovnako ako S$tihla vyroba vyuziva zadkladné nastroje priemyselného

inzinierstva pre zlepSovanie podnikovych procesov. (API, 2010)

Vo vyrobe sa zafal vyuzivat' pojem plytvanie. Od charakteru vyrobku, trhu, objemu
vyroby, charakteru dopytu, pouzitych technoldégiach a mnohych d’alSich faktoroch zavisi

usporiadanie a Struktara konkrétnych vyrob a ich riadenia (vyrobnych systémov).

Podl'a Ketkovského (2001, s. 1) mozeme vyrobu chapat’ ako transformaciu vyrobnych
faktorov do ekonomickych statkov a sluzieb, ktoré nasledne prechadzaju spotrebou. Za
statky moZeme oznacit’ fyzické komodity, t. j. veci vyrdbané za icelom spotreby alebo
zmeny, ktoré uspokojujii potreby. Sluzby modzeme niekedy oznacovat ako nehmotné

statky.

Podl'a miery plynulosti vyrobného procesu sa vyroba rozliSuje na plynull a prerusovanu.
Ako priklad plynulé vyroby by sme mohli uviest’ vyrobu surovej oceli. Jedna sa o vyrobu,
ktora prebicha prakticky nepretrzite. Naopak prerusovand vyroby zvycajne prebieha v
urcitych, dopredu uréenych ¢asoch a ditoch. Byva celkom bezné, Ze je vyrobny proces po
urcitych Castiach preruSovany a az potom sa pokracuje na d’alSom pracovisku. (Kefkovsky,

2001, s. 8)

NeodmysliteI'nou sti€ast’ou vyroby je jej riadenie. Je potrebné na dosiahnutie optimalneho

fungovania vyrobnych systémov s ohl'adom na vytycené ciele. Velmi pouZzivany zacina
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byt pojem vyrobny systém. Tento pojem v sebe zahfiia vSetko, Co sa zcastiiuje procesu
vyroby: prevadzkové priestory, nezbytné technické zariadenia, suroviny, polotovary,
energie, informacie, pracovnikov podielajucich sa na vyrobe, rozpracované a hotove
vyrobky a odpady. Ak teda hovorime o riadeni vyroby, jedna sa v prvom rade o vecné,
priestorové a ¢asové zladenie, pripadne koordindciu Ccinitelov, ktoré sa tucastina na

vyrobnom procese. (Ketkovsky, 2001 s. 3)

2.3 ldentifikacia plytvania

Z hladiska uspeSnosti podniku je tento pojem klIGiCovy. ,, Plytvanie je vsetko, co zvysuje
naklady vyrobku alebo sluzby bez toho, aby zvySovali ich hodnotu.* (Kosturiak, Frolik,
2006, s. 19)

Pri identifikacie plytvania rozliSujeme sedem zékladnych druhov, medzi ktoré patri:

Nadvyroba znamena vykonavanie aktivit, ktoré sa trhovo nezhodnocuju. Nadvyroba je

spojena s celou radou nakladovych poloziek, medzi ktoré patri napriklad:

» naklady na zbyto¢nu odoberanti energiu
» naklady na nadbytoénych pracovnikov

» naklady na skladovanie.

Nadbyto¢na praca pri nevhodnom konstruk¢nom rieseni vyrobku alebo pouzitia nastrojov

Vo vyrobe, ktoré mozu sposobit’ vady na vyrobku.

Zbytoény pohyb vykonavaju l'udia i stroje. Vhodné ergonomické rieSenie je klicom
K eliminacii plytvania formou zbyto¢nych Tudskych pohybov. Takisto chddza medzi

vzdialenymi strojmi pri viacstrojovej obsluhe patri do tejto kategorie plytvanie.
Zasoby. Toto plytvanie je spojené s udrziavanim a spravou nepotrebnych surovin, dielov.

Cakanie - nastava vtedy, ked’ pracovnik musi ¢akat' na dodanie materialu alebo vtedy, ak
pracovnik stoji, pri¢om pozoruje chod stroja pri opracovavani vyrobku. Cakanie predlzuje

priebeznu dobu, ktora je kritickym parametrom $tihlej vyroby.

Opravovanie. Tento druh plytvania je spojeny s existenciou a napravou nezhodnych
polotovarov, dielov. Zahrfiuje material, ¢as i energiu vlozené do vykonavania oprav —
zvySuje naklady, za ktorych dosahujeme hodnotu pre zakaznika. Cesta k eliminacii tohto

plytvanie vedie cez aplikaciu nastrojov pre planovanie a riadenie kvality.
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Doprava - pohyb materialu a produktov nepridava ziadnu hodnotu. (Masin, 2003, s. 18-
20)

2.4 Stihla vyroba

Primarnym cielom $tihlej vyroby je spravne nastaveny vyrobny proces, v ktorom sa vyraba
zariadenia, na energie a naklady na l'udské zdroje. S neustalim zlepSovanim vyrobnych
procesov je uloha Stihlej vyroby identifikovat’ procesy, ktoré neprinasaji pridanit hodnotu

a mbézu sposobovat’ straty. (KoSturiak a Frolik, 2006)

Jednéd sa 0 komplexny systém, ktory je orientovany predovSetkym na zmenu myslenia
v oblasti riadenia a organizacie vyrobnych konceptov realizovanych na podnet manazérov.

Stihla vyroba vyuziva nasledovné kI'a¢ové principy pre tvorbu vyrobku:

» plynuly tok materialu a informécii vo vyrobe

malé vel'kosti vyrobnych davok

vykonavanie vyrobnych operacii spravne na prvy raz
zavedenie totalnej produktivnej udrzby

rychle pretypovanie

stratégia nulovej chyby v kazdom procese

aktivne zapojenie a motivacia pracovnikov pre tvorbu pridanej hodnoty

YV V. V V V V V

redukcia variability dielcov, procesov

» vizualna signalizacia. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Priekopnikom metdd atechnik Stihlej vyroby je automobilka Toyota, ktora je znama
svojim neunavnym a systematickym pristupom k eliminécii strat a plytvaniu. Koncepciu

firmy Toyota je mozné zhrnit’ do dvoch pilierov, o ktoré sa opiera:

» neustale zlepSovanie

» ohladuplnost’ k 'udom.
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Zasada 12

Problé :
Zasada 13

Zasada 14

Zasata 9 Ludia a partneri

Zasada 10 |::> Zasada 2

Zasada 11 Zasada 3

procesy Zaszada 4

<:: Zasata 5

Zasada B

Filozofia R

Zasada |::> Zasada 8

Obr. 5 Model ,,4P“ a ,, 14 zasad “

1. zasada vychadza z predpokladu prijimat’ svoje manazérske rozhodnutia zalozené na
dlhodobej filozofii i v pripade, ze mo6zu byt na tkor kratkodobych finan¢nych
cielov.

2. zasada spociva vo vytvoreni nepretrzitého procesného toku, ktorého cielom je
vytvorenie rychleho toku materialu a informéacii a prepojenia zamestnancov
S procesmi tak, aby bolo mozné odhalit’ vSetky skryté problémy.

3. zésada vyuziva systém tahu ako prostriedku vyhnutia sa nadvyrobe. Spociva
v poskytovani zakaznikom toho, ¢o chcu, kedy to chcti avakom mnozZstve.
Dopliiovanie materialu je zakladnd zasada metody Just-in-time. Jednd sa
sucasné¢ho zvySovania kvality. Metoda obsahuje tri dolezité prvky, ktorymi su
systém tahu, Cas taktu a nepretrzity materidlovy tok.

4. zasada sluzi na vyrovnanie pracovného zatazenia. Pre uspech koncepcie Stihlej
vyroby je dolezité odstrafiovanie strat. Nemenej dolezité je ale tiez odstranenie
pretazenie l'udi i vyrobnych zariadeni, ¢o vedie k odstrdneniu nerovnovahy
casového planu vyroby. Preto je potrebné vyvinat usilie o vyrovnanie vytazenia
vyrobnych a obsluZnych procesov.

5. zésada umoZnuje zamestnancom spomalit’ alebo zastavit vyrobny proces, za
ucelom vyrieSenia problému a dosiahnutie poZzadovanej kvality bolo dosiahnuté na
prvykrat.

6. zéasada definuje Standardizované ulohy ako zéklad neustaleho zlepSovania.
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7.

10.

11.

12.

13.

14.

zasada vyuziva vizualne kontroly na odhalenie skrytych problémov. Pouzitie
jednoduchych vizudlnych znameni poméze pracovnikom urcit, ¢i sa pohybuju
v ramci Standardnych podmienok, prip. ¢isa od nich odchyl'uju.

zasada je zalozena na predpoklade uzivania dokladne preverenych technolégii. Skor
nez dbjde k jej zacleneniu do podnikatel’skych procesov a vyrobnych postupov, je
nutné ju overit’ v prevadzkovych podmienkach.

zasada hovori 0 vychovavani vodcovskych osobnosti. Lidri musia byt vzormi,
stelesiiujiici v8eobecny pojem spolo¢nosti a jej spdsob podnikania. Dobry vodca
musi pochopit’ kazdodennu pracu vo vsetkych jej detailov, aby bol najlepsim
ucitelom filozofie danej firmy.

zéasada hovori, aby sme rozvijali vynimoc¢nych l'udi a timy, ktoré sa riadi filozofiou
svojej firmy, aby dosahovali vynimo¢né vysledky. Je potreba vytvarat' silnu a
stabilnGi firemnt kultGru, podla ktorej sa budi ludia vo firme riadit. Dal§im
dolezitym krokom je venovanie trvalého usilia ucenia 'udi tomu, ako maji spravne
fungovat’ ako tim, ktory sa usiluje o dosiahnutie spolo¢ného ciel’a, pretoze timove;j
praci je potrebné sa ucit’

zéasada reSpektuje ohl'ad voci sieti svojich partnerov a dodavatelov a to tym, ze ich
podporuje a pomaha im zlepSovat’ sa. K svojim partnerom je potreba pristupovat,
ako by boli rozsirujucou sa stucastou vlastnej firmy. Tym, ze podnecujeme svojich
partnerov k d’alSiemu rastu a rozvoju im zarovenn ddvame najavo, ze si ich cenime.
Pri vytyCovani naro¢nych cielov je potrebné podporovat’ svojich partnerov v
dosahovani tychto cielov.

z4dsada hovori ist apresvedCit sa o probléme na vlastné oc€i, ¢im dokladne
spozname situaciu. Uspe§né vyriesenie problému a zlepSenie procesu dosiahneme
tak, ze dojdeme k zdroju a osobne sa zoznamime s Gdajmi a overime ich. Néasledné
premyslanie a vyjadrovanie sa je vhodné len na zéklade osobne overenych Gdajov.
zasada odporuca rozhodnutia prijimat’ pomaly, a to na zaklade Sirokej zhody a po
doslednom zvazeni vSetkych moZnosti. Implementovanie treba vykonat’ rychlo.
zasada hovori o uciacej sa organizacii prostrednictvom neunavného premyslania

a neustaleho zlepSovania. (Liker, 2004)
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2.4.1 Metody Stihlej vyroby

Kaizen

Kaizen je dalsiu z klasickych japonskych metdd. Z japonského prekladu ide teda o tzv.
zmenu Kk lepsiemu. Co sa tyka vyuzitia v praxi, moézeme teda povedat, Ze ide o postupné

a trvalé zlepSovanie sa vo vSetkych oblastiach a na vSetkych Grovniach.

Hlavnym cielom kaizenu je teda dosledné odstrafiovanie straty aZ do najmenSich detailov.
Ako priklad mozeme uviest vyrobu bez zmitkov abez prestojov, pripadne bez
medziskladov. Tato metddy je vel'mi obl'ibena v podnikov, pretoze je zaloZena na principe
timovej spoluprace prevlada angazovanost’ vedenia podniku, t. j. porady a konzultacie su
na vol'nej baze, existuje tu aj motivacia podl'a dosiahnutych vysledkov a novych rieSeni.
Tato metéda si zakladda na mimoriadne dobrych pracovnych vztahoch a spolupréci,

konsenze, vSetci ida spolocne za jednym cielom. (Tomanek, 2001, s. 163)

Just in time (JIT)

Tento sp6sob riadenia vyroby bol pdvodne navrhnuty v Japonsku, USA a v zapadnej
Europe. V principe ide o vyrobu iba nevyhnutnych poloziek v danej kvalite, danom

mnozstve a V najneskor pripustnom case. (Ketkovsky, 2001, s. 61)

Je to vlastne druh inovacnej stratégie riadenia zasob, ktora vznikla vo firme Toyota a tiez
byva oznacovana ako Toyota Production System. Maximalna kvalita a minimalne zasoby
si hlavnymi cielmi tejto stratégie. Uzko stym slvisi aj vyborna spolupraca medzi
dodavatel'mi a odberateI'mi, prave vtedy sa zasoby stavaju Uplne zbyto¢nymi. (Bobak,

2002, s. 107-108; Skladove hospodarstvo, ©2011)


http://skladovehospodarstvo.webnode.sk/news/metody-riadenia-zasob-metoda-abc-lifo-a-fifo-just-in-time/
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Tab. 1 Porovnanie JIT s klasickymi pristupmi k riadeniu vyroby (Keikovsky, 2001,

S. 63)
Charakteristiky
riadenia Tradiéné systémy Just-in-time systém
vyroby
Vyrobny program Siroky Obmedzeny

Pracovna sila

a pracovny Styl

Specializovana a
kvalifikovana pracovna
sila, zmeny pracovného

procesu su skor

presadzované prikazmi

Sirie kvalifikovana a
flexibilna pracovna sila,
timova kooperacia,
konsensuélne zmeny

pracovného procesu

Planovanie vyroby

pocitacova podpora
planovania vyroby,
komplikované vyrobné

toky

Malé zasoby,
' skladovanie
) o Velké medzioperacné i
Riadenie zasoby ) rozpracovanych
zasoby ] _
vyrobkov priamo na
diclnach
Kratke nastavovacie
Velké vyrobné davky,

¢asy, malé vyrobné

davky, pocitacova

podpora zamerana
hlavne na sledovania

priebeh vyroby

Vyrobna kontrola

Zamerana na vyrobky

Zamerand na kritické

miesta vyrobného

akosti
procesu
Udriba vyrobného Po poruche, robena Preventivna, robena
zariadenia Specialistami

operatormi
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Metéda 5S

Je to metdda, ktora sa snazi vizualizovat’ a redukovat’ plytvanie. Nadvyroba byva oznacena
minimalnou a maximalnou hladinou, chyby sa rieSia pomocou vizualneho manazmentu,

pripadne sa zjednodusSuje hl'adanie potrebnych veci.
Separovat’ — Seiri

V tomto prvom kroku sa oddel'uju polozky, ktoré na pracovisku musia byt tie ktoré maju
byt premiestnené a tiez ktoré naopak musia byt odstranené. Cervené karticky nam shiZia
na oznacenie poloziek. Neskor sa do karty pracoviska ur¢i ¢i niektord polozka bude

odstrénena alebo zostane na danom pracovisku.
Systematizovat’ — Seiton

V tomto kroku hladdme vhodné umiestnenie poloZiek z prvého kroku. Tieto poloZzky
mdzeme zaznalit' priamo do layoutu pracoviska a robime to za ucelom minimalizovania
pohybu a plytvania. Pri novom rozmiestneni sa mozu tiez nakreslit’ ¢iary na podlahe a

podporit’ ho Standardom layoutu.
Stale ¢istit’ — Seisto

V tomto kroku sa vycisti celé pracovisku a urCia sa konkrétne oblasti, ktoré st potrebné
Cistit’. Definuje sa tiez, kedy sa to bude Cistit’ a ako Casto, no tiez aké pomdcky su na to

potrebné.
Standardizovat’ — Seiketsu

V tomto kroku Standardizujeme vSetky predchadzajuce kroky a Standardizuje sa celkova

starostlivost’ o pracovisko.
Sebadisciplinovanost’ — Shitsuke

Je potrebné, aby pracovnici navrhnuté standardy dodrziavali, inak svojim spravanim budd

podporovat’ plytvanie.
Hlavné prinosy tejto metddy st najmé zniZenie pracovného priestoru, postupné zniZovanie

zasob, zvySenie kvality produktov a sluZieb, no 1iskratenie montdZnych operacii.

(IPASlovakia, ©2011)
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TPM - Total productive maintenance

Vo svojej podstate ide o0 subor aktivit, ktoré maji za ciel’ Co najviac eliminovat’ poruchy
a vSetky mozné straty na strojov a zariadeniach, neustale zvySovanie efektivnosti zariadeni,
zvySovanie vykonnosti firmy, ale aj postupné zapojenie vsetkych pracovnikov do

zlepSovania procesov.
Pozostava z piatich hlavnych aktivit:
» Program planovanej udrzby
Program autonémnej udrzby
Program celkovej efektivity zariadenia

Program planovania pre nové stroje a diely

YV V V V

Program tréningov avzdelavania pre operatorov, udrzbarov a management.
(IPASlovakia, ©2011)

Kanban

Kanban byva tiez nazyvany ako tahovy systém riadenia vyroby. Zasoba rozpracovanej
NajlepsSim rieSenim by bolo zlucenie procesov, t. j. vytvorenim plynulého toku materialu,

avSak v praxi je to vel'mi tazko aplikovatel'né.
Kanban znamena v preklade karta. V tomto systéme vyuzivame tri zakladné prostriedky:

» Kanban kartu — sluZi na objednavku pre interného a externého odberatela, vyuziva

sa na prenos informacii,

» Kanban tabul'u — miesto, kde interny dodavatel’ prebera informaciu o poziadavkach

odberatel’a. Je tiez zdkladnym vizualnym prvkom,

» Kanban schranku — tato schranka slazi na odkladanie kariet do ktorych odberatel’

vklada svoje poZiadavky.

Casto sa vyuzivaji v praxi pri kanbanoch kontajnery, do ktorych byvaji na zaklade
poziadaviek vkladané objednané mnoZzstva. V pripade, Ze nastdva stret viacerych
objednavok, uplatiuje sa pravidlo FIFO — first in, first out. (IPASlovakia, ©2011;
Ketkovsky, 2001, s. 64; Liker a kol., 2012, s. 210)
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Six sigma

Six sigma je povazovand za univerzalny manazérsky koncept, ktory sa pouziva v
podnikoch, ktoré chcti ¢o najrychlejsie a trvalo zlepsit’ svoje procesy. Tato metdda alebo

koncept predpokladaja, Ze v podniku st splnené niektoré poziadavky:

» Navysenie kvality a niekol’ko percent v smere kvality nulovych defektov radikélne

zniZi naklady na defekty a tym sa spokojnost’ zakaznika zvySuje,

» Je potrebné pripravit’ celkovi podnikova Strukturu a vSetky podnikové oblasti pre

plnenie tohto ciel’a,

» ZabezpeCit vysSiu profesionalitu v organizacii alebo podniku, taktiez vysSiu

kvalifikaciu a vyuzivanie projektového managementu. (Topfer, 2008, s. 6)

Ako zaklad tejto metodiky st povazované detailné znalosti poziadavkou zékaznikov,
disciplinovanost’ pouzivania faktov a objektivnych udajov, Statistické analyzy a taktiez aj

neustale Usilie zamerané na optimalizaciu procesov.
Tato metoda prebieha v piatich hlavnych krokoch, ktoré st zndme pod skratkou DMAIC:
1. Define (definovanie)
2. Measure (meranie)
3. Analyze (analyzovanie)
4. Improve (zlepSovanie)
5. Control (riadenie)

(Kosturiak a Chal’, 2008, s. 59-131; Svozilova, 2011, s. 24)

2.5 Stihle pracovisko

Zékladom $tihlej vyroby je Stihle pracovisko a na tom ako je navrhnuté, zavisia pohyby
pracovnikov, ktoré denne vykonavaji. Od pohybov pracovnikov sa odvija spotreba Casu,

vykonové normy, vyrobna kapacita a iné. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.23)

Takéto pracovisko je optimalne, priamociare v zmysle materialovych tokov, pohybu
pracovnikov, plochy, velkosti zasob. Zasady $tihleho pracoviska vyjadruju poziadavky,
ako musia prebiehat procesy, aby bolo mozné dosiahnut maximdlnu produktivitu,
kratkych priebeznych Casov, vysoké naklady a efektivnu komunikéciu. Medzi zakladne

pravidla patri:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

vyuzitie vizualneho riadenia k bezprostrednej detekcii problému
vyuzitie principu tahu
zaistenie flexibility pre vyrobu novych pribuznych vyrobkov

znizovanie vel’kosti davky, zmenou organizacie pracoviska

YV V VYV V VYV

vyuzitie malych skladovych ploch. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 238)
Pre optimalizaciu pracoviska je nutné sa zamerat’ na:
» zvysenie vykonu, zrychlenie vyrobného ¢asu
» znizenie nakladov odstranenim plytvania
» zavedenie prvkov ergondmie k elimin&cii Urazovosti a zat'azenia pracovnikov
» zlepSenie kvality a Standardizaciu postupov. (API, 2009)

Na nasledujucom obrazku st znazornené jednotlive oblasti optimalizacie pracoviska.

Ugel optimalizicie Y > Analyza plytvania, odstranenic chyb
: .. Cena, spracovatelmost, dodivatel,
Materisl D wwuditie odpadu, recyldicia
[ Vorobny proces ] Aumtomatizicia, mechaniricia, podet
L grobny p 2 opercif (ich zniZenic), takt time
Niradie D Vymenitenost’ fastl, univerzilnost
Eonétrukeia D Wyvrobite Fnost”, zrmontovatelnost
Layout pracoviska D Wyntitie mechanichyeh mariadend
e - Redukcia vedialenosti, vytvorenie
Manipuliicia s materilom | "x % étandardu, novy layout
Fofiadavly na realiziciu D Spcﬂ':1lﬁlkriii:]’i:;1:];ymﬁ;m* climindcia

*., ~

Obr. 6 Oblasti optimalizacie pracoviska (Krauszové, 2010)

Pri optimalizécii pracoviska sa skimaju predovsetkym tieto oblasti:

» ucel optimalizacie - analyzovat plytvanie, odstranit chyby po predchadzajice;j

operacii

» konstrukcia - vyrobok musi byt’ vyrobiteI'ny a zmontovatel'ny
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» S$pecifikdcia, tolerancia - eliminovat’ vznik 'udskej chyby

» pouzivany material - hl'adat’ lacnejsi, spracovatel'nejsi, od najlepSicho dodavatela,
vyuzivat’ moznost’ recyklacie

» vyrobny proces, technoldgia - znizit’ pocet operacii, takt time, prvky automatizacie
a mechanizacie

» pouzivané naradie - zvazovat investicie vzhl'adom k navratnosti, pracovnikom a

celkové pruznosti vyroby

» manipulacia s materidlom - vyuzitie mechanickych zariadeni, eliminovat

manipulaciu na minimum
» layout pracovisko - redukcia vzdialenosti, vytvorenie Standardu, novy layout

» navrh prace - vyuzitie antropometrickych, biometrickych a fyziologickych
aspektov. (Optimalizace pracovisté, 2009)

2.5.1 Layout pracoviska

Pod tymto pojmom rozumieme usporiadanie vyrobného priestoru tak, aby sme ho mohli ¢o
najefektivnejSie vyuzivat. Je to dolezité hlavne z dévodu zamedzenia plytvania, ktoré
vel'mi Casto nastava pri nespravnom usporiadani layoutu. Pri sprdvnom rozmiestneni mame
lepSiu organizaciu vyrobnych ¢innosti a tak isto vysSSiu produktivitu prace. Medzi hlavné
okolnosti, ktoré vyrazne ovplyviluji priestorové rieSenie vyroby patria hlavne charakter
budov, technologicky postup, ale aj typ vyroby, pripadne manipula¢né prostriedky. (Tucek,
Bobék, 2006, s. 23)

Hospodarnost’ pracovnych pohybov vyzaduje dodrziavanie nasledujicich principov:
» najmensia vzdialenost’ medzi jednotlivymi predmetmi a ovlada¢mi

> pre zaistenie optimalneho sledu pohybov umiestnit vo funkénom priestore

pracovnika material, naradie a ovladace

» ulozenia materialu tak, aby dovol'oval rychle a jednoduché uchopenie. (Kosturiak

a Frolik, 2006, s. 69)

Je teda zrejmé, ze novym usporiadanim pracoviska dojde k zjednoduseniu a redukcii

materialovych tokov. Vytvaraju sa vhodné podmienky na efektivnu timovu préacu.
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Stihly layout a vyrobné bunky

Firmy, ktoré chcu na nakladoch usetrit’ ¢o najviac penazi a viest’ firmu spravne, by mali
dbat’ na problematiku ich vyrobného layoutu. U vicSiny firiem plati, ze oblast’ prepravy,
skladovania a manipulacie zamestnava az 25 % pracovnikov, zabera 55 % plochy a tvori
az 87 % casu, ktory stravi material v podniku. Mézeme teda povedat, ze prave nespravne
rozvrhnuty layout je pri¢inou nadmerného plytvania v podnikoch. Tzv. §tihly layout a
vyrobné bunky by mali byt’ rieSenim tejto problematiky. S tymto systémom prichadza aj
uspora ploch, na zdklade ¢oho vznikaji moznosti pre umiestnenie dalSich vyrobnych
programov. Ak hovorime o znizeni skladovacich ploch, nejedna sa len 0 znizenie zasob,

ale ziskavame aj lepsi prehl'ad o pohybe materialu.
Stihly layout méa niekol’ko hlavnych parametrov:

» Priamy materialovy tok smerom k montaznej linke a expedicii.
Minimalizacia prepravnych vzdialenosti medzi operaciami.
Minimalne plochy na zasobniky a medzisklady.

Dodavatelia sa nachadzaju ¢o najblizsie k zakaznikom.
Minimalne priebezné Casy.

Priamodiare a kratke trasy.

YV V V V¥V VY VY

Flexibilita s ohladom na variabilitu produktov, vyrobné mnoZstvo azmeny

vyrobného layoutu.
» Nizke naklady na instalaciu. (Kosturiak, 2006, s. 135)

K tomu, aby layout bol dobre usporiadany vo vyrobnej bunke, je potrebné aby bolo
dodrziavanych niekol'ko zdkladnych zasad. Medzisklady byvaji spravidla umiestiiované
blizko buniek, ktoré zasobuju. Veci, ktoré si potrebné neustale, ako aj polotovary
a vstupujuce suciastky su skladované blizko miesta spotreby z dévodu, aby operator mal
K nim lah$i pristup. Operator musi mat’ usporiadané pracovisko tak, aby nemal Ziadne
prekazky v pohybe, t. j. aby sa v jeho blizkosti nenachadzali ziadne z&bradlia, dopravniky,
prepravky a pod. Je tiez vel'mi doblezité, aby pociato¢ny a koncovy bod operatora boli
blizko seba, s ¢im tizko suvisi aj vyvazeny materialovy tok s jednoduchou manipulaciou na
d’al$iu operaciu. Stroje by sa mali nachadzat’ jeden vedl'a druhého tak, aby bola mozZnost’

viacstrojovej obsluhy.
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Projektovanie a realizacia vyrobnych buniek nie je jednoduchd uloha a prebieha v
niekol’kych krokoch:

» Zostavenie timu, definovanie ciel'ov projektu, projektovy plan
Procesna analyza — suciastky, vyrobné postupy
Zoskupovanie st¢iastok — segmentéacia

Urcenie rychlosti, taktu, poziadaviek zakaznika
Mapovanie vyrobnych krokov

Vyber zariadenia a prepocet jeho kapacitného vytaZzenia
Layout bunky

Vyber pracovnikov a analyza ich vytazenia

Néavrh toku materialu

Organizacia pracoviska — 5S, ergonomia

Navrh toku informécii (vizualizacia, kanban, andon)

Implementécia

vV Vv Vv V¥V VY ¥V ¥V V VY V V V

Standardizacia

Projektovanie tychto buniek zabera dlhsie ¢asové obdobie a je naro¢nou tlohou. V pripade,
ze dand vyrobna bunka je spravne naprojektovand, prinasa podniku nemali vyhodu a tiez
zisky. Podniky m6zu usSetrit’ nielen na nakladoch ¢o sa tyka zamestnancov a materialu, ale

mozu rozsirit’ vyrobu. (Kosturiak, 2006, s. 135)

2.5.2 Optimalizacia pracoviska a vyrobnej linky

V kontexte optimalizacie procesov sa vychadza z typu vyroby v podniku. Optimalizacii
a jej principom, ktoré mozno vyuzit’ ako pri optimalizacii jednotlivych pracovisk, tak aj pri
optimalizovani celych vyrobnych liniek predchadza dokladna analyza sucasného stavu.
Analyza pracoviska popisuje, kvantifikuje potencidly k zlepseniu a zvySeniu produktivity,
kvality, znizeniu plytvania. Optimalizacia pracoviska znamena zlepSenie podmienok na
pracovisku a odstranenie akéhokol'vek plytvania a nedostatkov. Vyuziva sa pri navrhovani
novych priestorov vyroby, ked’ je nutné zlepsit' pracovisko po vizualnej a vykonnostnej

stranke, tieZz ked’ sa optimalizuju procesy pri bunkovom usporiadani, pripadne nutnosti
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znizit' zatazenie organizmu pracovnika alebo minimalizovat’ mnoZstvo nekvalitnej prace.
(Krauzsova, 2010)
Optimalizaciu vyrobnej linky treba chapat’ ako projekt, ktory mozno roz¢lenit’ do piatich

zakladnych faz. Obr. 7 zndzornuje postup pri optimalizacii vyrobnej linky.

. - planowanie projekts
FRIPEAVA FEOJERKTU - stanowere cielow, zdrojov, rizdk g podomencl

- knztnuakiina = techoologicks stranka
. - Erukdicz wyroby
ANATLYZA PROJERTU - persondlne ntizky

- hralos layout
KONCEPCIA PROJEKTU - hodhnt=nie wariant

. - detailny Jsyoms
DETATINY PROJEKT - optimalizicia bunkoy
- ergom g

NABEH VYROBY - leii¥otnd wiroha
- tnfrngt slepienia

Obr. 7 Postup optimalizacie vyrobnej linky (API)

Vychodiskovy stav mnohych pracovisk je charakteristicky rozmiestnenim strojov, ktoré
zaberaju vel'kt plochu, medzi jednotlivymi pracoviskami existuji vel'ké vzdialenosti
a vyskytuje sa tu vysoka rozpracovanost. Pracovnici nemaji presne definované, v akych
davkach vyrabat’ a medzi ktorymi pracoviskami sa maji pohybovat. Rola majstra nie je
jasne definovana. Na zaciatku smeny dochadza iba k rozdeleniu, kto ma kde pracovat’

a potom urcity dozor, aby vyroba aspoi trochu fungovala. (Vitek, 2009)

V prvom kroku projektu ide predovsetkym o jeho pripravu v podobe definovanie cielov

projektu, ¢asového harmonogramu, potrebnych zdrojov, ale i rizik a obmedzeni.

Vo faze analyzy projektu je prevedena analyzy sucasného stavu linky. Analyzuje sa
Struktara vyroby, technologicky postup, vyuZitie strojnych zariadeni, ¢innost’ operatorov,
objektivita noriem. Posledna dodlezita oblast’ vstupnej analyzy ma byt primarna
identifikacie plytvanie, ktord spolu s analyzou pri¢in je hnacim prvkom pri navrhovani
nového stavu rozmiestnenia strojov, tak aby doslo k eliminacii plytvania, o pomoze

k efektivnemu zapojeniu zamestnancov.


http://e-api.cz/page/68402.o-ptimalizace-linky/
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Vo faze konceptu projektu s navrhované varianty pre nové usporiadanie linky, tzv. hrubé
layouty. Nasledné su varianty hodnotené podla zvolenych kritérii a vykonané prvotné

taktovanie linky podla poziadaviek zakaznika.

Vo faze detailného projektu sa riesi detailny layout linky spolu s ergonomickymi
poziadavkami jednotlivych pracovisk aich Standardmi. V tejto faze sa prevadza

balancovanie jednotlivych operacii.

V poslednej faze optimalizacie vyrobnej linky sa spisSta skiSobna prevadzka, ktord by
mala prebiehat’ systematickym tréningom pracovnikov s pravidelnymi schédzkami celého

vyrobného timu. Na ucely préce sa touto fazou diplomova prace nebude zaoberat’.
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3  POUZITE ANALYTICKE METODY

Zakladnou disciplinou klasického priemyslového inZinierstva je §tGdium prace. Stadium
metdd a meranie prace su techniky, ktoré prispievaju k zlepSovaniu produktivity.
Nevyuzivaju sa oddelene, ale vzajomne dopliiuji a podrobuju pracu priemyslového
inziniera. (Masin a Vytlacil, 2009)

Stadium price ]
1
¥ _ ¥
| S v oaw - |'/ . . -\\
Stidium metod Meranie prace
Efektivnejdie vyuzitie pracov- Zlepienie planovania a riadenia,
nikov, materiilu, strojov tvorba systémov odmenovania.
\ a priestory. y \ Y
| |
¥

Vyisia produkeivita
b,

.,

Obr. 8 Techniky prdice (Masin a Vytlacil, 2009)

3.1 Stidium metéd

Stadium metdd shiZi na rozdelenie l'udskej prace na jednotlivé elementy - operécie, tikony,
pohyby a k ich postupnej analyze. Ziskava informacie o pracovnych procesoch, ktoré su
nasledne analyzované s cielom identifikovat’ mozné plytvanie a nasledne ho eliminovat’.
Prinosy vyuzitia discipliny $tidia metod je mozné vidiet’ v zlepSeni:

» usporiadania pracoviska

» pracovnych postupov

» vyuzitia materialu, strojného vybavenia a pracovne;j sily

» pracovného prostredia. (Masin a Vytlacil, 2009)

Poznédme viaceré metddy Studia prace a rozdel'uju sa na:

» pohybové stadie - spaghetti diagram

» procesna analyza - procesna analyza produktu, procesna analyza ¢loveka, procesna
analyza pre administrativu, diagram ¢lovek - stroj, diagram prava - 'ava ruka.

» dotazniky, checklisty, popisna analyza,

» videozaznam, fotografie.
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3.1.1 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram zobrazuje pohyb pracovnika v uréitom &asovom obdobi. Do vopred
pripraveného layoutu pracovisko sa zachytavaju vsetky jeho pohyby. Tato analyza sa
najlahsie vykonava pri snimkovani priebehu prace. Odhali sa tak mnozstvo chodze mimo
pracoviska a moze byt dobrym podkladom pre tvorbu nového layoutu. Diagram
jednoducho zobrazi priestor, v ktorom sa operator najviac zdrzuje. Patri k jednym zo
Stihlych nastrojov na znizenie réznych druhov plytvania vo vyrobe prostrednictvom

laoyutu procesu. (Pavelka, 2012, s. 15-17)

Pbsobi jednoduchym anie velmi ddlezitym dojmom, ztoho dovodu ma vela Tudi
tendenciu ignorovat’ vyznam usporiadania a pohybu na pracovisku. Faktom je vSak to, Ze
Spagetovy diagram mapuje nepotrebné a nadbytocné pohyby vyrobkov a l'udi, ¢im pomdze

firme mnohokrat usetrit’ nemalé finan¢né prostriedky. Medzi d’alSie jeho vyhody patri:

» identifikuje nedostatky v layoute pracoviska
» pomaha pri identifikacii plytvania z transportu a pohybu
» pomaha redukovat’ Casy nepridavajiuce hodnotu produktu
» pomaha zvysit efektivitu a znizit' unavu zamestnancov v dosledku zbyto¢nych
pohybov
> identifikuje a vytvara oblast’ s dorazom na bezpecnost' pri praci. (Spaghetti
diagram)
Spagetovy diagram sa pouZiva k zlepSeniu vykonnosti procesov na ziklade identifikacie
a naslednej minimalizacie ¢innosti, ktoré nepridavaji hodnotu. Hodnotu mozno definovat
ako vSetky aspekty produktu, za ktoré je zakaznik ochotny zaplatit'. Najvacsia jeho vyhoda
je, ze zobrazuje aktualny tok procesov, tak ako redlne prebiehaji a nasledne ich moZzno
pretvarat do optimalnej podoby. Tvorba Spagetového diagramu modze prebiehat

nasledovnymi krokmi:

» Zvolenie pracovnika a procesu, ktory bude mapovany.

» Sledovanie pracovnika pocas pracovného procesu - V tejto faze zakresl'ujeme jeho
pohyby do pripraveného layoutu pracoviska.

» Analyza sucasného stavu - znamena rozbor prejdenej vzdialenosti, moznosti
skratenia trasy, eliminaciu zbyto¢nych pohybov a pod.

» Navrh a zakreslenie mapy buduceho stavu layoutu - vychadza sa z analyzy

stcasného stavu s prihliadnutim na zefektivnenie procesu.
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» Overenie spravnosti ndvrhu layoutu s ostatnymi pracovnikmi - overenie C¢i

navrhnuty stav bude spifiat’ to, o od neho ogakévame a pripadna oprava zistenych

nedostatkov.

» Uvedenie navrhu do praxe. (Spaghetti diagram, 2012)

3.2 Meranie prace

Meranie prace je aplikacia technik vytvorenych pre urcenie ¢asu potrebného na vykonanie

Specifikovanej prace kvalifikovanym pracovnikom na definovanej urovni vykonu. Meranie

prace je mozné vyuzit’ nasledujicimi spdsobmi:

>

Y V V V

porovnanie efektivnosti alternativnych metod

vybalansovanie prace ¢lenov pracovnych timov

urcenie poctu strojov, ktoré moze obsluhovat’ jeden operator

poskytovanie informécii pre potreby organizacie, planovania a rozvrhovania vyroby
poskytovanie informécii pre kontrolu pracovnych nakladov

stanovenie noriem spotreby ¢asu. (Salvendy, 2001)

Zakladny postup pre meranie prace pozostava z nasledujucich krokov:

YV V. V V V

vyber pracu pre meranie

definuj pracovny postup tejto prace

rozdel’ pracu na jednotlivé elementy

meraj ¢as nutny pre vykonanie pre kazdy element

urci Standardny Cas pre merand pracu

definuj uréeny ¢as pre dany pracovny postup ako Standard.

(Salvendy, 2001)

Rozdelenie metdd merania prace do Styroch zakladnych skupin, ktorych vyuzitie sa lisi od

druhu sledovanej prace vyobrazuje obr.

T
[Mem[l}' merania

price
I -
-~ | | I‘_,. | -\. o~ | -, = L}
Momentové Struknirované ., — Preddefinované
: Casové imdie ; !
pozorovanie odhady casy
b e o . - L

Obr. 9 Metddy meranie prace (Kosturiak a Frolik, 2006)
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3.2.1 Casové $tudie

Casova $tidia je technika priameho meranie prace, ktord zaznamenava ¢as potrebny na
vykonanie prace na definovanej Grovni vykonu. Vyuzitie tejto metdody merania prace sa
vytvaraju Standardy, pracovné normy. K najznamej$im cCasovym Studidm patri snimka

pracovného dna.

Snimka pracovného dia

Snimok pracovného dna spociva v nepretrzitom pozorovani spotreby casu v priebehu
pracovnej zmeny ajej cielom je ziskanie komplexného prehl'adu o spotrebe casu,
identifikdcia plytvania, urfenie pomeru c¢innosti nepridavajucich hodnotu, pripadne
navrhnutie novych foriem organizacie prace. Snimkovanie sa cCasto pouziva pre
definovanie nepravidelnych Cinnosti, ktoré slizia ako podklad pre stanovenie velkosti
prirazky alebo vSade tam, kde potrebujeme ziskat’ informécie o aktudlnom stave vyuzitie

jednotlivych pracovnikov. (Dlaha¢, 2012, s. 11-14)
Snimka pracovného dia moze byt’ vytvorena vo viacerych variantoch:

» snimka pracovného dna jednotlivca - vyuziva sa pri merani vSetkych dejov
vykonéavanych jednym pracovnikom pocas celej pracovnej zmeny.

» snimka pracovného dina Caty - vyuziva sa pri merani vSetkych dejov pocas zmeny
u vSetkych ¢lenov Caty sucasne.

» hromadna snimka pracovného dna - vyuziva sa pri merani vSetkych dejov
v priebehu smeny u nieckol’kych pracovnikov, ktori nepracuju spolo¢ne

» vlastna snimka pracovného dna - vyuziva sa pri merani vSetkych alebo vybranych

dejov pocas zmeny pracovnikov, ktory dani pracu vykonavaju. (Huttlova, 1999)

3.3 Chronometraz

Chronometraz shizi na stanovenie dizky trvania uréitej pracovnej operacie a patri medzi
najpouzivanejsie sposoby stanovenia vykonovej normy. Metdda je zaloZena na principe
rozdelenia meranej operacie do niekolkych Ciastkovych tsekov. Spotreba casu
jednotlivych usekov sa zaznamendva do vopred pripravenych formularov. (Dlabag, 2012,
s. 11-14)
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3.4 Mapovanie hodnotového toku

Jednd sa o graficka techniku, ktord pomocou $tandardizovanych ikon popisuje suvislosti
a vézby v materidlovych i informa¢nych tokoch v konkrétnom hodnotovom toku daného
vyrobku. Pri mapovani daného vyrobku priamo vo vyrobe odhalime mozné straty a dévody
neefektivneho toku v procesoch, na pracovisku, v systéme ¢i skladoch. Mapa toku hodnot
je vizualnym néstrojom pri¢om sluzi k hlbSiemu pochopeniu celého toku produktu vyrobou
s nadvdznostou na systém riadenia a planovania vyroby. Cielom mapovania hodnotového
toku je navrhnut’ mapu budiceho stavu, ktora popisuje novy, Stihly tok hodnoty, ¢i stavu

bez plytvania. (Gregorovicova, 2009, s. 36-37)
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II. PRAKTICKA CAST
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4  CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI XY

Diplomova praca je vypracovana Vv spolo¢nosti, ktora pdsobi v oblasti automobilového
priemyslu. V diplomovej praci spolo¢nost’ nazyvam nazvom XY z dbvodu, ze dana
spolo¢nost’ nechce byt zverejnena z dévodu ochrany svojich Udajov. Preto budl niektoré

nazvy v texte zamenené, pripadne zovseobecnené a z vel'kej Casti i obmedzené.

S postupnym rozsirovanim sortimentu a vyroby musel nastat’ v tejto spolo¢nosti aj rozvoj
vedecko-technickej zakladne, apreto na zadklade tohto Usilia ana podnet vysSie
stanovenych ciel'ov bol zalozeny vyskumny tstav spolo¢nosti, ktory sidli priamo v areali.
Po roku 2000 nastal vyrazny rozvoj, narast vyroby o niekol’ko desiatok percent, vystavba
novych vyrobnych hal, zamestnanie mnohych novych l'udi z okolia a taktieZ spolupraca

s novymi strategickymi partnermi.

Avsak cely tento proces zacal v 90. rokoch, kedy sa spolocnost’ postupne zacala
transformovat. Velkym vyznamnym krokom bolo aj ziskanie majetkoveho podielu

nadnarodnou korporaciu XYZ.

Uspech spolo&nosti teda nie je len zavisly na investiciach a schopnosti néjst’ strategickych
partnerov, ale ikvalite zamestnancov, ktori s vel'mi doleziti. St to prave oni, ktori su
tvorcami kvality asa potencidlom pre buducnost. V spolo¢nosti s tito zamestnanci
neustale Skoleny a podstupuju neustaly tréningovy proces a Skolenia. Do tychto Skoleni isli

za posledné roky nemalé peniaze. (Interné zdroje)
V sucasnosti jej predmetom Cinnosti je:

» vyroba a odbyt nastrojov a foriem

maloobchodna ¢innost’

kapa tovaru na tcely jeho predaja inym prevadzkovatelom Zivnosti
sprostredkovatel'ska ¢innost’ v oblasti obchodu a sluzieb v rozsahu vol'nej Zivnosti

prendjom nehnutelnosti

YV V. V V V

vyroba lisovanych a zvarovych dielov, zostav pre automobilovy a neautomobilovy
priemysel

povrchové upravy kovov

montdZ komponentov pre automobilovy priemysel bez typového schvalenia

vyroba tepla, rozvod tepla

YV V V V

dodavka elektriny a distribucia elektriny.
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4.1 Historické mil’niky spolo¢nosti XY

Né&zov spolo¢nosti vznikol presne v roku 1905. Zakladny kamen, z ktorého ¢asom vznikla
akciova spolo¢nost’ bol polozeny az v roku 1966. Prva vyroba vo vybudovanom zévode
bola spustend o5 rokov neskor, teda vroku 1971. Zameriavala sa na zostrojovanie
hydraulickych a vzduchovych ¢asti brzdovych a spojkovych systémov. V revolué¢nom roku
1989 vznikol novy samostatny Statny podnik v ned’alekom mesta Nitra. Podnik mal Statnu
povahu do roku 1992 z dévodu privatizacie. V sti¢asnosti spolo¢nost’ zamestnava niekol’ko

tisic Tudi nielen na Slovenku, ale i v zahraniéi.

4.2 Organiza¢na Struktura

Z dovodu, Ze si spolo¢nost’ nezela aby bola spomenutd uvediem ako priklad organizac¢nej
Struktary spolo¢nosti XY a vysvetlim hierarchiu pracovnych pozicii, ktoré sa nachadzaju

Vo vyrobe a teda nosnej ¢asti mojej diplomovej prace.

Na najnizSom pracovnom zaradeni sa nachadza vyrobny robotnik, ktory obsluhuje stroj
pripadne iné pracovné zariadenie. Osoba, ktord je zodpovedna a teda i v hierarchickom
postaveni na dalSom mieste je inStruktor vyroby, jeho népliou prace je organizéacia
jednotlivych vyrobnych pracovnikov. Priamym nadriadenym tychto dvoch pracovnych
pozicii je zmenovy majster, ktory ma v pracovnom zaradeni na starosti planovanie
a organizaciu prace, taktiez dozerd na BOZP a spada pod kompetencie vediceho
prevadzky. Nad veducim prevadzky sa eSte nachadza veduci vyrobného procesu, ktory sa

zodpoveda konatelovi a riaditel'ovi prevadzky.

4.3 Vizia spolo¢nosti
., Where do we see ourselves in the long-term?
Your mobility. Your freedom. Our signature.

Highly developed, inteligent Technologies for mobility, transport and processing make up

our world.
We want to provide the best solutions for each of us our customers in each of our markets.

All of our stakeholders will thus come to recognise us as the most valuecreating, highly
reliable and respected partner.* (XY, ©2014)

Spolo¢nost’ XY patri medzi svetozndme firmy, preto ma jasne stanovent viziu.
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Na zaciatku svojej vizie si spolo¢nost’ stanovuje otazku, kde vidia seba v dlh§om obdobi.

Nésledne si odpovie tromi kratkymi vetami, a to: Vasa mobilita, Vasa sloboda, Nas podpis.

Toto je vizia buducnosti ako d’aleko chce spolo¢nost’ dosiahnut' vysoko vyvinutou

inteligentnou technolégiou pre mobilitu, dopravu a proces utvarania nasho sveta.

Chce nam poskytnut’ najlepsie riesenia pre kazdého jedného zakaznika na kazdom jednom
trhu. Veri, ze vSetky z€astnené strany budu prichadzat’ a spoznavat’ spolo¢nost’ XY ako
najviac hodnototvorného, vysoko spolahlivého a reSpektovaného partnera. (Vlastné

spracovanie)

4.4 Poslanie spolo¢nosti

., We are conscientious people who help others around the world fulfill their dreams of
mobility. This also comprises the transport of persons, materials and information. We are
aware that mobility and transport are fundamental to life, and want to help meet the high

expectations in this regard.

As a responsible, leading company and the partner of choice, we invent, develop, produce
and market indispensable technological solutions that shape in particular the four mega

trends,including safety, environment, information and affordable cars.

We excel in generating value. We do this in the most efficient, effective and innovative way.
We maintain the highest of quality standards. We think and act holistically, systemically
and in a networked manner. All of which is why we are faster than others with regard to

transforming ideas into mass production.

With our technologies, systems and service solutions, we make mobility and transport more
sustainable, safer, more comfortable, more individual and affordable. Our contributions

make driving an exciting experience.

Thanks to our solutions, people and society on the whole can benefit from the protection of
life and health, a higher quality of life, faster progress, greater respect for the

environment, and better personal opportunities for the future. “ (XY, ©2014)

Spolo¢nost’ XY definuje taktiez aj svoje poslanie. Poslanie a vizia je vel'mi ddlezitou
sucast’'ou podnikania. Ich jasné a spravne definovanie moze pomoct’ podniku v budicnosti.
Mnohé spolo¢nosti tieto dve podstatné veci neurcili spravne, pripadne sa ich nedrzia, a

preto nie st Uspes$né na trhu.
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Poslanie spolo¢nosti XY hovori, ze ako spolo¢nost’ musia byt svedomiti a musia byt
tymi, ktori pomahaju ostatnym po celom svete plnitt sny o mobilite. Patri do toho aj
preprava 0s6b, materidlov a informacii. Povazuje sa za zodpovednu a vedtcu spolo¢nost’
a partnera pre vol'bu a pretoze si schopny vymyslat, vyvijat' produkty a uvadzat’ na trh
nepostradatelné technologické riesenia, ktoré st formované hlavnymi Styrmi trendmi, a to

vratane bezpecnosti, zivotného prostredia, informacii a cenovej dostupnosti aut.

PovaZzuje sa taktiez za excelentni pri vytvaraji hodnoét, pretoze to robia najefektivnejSim,

u¢innym a inovativnym spdsobom. Snazia sa udrzovat’ najvyssie stupne kvality.

Mysli a kond komplexne, systematicky. Prave toto je dovodom, preco je rychlejsia ako
ostatni. S ich technoldgiou, systémami a riadenim sluzieb st schopni urobit’ mobilitu
a dopravu udrzatel'nejSou, bezpecnejSou a pohodlnejSou, a hlavne cenovo dostupnou, ¢o je
vel'mi dblezitym aspektom, ktory ovplyviiuje jej postavenie na trhu. Vdaka rieSeniam
moézu l'udia a spolo¢nosti mat’ vyhody z ochrany zivota a zdravia, vysSej kvality Zivota,
rychlejSie progresu, lepSiecho reSpektu k Zivotnému prostrediu a lepSimi osobnymi

moznostami pre buducnost’. (Vlastné spracovanie)

4.5 Charakteristika vyroby a vyrobného priestoru

V nasledujucej casti sa diplomova praca bude zaoberat’ analyzou vyrobného pracoviska,
konkrétne vyrobnej linky, ktora mala uz na prvy pohl'ad velky potencial na zlepSenie. Na
predmetnej vyrobnej linke prebiehajd procesy zvarania, ktoré vykonavaju priemyselné

roboty. Tie su obsluhované potrebnym Tl'udskym faktorom. Vysledkom zvarani su

.....

4.5.1 Predstavenie vyrobnej linky

Na vyrobnej linke sa vyrabaju tri druhu dielov pre automobilovy priemysel, konkrétne sa
jedna o zvaranie stredovych panelov a uchytov chladica pre automobily Suzuki. Vyrobna
linka je kombinaciou mechanickej a automatizovanej vyrobnej linky. Tvori ju robotické
pracovisko s bodovym zvaranim, zvaracia bunka s CO, zvaranim, dopravnikovy pas,
pracovisko s montaznym pripravkom, pracovny stdl na Cistenia zvarov, vstupna paleta pre
diely s oznacenim P61221-61M00, vystupna paleta pre diely s oznacenim F61220-61MOO,
dopravna paleta pre diely s oznac¢enim 71111-61M00 a 71111-62M00, dopravné paleta pre
diely s oznacenim 71121-61M00 a 71121-62MOQO, stojan pre diely s ozna¢enim 61223-
61M00, 61222-61M00, 71152-61M00 a 71142-61MO00. Dalej je to medzioperadna paleta,
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paleta pre diely s oznac¢enim P71132-62M00, paleta pre diely s ozna¢enim P71131-62M00,
paleta pre diely s ozna¢enim P71151-61M00, paleta pre diely s ozna¢enim P71141-61M00
a vystupna paleta pre diely s ozna¢enim F71100-61M001000 a F71100-62M001000.

Obr. 11 Zvaracia bunka s CO, zvaranim (vlastné spracovanie)

4.5.2 Vyrobny proces

Robotické pracovisko s bodovym zvaranim obsahuje oto¢ny stdl spolu so zasuvnymi
dverami. Na jednu stranu oto¢né¢ho stola poklada pracovnik diel z palety s oznacenim
P61221-61M00 a zo stojanu diely s ozna¢enim 61223-61MO00 a 61222-61M00, z ktorych
sa pozvéra hotovy vyrobok s oznac¢enim 61220-61M00. Tento stredovy panel potom dava
pracovnik na vystupnu paletu. Pocas procesu zvarania jednej strany stola moze pracovnik

nabijat’ druhu stranu stola. Podla potreby sa tu vyrabaju dva typy hotovych vyrobkov. Na



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

stol sa umiestiiuji diely z paliet s oznacenim 71111-61MO00 (ak sa jedné o vyrobu druhého
typu vyrobku, tak soznacenim 71111-62M00), 71121-61MO00 (ak sa jednd o vyrobu
druhého typu vyrobku, tak s oznacenim 71121-62MO00) a diely zo stojanu s ozna¢enim
71152-61M00 a 71142-61M00, ktoré su rovnaké pri oboch typoch vyrobkov. Pozvarany
diel nasledne vychadza po dopravnikovom péase. Pracovnik ho premiestni do zvéracej
bunky s CO, zvaranim. Tato bunka pozostdva z dvoch miest na zvaranie. Nakol’ko ma
zvaracia bunka menSiu produktivitu ako robotické pracovisko, umiestiiuji sa diely
z dopravnikového pasu do medzioperacnej palety. Pracovnik poklad4d diel na aretacné
koliky zvaracieho pripravku. Po zaloZzeni upne diel tUpinkou a z palety vlozi diel
s ozna¢enim P71151-61M00, P71141-61MO00. Obojruénym spustanim prisunie bocné
uponky na uchytenie tychto dielov. Po upnuti vSetkych dielov, obojru¢nym spustanim
spusti proces zvarania. Ak sa jedna o diel 71100-61MO00, pokracuje po ukonceni zvarania
na pracovny stol, kde sa vykond stopercentnd vizualna kontrola na pritomnost’ rozstrekov,
ktoré pracovnik ocisti pomocou sekaca. Taktiez skontroluje otvory na kontrolu
priechodnosti pomocou kalibra. Dizky CO; zvarov st popisané na vzorovom Kuse, ktory sa
nachadza pri zvaracom pracovisku. Potom pracovnik vlozi hotovy vyrobok do vystupne;j
palety s ozna¢enim F71100-61M001000. Ak sa jedna o diel 71100-62M00 po ukonceni
zvarania pokracuje na pracovny stol, kde sa vykona ten isty postup ako v pripade prvého
typu vyrobku a pracovnik ho vlozi do vystupnej palety s ozna¢enim F71100-62M001000.
Z nej si diel pracovnik zoberie na montazny st6l, kde ho vlozi do montazneho pripravku na
aretacné koliky. Z debniciek zalozi diel P71132-62M00, P71191-62M00 a pomocou
utahovacej pneumatickej pistole zaskrutkuje Sest skrutiek. Hotovy diel vlozi spat’ do

vystupnej palety.
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4.6 Layout vyrobného pracoviska
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Obr. 12 Sucasny layout vyrobného pracoviska (interné dokumenty)

V roku 2007 zaviedla spolo¢nost’ XY novy vyrobny systém, ktorého cielom je dosahovat’
vynikajuce vykony a uspokojovat’ zakaznikov kvalitou vyrabanych vyrobkov. Dosiahnutie
sa realizuje napr. zvySovanim produktivity, zlepSovanim spolahlivosti dodéavok,

zvySovanim kvality vyrobkov a podobne.
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Struktura tohto vyrobného systému ma $tyri hlavné prvky:

Nastroje stihlej vyroby — spolo¢nost’ XY vyuziva viaceré nastroje Stihlej vyroby, aby boli
vSetky Cinnosti v sulade s podnikovymi ciemi a moznostami. Slizia tiez na lepSiu

komunikaciu medzi jednotlivymi zdvodmi v rdmci koncernu XYZ.

Prevadzkovy Scorecard — tento systém sluzi, aby boli vykonavané iba také ¢innosti, ktoré

budu viest’ k Gispechu spolo¢nosti, prospechu a spokojnosti zamestnancov a pracovnikov.

Z&kladné vyrobné principy —_tento systéme smeruje k trvalému zlepSovaniu pracovného

prostredia, procesov, ale aj divizie na trhu.

The Basics — st to hlavné hodnoty spolo¢nosti XY a vd’aka nim je 'ahko mozZné spoznat’
podnikatel'sku a vyrobnu filozofiu pri tvorbe hodnét. Vymedzuju kultdru podnikania,

spolo¢nu viziu spolo¢nosti a mnohé d’alSie ¢innosti. (Interné zdroje)
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11l. PROJEKTOVA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

5 VYMEDZENIE PROJEKTU

Néazov projektu
Projekt nového layoutu na zéklade lean layoutu

Do6vody vzniku projektu

ManaZzment spolo¢nost’ XY zistil, Ze pracovisko je mozné usporiadat’ lepSie. Preto eSte
pred dostavanim novej vyrobnej haly rozhoduje o tom, ¢i naozaj nebude vhodnejSie zmenit’
Strukturu pracoviska. Tak isto bola vyjadrena nespokojnost’ s mnozstvom zasob, ktoré sa
nachadzaju v spolo¢nosti, pretoze niekedy sa dokonca stdva, Ze vyrobky a polotovary
nemaji byt kde skladované. Zaroven bolo zistené, ze je moZnost redukcie jedn¢ho
pracovnika vo vyrobe pri vyrobnom zariadeni, ¢o sa naskytuje ako skvela prileZitost’ pre

usSetrenie d’al§ich nakladov.

Projektovy tym
Na osobnu ziadost’ ¢lenov projektového tymu zo strany spolocnosti ich nie je mozné

uviest’.
Ciele projektu

Hlavny ciel: optimalizacia layoutu pracoviska s ddrazom na zefektivnenie pohybu

pracovnikov, s prihliadnutim na bezpe¢nost’ prace a technické poziadavky strojov.

Vedl'ajsi ciel’: vytvorenie navrhu vizualizacie pracoviska.

Kritéria Uspechu
Azda najzasadnejSie kritérium uspechu je podpora zo strany vedenia spolocnosti, ale
i poskytnutia objektivnych informacii zo strany zamestnancov a spolupraca samotnych

pracovnikov na prevadzke.
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6 POSTUP OPTIMALIZACIE LAYOUTU
Pri optimalizacii layoutu sa postupovalo podl'a predlohy vyvinutej API:

Féaza pripravy projektu - planovanie projektu, stanovenie cielov, rizik a podmienok

projektu (vid’ predchadzajuca kapitola)

Faza analyzy projektu - analyza st¢asného layoutu, identifik&cia problémovych miest
Faza konceptu projektu - navrh hrubého layoutu a hodnotenie réznych variant

Faza detailného projektu - vytvorenie navrhu detailného layoutu spolu a vizualizécia

Faza nabehu vyroby - nie je sucastou diplomovej praci

Casovy plan projektu

Tab. 2 Casovy harmonogram projektu (Vlastné spracovanie)

Uloha Doba trvania (dni)
Faza planovania projektu 2
Analyza sticasného stavu 14
Navrh hrubého layoutu
. . 7
a hodnotenie variant
Vytvorenie datailneho 5

layoutu

V nasledujicej tabul’ke mdéZzeme vidiet ¢asovy harmonogram projektu. Najdlhsi cas pri

projekte zabrala analyza suc¢asného stavu na pracovisku.
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7 FAZA ANALYZY PROJEKTU

Pre ucely navrhu nového layoutu sme na analyzu sucasného stavu vyuzili metodu

Spagetovy diagram.

7.1 Popis pohybu pracovnikov

Operator €. 1 vykonava nasledovné pohyby:

>

Pracovnik zoberie z jednej palety diel 71111-61MO00 a z druhej diel 71121-61M00,
s ktorymi pokracuje k oto¢nému stolu bodového zvérania, kde ich poloZzi na
aretacné koliky. Tento pohyb oznac¢ime ¢islom 1.

Nasledne ide od oto¢ného stola k stojanu s dielmi, kde si z debni¢iek zoberie diely
71152-61M00 a 71142-61M00. Jeden uchopi do pravej ruky, druhy do l'avej. Tento
pohyb ozna¢ime ¢islom 2.

S vybranymi dielmi prejde naspét’ k otoénému stolu, kde tieto diely zalozi na uz
polozené suciastky v kroku 1. Tento pohyb oznac¢ime ¢islom 3.

Potom operator €. 1 prejde od stolu k tla¢idlu na spustenie, ktorym sa otoci stol
a nastartuje proces zvarania. Pohyb oznaceny ¢islom 4.

Nasledne kraca pracovnik opét k stolu, ktory sa medzi¢asom otocil a zoberie
z neho hotovy diel s ozna¢enim 61220-61MO00 a krac¢a s nim k palete s hotovym
dielmi, kde skontroluje kalibrom spravnu priechodnost’ dielu. Pohyb oznaceny
¢islami 5 a 6.

Odtial’ kraca k otocnému stolu, kde premiestni eSte nedokonceny diel 61220-
61MOO0 z jednych aretacnych kolikov na druhé, kvoli procesu gravirovania. Pohyb
oznaceny ¢islom 7.

Od stola prejde pracovnik ku stojanu, kde si vyberie diel s ozna¢enim 61223-
61MO0O a premiestni sa s nim k oto¢nému stolu. Pohyb oznaceny ¢islami 8 a 9.

V d’alsom kroku prejde od stola ku stojanu pre diel 61222-61MO00, odtial’ k palete,
z ktorej si zoberie diel 61221-61M00 akraca k stolu, kde ich nalozi na uz
pripraveny diel z pohybu ¢isla 9. Tento pohyb onadime ¢islom 10, 11 a 12.
Nésledne prejde od stolu k tlac¢idlu na spustenie, ktorym otoéi stol a nastartuje

proces zvarania. Pohyb oznaceny ¢islom 13.
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>

>

Kym sa stdl oto¢i, pracovnik prejde k dopravnikovému pésu, kde je uz pripraveny
pozvérany vyrobok 71100-61M00500 a z predchadzajucich krokov ho prenesie do
medzioperacnej palety. Pohyb oznaceny ¢islami 14 a 15.

Od medzioperaénej palety kraca operator ¢. 1 k paletdm d dielmi, pri ktorych
za¢inal pohyb ¢islo 1 a cely proces sa opakuje odznova.

Operator €. 2 vykonava nasledovné pohyb:

>

Pracovnik zoberie diely typu 71100-61M00500 z medzioperacnej palety a presunie
sa s nimi k palete, kde si jeden z nich odlozi. Pohyb oznaéeny ¢islom 17.

S jednym z dielov, ktoré si ponechal vruke, kraca k jednému z dvoch miest
zvaracej bunky, kde si ho polozi a vyberie hotovy diel 71100-61M001000. Pohyb
oznacenym ¢islom 18.

S hotovym dielom kraca k pracovnému stolu, na ktory ho polozi. Pohyb oznaceny
¢islom 19.

Od stola sa vrati spét’ k zvaracej bunke a nasledne zalozi nedokonceny diel, ktory
predtym doniesol do pripravku a prilozi k nemu d’alSie dva diely s oznacenim
P71151-61M00, P71141-61MO00. Pohyb oznaceny ¢islom 20.

Potom obojru¢nym spustenim zapne proces zvarania s dielom 71100-61M001000
prejde k pracovnému stolu. Pohyb oznac¢eny ¢islom 21.

Po vizudlnej kontrole, ocisteni rozstrekov a skontrolovani priechodnosti kraca
pracovnik k palete, kde hotovy diel odloZi. Pohyb oznaceny Cislom 22.

V d’alsom kroku sa presunie k dielu, ktory si odlozil pri paletu eSte v rdmci pohybu
Cisla 17. Zoberie ho a prejde s nim do druhého miesta zvaracej bunky. Hotovy diel
71100-61M001000 vyberie z bunky apolozi si ho vedla seba. Prineseny
nedokonceny diel vlozi do bunky a vykona tie isté kroky ako pri prvom mieste
zvéracej bunky. Pohyb oznaceny Cislami 23 a 24.

Obojru¢nym spustenim zapne proces zvarania a S pozvaranym dielom prejde
K pracovnému stolu. Pohyb oznaceny ¢islom 25.

Opédt’ vykond vizudlnu kontrolu, ocisti rozstreky a skontroluje priechodnost
a prejde k palete, kde hotovy diel odlozi. Pohyb oznaceny ¢islom 26.

V poslednej faze sa vrati k medzioperacnej palete, kde si zoberie d’alSie dva diely

a cely proces sa opakuje odznova. Pohyb oznac¢eny ¢islom 27.

Operator €. 3 vykonava len dva nasledovné pohyby:
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» Vréamci prvého kroku si berie neuplny diel z palety apremiestni sa s nimi
k montaznemu stolu. Pohyb oznaceny ¢islom 28.

» Nasledne primontuje pomocou pneumatickej piStole a skrutiek suciastky P71132-
62MO00 a P71131-62M00. Na koniec odnesie hotovy diel naspat’ do palety. Pohyb

oznaceny ¢islom 29.

; _____ —
i aJ,
! 7122261000 v
|| mazeamn Y
v g
NOK Prac, stdl
7211152100
711162000
W122061M0
Legenda
i5tacie tladidio
PE1I20-61V00 —. s

—#|Palyb s dielom

Pohyh na prazdno
Operator i - wroba
uchy chladice

Stojan

Obr. 13 Spagetovy diagram siicasného layoutu
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Kvoli lepSej prehladnosti sme pohyby operatora ¢. 1 oznacili Cervenou farbou, ktora
zaroven znazoriuje ¢ast’ vyroby uchytu chladi¢a s oznac¢enim 71100-61M00. Modré farba
predstavuje vyrobu stredoveho panela s oznacenim 61220-61MO00. Zelena farba oznacuje

pohyb operatora €. 2 a zIt4 operatora €. 3.

Nasledne sme merali ¢as, za ktory operatory vykonaju jednotlivé kroky vyrobného procesu
a ich prejdenti vzdialenost. Tabul'ka zobrazuje i celkovu prejdent vzdialenost’ za zmenu,
ktort sme vypocitali poctu vyrobenych kusov za zmenu. Pri vypoctoch sme vychadzali

z priemernej rychlosti chodze ¢loveka 4 km/hod. Z ¢oho sme vypoditali priemerny ¢as

chddze, ktory je 0,9 s/m.

Tab. 3 Vzdialenosti a cas chédze sucasného layoutu

Cislo Cislo Vzdialenost’, | Vzdialenost’ za | Cas chédze
operatora | pohybu v[m] zmenu, v;[m] zav, t[s]
1 1 2,279 830,950 2,051
1 2 2,121 773,338 1,909
1 3 2,121 773,338 1,909
1 4 1,422 518,475 1,280
1 5 1,422 518,475 1,280
1 6 3,148 1147,792 2,833
1 7 3,148 1147,792 2,833
1 8 2,121 773,338 1,909
1 9 2,121 773,338 1,909
1 10 2,121 773,338 1,909
1 11 1,694 617,649 1,525
1 12 2,935 1070,130 2,642
1 13 1,422 518,475 1,280
1 14 1,383 504,256 1,245
1 15 1,265 461,232 1,139
1 16 2,593 945,434 2,334
2 17 2,230 317,485 2,007
2 18 2,470 351,654 2,223
2 19 1,957 278,618 1,761
2 20 1,957 278,618 1,761
2 21 1,957 278,618 1,761
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2 22 1,205 171,556 1,085
2 23 3,331 474,235 2,998
2 24 1,192 169,705 1,073
2 25 3,161 450,032 2,845
2 26 1,205 171,556 1,085
2 27 5,385 766,663 4,847
3 28 1,749 498,011 1,574
3 29 1,749 498,011 1,574
Celkovo operator €. 1 33,316 12147,350 29,984
Celkovo operator €. 2 26,050 3708,739 23,445
Celkovo operator ¢. 3 3,498 996,022 3,148
Operatory spolu 62,864 16852,11 56,577

Tab. 4 Prehlad krokov a vzdialenost sucasného layoutu

Pocet krokov bez | Pocet krokov Pocet krokov
dielov / s dielmi / spolu /
vzdialenost’ v [m] | vzdialenost’ v | vzdialenost’ v [m]
[m]
Operator ¢. 1 9/17,753 7 115,563 16/ 33,316
Operator ¢. 2 4/12,630 7113,420 11/ 26,05
Operator ¢. 3 1/1,749 1/1,749 213,498

7.2 Zhrnutie analytickej ¢asti projektu

Sucasny stav layout nie je vyhovujici, konkrétne sa jedna o miesto medziopera¢nej palety,
kde pri vyrobe uchytu chladi¢a s oznacenim 71100-61MO00 na vyrobu dielu 71100-
62M000 sa opakovane vyskytuje problém zameny nedokonéenych vyrobkov a néslednej
reklamécie produktov. Zobr. 13 mozno konstatovat, Ze istou komplikaciou tohto
problému je maly priestor, ktorym vyrobna linka disponuje. Prvou moznostou je vyrobna
linku rozdelit’ na viac vyrobnych pracovisk, ¢o by ale predstavovalo vysoké financné
naklady. Pri ponechani pdvodného stavu vyrobnej linky s pridanim medziopera¢nej palety,
by mohlo eliminovat reklamacie produktov, ¢&im by sa zvySila celkova

konkurencieschopnost’ podniku.
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Zasadné zistenia sucasného stavu layoutu
» nevhodny layout pracoviska z pohl'adu nerovnomernej vyt'aZzenosti operatorov
» zIa dostupnost’ niektorych prvok na pracovisku

» Absencia kontrolného pracoviska
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8 FAZA KONCEPTU PROJEKTU

Féaza konceptu projektu predstavuje najdenie takej varianty, ktord prinesie zlepSovanie
procesov vyroby a zaroven optimalne usporiadanie layoutu s prihliadnutim na vSetky
obmedzenia projektu a na vysledky analytickej ¢asti.

8.1 . variant navrhu optimalizacie

Za ucelom uspory nakladov a zefektivnenia procesov sme v prvom variante vynechali
operatora ¢. 3 ato ztoho dovodu, Ze vykonava minimalny pohyb. Dalej sme v tomto
variante vykonali priestoroveé, pohybové a manipula¢né zmeny na eliminovanie zbyto¢nej
chodze operatorov: Jednd sa predovsetkym o pohyby operatora ¢. 1 k najvzdialenejSim
miestam, a st to podla Tab. X, ¢islo pohybu 6 a 7. V prvom variante vykonava operator
tieto pohyby:

» Pohyb ¢islo 1, 2 a3 sa zachovaju. V désledku premiestnenia prvkov vyroby sa
znizila prejdend vzdialenost. Co sa tyka pohybu &islo 4 a5 taktiez ostanu
zachované.

» Pri pohybe ¢islo 6 operator kraca znova ku stolu, ktory sa medzi¢asom otocil
a zoberie z neho hotovy diel 61220-61MO00 a premiestni nedokonceny diel 61220-
61MO00 z jednych areta¢nych kolikov na druhé. Z hotovym dielom kraca k palete
S hotovymi dielmi. Touto zmenou nam vypadne pohyb ¢islo 7 z pévodného
layoutu.

» Pohyb ¢islo 7 je pohyb pracovnika od palety k stojanu diel a premiestni sa snim
K otoénému stolu. Tento pohyb je oznaceny Cislom 8.

> Dalej operator vykonava opaény sled krokov, ktoré si oznagené &islom 9 - kraca
k palete pre diel 61221-61MO00, ¢islom 10 - prejde s nim k stojanu pre diel 61222-
61MO00 a ¢islom 11 - s oboma dielmi kraca k oto¢nému stolu.

» Pohyb ¢islo 12, 13 a 14 je vlastne pohyb 13, 14 a 15 z pdvodného usporiadania
pracoviska.

> Posledny pohyb sa znaéne predizi oproti pdvodnému pohybu &islo 16.

Pre operatora ¢. 2 nastane skratenie pohybu k medzioperacnej palete pridanim d’alSej

medzioperacnej palety a jeho pohyby budu nasledovné:
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» Zacina pohybom c¢islo 16 - z medzioperacnej palety berie diel 71100-61MO0050
a kraca do jedného z miest zvaracej bunky, kde si ho odlozi a vyberie hotovy diel
71100-61M001000, ktory poloZi tieZ vedl'a seba. S dielom ktorym sem prisiel vlozi
na aretatné koliky aprilozi k nemu diel P71151-61M00 a P71141-61MOO.
S hotovym dielom kraca ku pracovnému stolu, pohyb ¢islo 17.

» Nasledujuci pohyb je totozny s pohybom ¢islo 22 v pdvodnom rozmiestneni layout.

» V ramci pohybu cislo 19 kraca spat’ k medzioperacnej palete, zoberie z nej diel
71100-61MO00500 a kraca k zvaracej bunke, ¢o znazoriiuje pohyb ¢islo 20.

> Dalsi pohyb v poradi 21 je totozny s pohybom &islo 17 z pdvodného layoutu.

» Vratenim sa spat’ k pracovnému stolu operator skontroluje diel a odlozi ho do
palety.

» Posledny pohyb je vratenie sa k medzioperacnej palete.
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71236100
71123600
71313600
TIAM00
Legenda
__! Spustacie tladidic
——#|Pohyb < dielom
----- #|Porye na prazdno
Operator .1 - vyroba
PE1221-610M0 FZE-51M0 uchytu chiadica
Operator £.1 - vyroba
stredoveho panela
QOperator €.2

Obr. 14 Spagetovy diagram prvého ndavrhu lean layoutu

Prejdené vzdialenosti medzi jednotlivymi krokmi poc€as vyrobného procesu a c¢as, za ktory

ich vykonaji zndzoriiuje nasledujica tabul’ka.
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Tab. 5 Vzdialenost a cas chédze I. variantu

Cislo Cislo Vzdialenost’, Vzdialenost’ za Cas chéodze
operatora | kroku v [m] zmenu, v, [m] za v, t[s]
1 1 2,214 807,247 1,993
1 2 1,888 688,384 1,699
1 3 1,888 688,384 1,699
1 4 1,422 518,475 1,280
1 5 1,422 518,475 1,280
1 6 2,560 933,402 2,304
1 7 2,848 1038,409 2,563
1 8 1,888 688,384 1,699
1 9 2,068 754,014 1,861
1 10 3,055 1113,884 2,750
1 11 1,888 688,384 1,699
1 12 1,422 518,475 1,280
1 13 1,383 504,256 1,245
1 14 1,265 461,232 1,139
1 15 4,646 1693 4,181
2 16 1,634 232,633 1,471
2 17 1,733 246,727 1,560
2 18 1,205 171,556 1,085
2 19 2,348 334,285 2,113
2 20 2,338 332,861 2,104
2 21 3,161 450,032 2,845
2 22 1,205 171,556 1,085
2 23 2,348 334,285 2,113
Celkovo operator €. 1 31,857 11615,381 28,671
Celkovo operator €. 2 15,972 2273,934 14,375
Operatory spolu 47,829 15298,854 43,046
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Tab. 6 Prehlad krokov a vzdialenost 1. variantu

Pocet krokov bez | Pocet krokov Pocet krokov
dielov / s dielmi / spolu /
vzdialenost’ v [m] | vzdialenost’ v vzdialenost’ v
[m] [m]
Operator ¢. 1 8/17,099 7114,758 15/ 31,857
Operator ¢. 2 2 /4,696 6/11,276 8/15,972

Prvym variantom sa nam podarilo znizit' pocet krokov operatora ¢. 2 a celkovy pocet

prejdenych metrov za zmenu operatora ¢. 1. Spolu so druhym operatorom o 11,5 metra.

8.2 1l. variant navrhu optimalizacie

V druhom variante znova vynechame operatora ¢. 3 sjeho pohybmi apohyby
a vzdialenosti operatora €. 2 zostani ponechané ako v prvom variante nakolko sa nam
podarilo ich dostato¢ne eliminovat. Zameriame sa len na pohyby prvého operéatora
a rozmiestnenie vyrobnej linky. Najintenzivnej$i materidlovy tok predstavuje stojan, z toho
dovodu sme ho umiestnili ¢i najblizSie k robotickému pracovisku. V ramci tohto variantu

budd pohyby operéatora ¢. 1 nasledovné:

» Pohyb ¢islo 1 ostane totozny z predchadzajucimi variantmi.

» Pohyb ¢islo 2 a 3 bude predstavovat’ prejdenie k stoja s dielmi, kde uchopi diel
71152-61M00 a 71142-61M00, s ktorymi prejde k oto¢nému stolu.

» Pohyb ¢islo 4, 5 a 6 ostane nezmeneni s predchadzajucim variantom.

» V pohybe ¢islo 7 operator po zaneseni dielu 61220-61M00 kraca ku palete pre diel
61221-61M00, ktory uchopi a prejde s nim ku stojanu, pohyb ¢islo 8.

» Pri stojane do druhej ruky uchopi diel 61223-61MO00 a krac¢a s nimi ku stolu, kde
ich vloZi do pripravku.

» Znova prejde ku stojanu po diel 61222-61M00, s ktorym sa vrati ku stolu, aby ho
umiestnil na aretacné koliky. Pohyb ¢islo 10 a 11.

» Zostavajuce pohyby su identické s pohybmi prvého variantu.
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Obr. 15 Navrh druhého variantu spagetového diagramu
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Tab. 7 Vzdialenosti a ¢as chddze II. variantu

Cislo Cislo Vzdialenost’, | Vzdialenost’ za Cas chodze
operatora | kroku v [m] zmenu, v, [m] za v, t[s]
1 1 1,713 624,577 1,542
1 2 11,233 449,564 1,110
1 3 1,233 449,564 1,110
1 4 1,422 518,475 1,280
1 5 1,422 518,475 1,280
1 6 2,071 755,107 1,864
1 7 0,669 243,925 0,602
1 8 1,591 580,095 1,432
1 9 1,233 449,564 1,110
1 10 1,233 449,564 1,110
1 11 1,233 449,564 1,110
1 12 1,422 518,475 1,280
1 13 1,383 504,256 1,245
1 14 1,256 461,232 1,139
1 15 2,846 1037,680 2,561
Celkovo operator €. 1 21,969 8010,117 19,772

Tab. 8 Prehlad krokov a vzdialenost II. variantu

Pocet krokov Pocet krokov Pocet krokov
bez dielov / s dielmi / spolu /
vzdialenost’ v | vzdialenost’ v [m] | vzdialenost’ v [m]
[m]
Operator ¢. 1 8/11,630 7/10,339 15/21,969

Ako mozZeme vidiet z predchadzajicej tabulky sa druhym variantom podarilo skratit’
celkovi vzdialenost, ktort prejde operator ¢. 1 za zmenu o takmer 10 metrov na jeden

vyrobny cyklus.
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8.3 Efektivita chédze a efektivita manipulécie operatorov

Vypocet hodnoty efektivity chdodze zndzoriiuje kolko percent predstavuje vzdialenost
operétora, ktory prejde s dielmi z celkovej prejdenej vzdialenosti. Efektivita chodze sa
uvadza v percentach. Efektivita manipulécie, rovnako v percentach, sa vypoéita ako podiel

krokov s dielmi a pocet vSetkych krokov.

Nasledujuca tabulka ponuka prehlad efektivity chddze a efektivity manipulacie pre

jednotlivé Spagetoveé diagramy.

Tab. 9 Efektivita chddze a efektivita manipulacie

Spagetovy | Cislo Efektivita chodze | Efektivita manipulacie
diagram operatora [%] [%%0]
Pbvodny 1 46,71 43,75
2 51,52 63,64
3 44,30 50,00
Spolu 48,84 51,85
. variant 1 46,33 46,67
2 70,60 75,00
Spolu 54,43 56,52
[l. variant 1 47,06 46,67
2 70,60 75,00
Spolu 56,97 56,52

Z tab. 9 je mozné konstatovat’, ze efektivita chodze a efektivita manipulécie operatorov
dvoch variantov sa s porovnanim pdévodného layoutu postupne zvySovala. V druhom
variante sa efektivita chodze pre oboch operatorov zvysila 0 8,2% a efektivita manipulacie
0 4,67%.

Zistili sme, Ze navrh nového usporiadania vyrobnej linky bude efektivnejSie vyuzivat
vyrobni plochu pracoviska, ¢im pracovisko bude mat’ charakter Stihleho pracoviska.
Porovnanim pdvodného Spagetového diagramu pracoviska sdruhym variantom sme
dosiahli rozdiel prejdenych vzdialenosti operatorov o 5572 m za zmenu. Cas chodze
operatorov sa znizil o 5014 sekund, ¢o predstavuje 83,6 mintty. Na zdklade vysSie
uvedenych vysledkov moézeme konstatovat, ze najvhodnejSou formou lean layoutu

predstavuje moznost’ druhého variantu.
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V pripade pouzitia tohto projektu o jedného zamestnanca menej. Zaroven sa zvysi
produktivita pracovnika, ktory bude schopny vyrabat namiesto povodnych 56 kusov
polotovarov a vyrobkov 65. Novym usporiadanim pracoviska a zmenou logistického
procesu sa tiez znizia zasoby, kde povodna priemerna zasoba 12 000 ks vyrobkov
a polotovarov bude nahradend len 8 000 ks vyrobkov a finan¢né prostriedky, ktoré by boli

viazané v rozdiele tychto zasob budii moct’ byt’ pouzité na iné ucely.
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9 FAZA DATAILNEHO PROJEKTU

Projektom teda bolo vypracovat’ taky layout, aby boli usporené naklady, znizené zasoby,
zvySena produktivita a skrateny logisticky proces.. Vd’aka navrhu nového layoutu méze
byt’ v novej vyrobnej hale v pripade pouzitia tohto projektu o jedného zamestnanca mene;j.
Z charakteru kusovej vyroby musi ndvrh nového layoutu odpovedat’ technologickému

usporiadaniu pracoviska.

Redukcia jedného pracovnika

Vsetky firmy sa v sti¢asnosti snazia Setrit’ kde sa da. Aj najvacsie spolo¢nosti, medzi ktoré
spolo¢nost’ XY bezpochyby patri, sa snazia o podobné veci. V tomto projekte sa podarilo
premiestnenim a usporiadanim pracoviska usporit’ na pracovne;j sily. Bude treba o jedného

pracovnika menej. V nakladoch spolo¢nosti sa to prejavi nasledovne.

Tab. 10 Vyplatna paska v spolecnosti XY (Viastné spracovanie)

Polozka Zamestnanec Zamestnavatel’
Z&kladnd mzda 502,20
Prl'plat,ok za tl’rpovu 116,91
vykonnost
Individualna prémia 40,50
Nadcas 51,72
Priplatok no¢né 27,45
Priplatok SO a NE 54,00
Dovolenka 129,38
Sviatok 86,25
Ostatné odmeny 282,00 Zakonneé poistné - ZL
Ostatné 12.65 UrazovleO ’p402|sten|e.
Celkom 1303,06 Garancné poistenie:
3,25
Daii tabul’kova 154,18 Rezervny fond: 61,89
Prispevok na PvN 1% 13,03 13,03
Starobné poistenie 4% 52,12 182,42
Invalidné poistenie 3 % 39,09 39,09
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Nemocenské poistenie 1,4 % 18,24 18,84
Zdravotné poistenie 3 % 52,12 130,30
Spolu
zamestnanec/zamesnavatel’ 174,00 458,64
Zrazky odbory 9,74 Cena préace: 1 761,70

Zrazky stravné 44,61
ZrazKy celkom 54,42
Ciastka k vyplate 919,86

Ako modZeme vidiet' spolocnost’ XY modze iba na tomto jednom useku pracoviska na

zaklade layoutu uSetrit’ az 1 761,70 €.

Vizualny manaZment

V praxi sa v pripade vyuzivania vizualneho manazmentu snazime o usporiadané, riadené,
organizované pracovisko, kde su vSetky procesy jasné popisané. Na takomto pracovisku sa
snazime ¢o najefektivnejSie zobrazovat’ potrebné informacie, ich zdielanie a prvky pre
vizualne riadenie procesov. Pomocou tzv. vizualnych Standardov sa snazime zamedzit
abnormalitdm na pracovisku a prispievat’ k postupnej autonémnosti pracoviska. Medzi
najviac vizualizované Standardy patria najmi Standard cistého pracoviska, pracovné
postupy, alebo aj kontrolné karty vyrobkov. Hlavnym ciel'om vizudlnych ukazovatel'ov je

ucit’, informovat, riadit, porovnavat’ a motivovat’. (IPASlovakia, ©2011)

Spolo¢nost’ vyuziva aj tento Standardizovany systém, vd’aka ktorému mozeme zlepSit
prehl'ad na pracovisku. Ide o zviditeI'nenie postupov, pomdcok, stav a poStupov procesov,
vysledkov prace ainformacii na pracovisku. Slizi nam hlavne teda na rychle a
zrozumiteI'né predavanie informacii vSetkym zamestnancom. (Interné zdroje)

I -

o

=

Obr. 16 Vizualny management v spolecnosti XY
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ZAVER

Témou mojej diplomovej prace bolo znizenie nakladov za pomoci reengineringu layoutu
Vv spolo¢nosti XY. Hlavnym cielom diplomovej prace je optimalizovat’ layout spolo¢nosti
XY s dorazom na zefektivnenie pohybu pracovnikov, ¢im ddjde k Uspore nékladov pre

spolo¢nost.

Zdrojom mojich informacii a dat bola z minimalnej ¢asti moja bakalarska praca, avSak
vacsinu Casu som stravil v spolo¢nosti, kde som komunikoval s 'ud'mi z priemyslového
inZinierstva, z Ustavu vedy a vyskumu a taktieZ som stravil ¢as na tuseku Uétovnictva.
Vdaka poskytnutym informacidm som mohol postupne analyzovat' suasny stav na

pracovisku.

V teoretickej Casti svojej prace som sa venoval rozboru ndkladov, pohl'adu na ndklady
Z manazérskeho a finanéného hladiska, v om mi velmi pomohol fakt, ze som sa
nachadzal medzi odbornikmi. Postupne som opisal ¢o je to vlastne priemyslové
inzinierstvo, viaceré metddy priemyslového inzinierstva a ich vplyv na samotné naklady.

V zaverecnej Casti teoretickej ¢asti som definoval analytické metody pouzité v praci.

V analytickej ¢asti som stru¢ne opisal spolo¢nost’ XY, jej Cinnost’ a historiu a v d’alej Casti
som sa podrobne zameral, akym spésobom prebieha vyrobny proces. Na konci analytickej

casti som uviedol layout suc¢asného pracoviska.

Poslednou castou mojej diplomovej prace je projekt, ktory riesi reenginering layoutu
pracoviska. Na jeho zédklade som dospel k zaveru, ze je moznost’ zmenit’ logisticky postup,
tym sa zaroveil znizia zasoby a nebudu finanéné prostriedky viazané v nich niekde uloZzené
na sklade. TaktieZ som za pomoci §pagetového diagramu dospel k zaveru, ze je moznost

odobratia jedného ¢loveka z daného pracoviska, ¢im sa uSetria d’alSie ndklady spolo¢nosti.

Verim, ze moja diplomova praca moze byt prinosom ako pre spolo¢nost’ XY, tak aj pre

mna, nakol’ko mi dala mnohé nové cenné sktisenosti.
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