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ABSTRAKT

Ciel'om mojej diplomovej prace je navrh Skoliaceho centra a realizacia Skolenia na vybrant
metodu Stihlej vyroby v spolocnosti Delta Electronics (Slovakia) s.r.o.. Praca je rozdelena
na teoretickt a praktickt Cast’. Teoreticka ¢ast’ sa venuje vybranym metdédam $tihlej vyro-
by, Stihlej administrative, firemnému vzdeldavaniu, Skoliacim centrdm a projektovému ma-
nazmentu. Praktickd Cast’ je zamerana na profil spoloc¢nosti, projektovi dokumentéciu a
analyzu stcasného stavu v spoloc¢nosti, na ktorej zaklade je vypracovany navrh skoliaceho

centra sucasne s vytvorenim skolenia metddy toku jedného kusu a jeho realizaciou.

KTlacové slova: tréningové centrum, $tihla vyroba, firemné vzdelavanie, Skolenie, tok jed-
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ného kusu, plytvanie, simulac¢nd hra

ABSTRACT

The goal of my diploma thesis is design of a training center and implementation of a train-
ing selected lean manufacturing method at the company Delta Electronics (Slovakia) Itd..
Thesis is divided into theoretical and practical part. The theoretical part is aimed at select-
ed method of lean production, lean administration, corporate training, training centers and
project management. The practical part is focused on the company profile, project docu-
mentation, and analysis of the current state at the company on which base is designed a
training center with creating training on one piece flow method and its implementation at

the same time.

Keywords: training center, lean production, corporate education, training, One-piece Flow,

waste, simulation game
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UvVOD

V sucasnosti si spolo¢nosti zac¢inaji uvedomovat’, ze najcennejSim prvkom, na ktorom mo-
ze podnik stavat’, st l'udské zdroje. Neustale zvySovanie potencidlu vlastnych zamestnan-
cov, azaroven urychlenie vclenenia novych spolupracovnikov do vyrobnych procesov
a firemnej kultiry sa stdvajii novymi podmienkami pre udrzovanie konkurencieschopnosti
podnikov. K d’alsim aktualnym poziadavkam na spolo¢nosti patri zvySovanie kvality vy-
robkov a znizovanie nakladov na ich vyrobu. Firmy sa snazia vyplnit’ tieto poziadavky
zavadzanim metdd priemyslového inzinierstva. Pri samotnej implementécii vSak viackrat
dochadza ku konfliktu medzi nadriadenymi a pracovnikmi. Nadriadeni by chceli, aby sa
pracovnici ihned’ adaptovali na zmeny v podnikoch, pretoze musia plnit’ poziadavky za-
kaznikov. Zamestnanci vSak pocit'uju potrebu Skoleni, aby boli schopni pracovat’ efektivne
pomocou metod. Jednym z moznych rieseni tejto situacie je vybudovanie vlastného alebo
vyuzivanie externého Skoliaceho centra, kde budu pracovnici efektivne vzdeldvani a tréno-

vani s vyuZzitim najmodernejSich metod vyucby.

Z tychto dévodov sa diplomové praca bude zaoberat’” ndvrhom a realizciou Skoliaceho

centra v oblasti stihlej vyroby v spolo¢nosti Delta Electronics (Slovakia) s.r.o.

Hlavnym ciel'om diplomovej prace bude vypracovanie navrhu interného Skoliaceho centra
v novej budove spolo¢nosti, a sii¢asne preukazanie jeho realnosti v tvorbe a realizacii sko-

lenia na vybranil metodu Stihlej vyroby.

V prvej Casti prace bude spracovand literarna reSers, ktord sa bude zaoberat’ teoretickymi
vychodiskami pre spracovanie analyzy a vypracovanie projektu. Jej sticastou budu poznat-
Ky z oblasti priemyselného inzinierstva, v ktorej budu vysvetlené zakladné principy jednot-
livych metdd, d’alej sa bude zaoberat’ firemnym vzdeldvanim a Skoliacimi centrami a na

zéaver budu vysvetlené zakladné principy analyz projektového manazmentu.

Druh4 cast’ bude rozc¢lenena na tri oblasti. V tivode bude predstavend spolo¢nost’, v d’alSej
Casti bude spracovana projektovd dokumenticia, tretia oblast’ poskytne pohl'ad na sti¢asnu
situaciu v podniku, a zaroven v nej budu pomocou rdéznych analyz vytvorené vychodiska

pre tvorbu projektu.

V projektovej Casti bude vypracovany samotny navrh a plan Skoliaceho centra, ktory bude
doplneny o vypracovanie a realizaciu konkrétneho $kolenia vybranej metody priemyselné-

ho inZinierstva.
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inZinierstvo (Pl) sa zaobera navrhom, zlepSovanim a zavedenim integrované-
ho systému l'udi, materidlu a zariadeni pre prospech l'udstva. Vychadza z odbornych zna-
losti a zru¢nosti z matematiky a fyziky, spolu s principmi a metédami technickej analyzy
a Specifickym dizajnom, predpoveda a hodnoti vysledky ziskané z tychto systémov. Prie-
myselné inzinierstvo tvori zasadnu rolu pri zvySovani efektivity a produktivity organizacie

a zvySovani kvality pracovného prostredia. (Khan, 2007, s. 1)

Hlavnym cielom priemyselného inZinierstva je zvySovanie produktivity pomocou elimina-
cie plytvania, operacii nepridavajicich hodnotu a zlepSovanie efektivneho vyuzivania

zdrojov. (Patil, Karad a Kushare, 2008, s. 1)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 19) definujt plytvanie ako vsetko, ¢o zvySuje naklady vyrobku
alebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jeho hodnotu. Masin a Vytlacil (2000, s. 45) menuju
7+1 druhov plytvania: nadvyroba, ¢akanie, zbyto¢na manipulacia, nespravny postup, zaso-

by a rozpracovanost’, zbyto¢né pohyby, chyby a poruchy a nevyuzitie 'udi.

1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je sibor néastrojov a principov (Obr. 1), ktoré sa stistred’'uju na vyrobu, pra-
covisko, linky, strojné zariadenia a vyrobnych pracovnikov. Cielom je mat’ stabilnt flexi-

bilnt a $tandardizovant vyrobu. (Debnar, 2010)

Kanban, pull,
synchronizécia,
vyvazeny tok

procesy
kvality a
Standardizovana
praca

timova praca

TPM,
rychle zmeny,
redukcia davok

Stihle pracovisko,
vizualizacia

stihla vyroba

manaZzment
toku hodnét

§tihly layout,
vyrobné bunky

Obr. 1 Prvky stihlej vyroby (VS podl'a Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)
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1.11 Metoda 5S

Metodda 5S pochadza z Japonska. Jej prinosom je sprehl’adnenie a zjednodusenie pracovi-
ska. Povodne bola zamerana na pracovisko vyrobnej linky ale je pouzite'na kdekol'vek, aj
Vv kanceléridch. Usporiadané pracovisko méa vplyv na vykon pracovnika, eliminuje poten-

cialne zranenie a pomaha usporiadat’ myslienky. (Kocurek a Stielec, 2012)

Cislo 5 symbolizuje pit’ krokov metody a pismeno S symbolizuje zadiatoéné pismena jed-

notlivych krokov (Obr. 2):

1) Vytriedit — Seiri - oddelenie poloziek, ktoré na pracovisku musia byt, maju byt

premiestnené, musia byt odstranené
2) Vycistit' — Seisto - vycistenie pracoviska
3) Usporiadat’ — Seiton - najdenie miesta pre polozky z kroku ¢.1
4) Standardizovat’ — Seiketsu - $tandardizuje sa celkova starostlivost’ o pracovisko

5) Dodrziavat — Shitsuke — dodrzovanie, kontrolna karta, do ktorej budu vykonané

¢innosti pracovnici zapisovat’ a potvrdzovat’ svojim podpisom

5S zobrazuje a zmensuje plytvanie. Touto metédou mozno dosiahnut’: zlepSenie a zjedno-
dusenie materialového toku, rozmiestnenia zariadeni, umiestnenia materialu a zasob; zlep-
Senie kvality, produktivity a bezpecnosti; zlepSenie podnikovej kultury, postojov T'udi,

mensSiu apatiu; zlepSenie pracovného prostredia. (Burieta, 2007)

e\ e A o P75
A \ . Su_ o
STUFF WE e [ N = ,
A |.nfv':€m‘ NeveR o) e ‘
) il : LY
Vo VAATERIR r\ 2. ST
a1 M ~

ND, 115 A
HEAVEN 7. WELL-ORVEREP
FORD PLANT

o '"ﬂ”’l'ﬁ |
LMD ODRZIAVATS

 WSTANDARD 1IZOVAT
Obr. 2 5S (VS podrla E-Crane Worldwide, 2008)

1.1.2 Standardizacia a vizualizacia

Standard jednoducho popisuje spésob vykonavania procesov z hl'adiska ¢innosti, ich pa-

rametrov, ¢asu a poradia. Vizualizacia sluzi k rychlemu a jednoduchému pochopeniu situé-
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cie, k rychlemu odhaleniu abnormality, odchylky, ¢i problému v procese. Je potrebna naj-
mai k tomu, aby problémy sami na seba upozoriiovali a bolo mozné na ne rychlo reagovat’.
Zaroven napomaha pracovnikovi, aby nestracal cas a aby bolo okamzite jasné, Ci proces

prebieha podl'a Standardu ¢i nie. (Kosturiak et al., 2010, s. 205-206)
Kazdy Standard obsahuje nasledujuce vlastnosti:

e Individualna autorizécia a zodpovednost’

e Prenos osobnej skiisenosti a know-how na organizaciu

e Prenos osobnej sktisenosti na d’al$iu generaciu operatorov

e Zhromazdovanie sklisenosti a poucenie z chyb v ramci organizacie

e Zavadzanie know-how ziskaného na jednom pracovisku do praxe v ramci celej spo-
lo¢nosti

e Disciplina

Pracovnou napliiou manazmentu je zavadzat’ Standardy a udrzovat’ ich takou disciplinou,
aby boli tieto Standardy dodrziavané. Az potom mozu byt sucasné Standardy prehodnoco-

vané a zlepSované. (Imai, 2011, s. 89-92)

1.1.3 Analyza a meranie prace

KTlucovy vyznam z hl'adiska merania prace ma presnost’ a pracnost’ pouzitého postupu me-

rania prace. Z historie je mozné postupy merania prace rozdelit’ na:

=  Hrub¢ odhady

= Kvalifikované odhady

* Vyuzitie historickych udajov

= Casové tudie pomocou priameho merania

= Systémy vopred urcenych ¢asov

Vsetky uvedené postupy sa v obmenach pouzivaju dodnes. Z hl'adiska sticasné¢ho PI vSak

najvacsi vyznam maju posledné dve menované. (Masin a Vytlacil, 2000, $.92)

Analyza Casu, pri ktorom je v rdmci vyroby pridavana hodnota uzko suvisi s analyzou I'ud-
skych pohybov, pomocou ktorych je dana ¢innost’ vykonavana. Tieto 'udské pohyby st

rozdelované na:

e Efektivnu pracu - pohyb, ktory pridava hodnotu
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e Neefektivnu pracu — pohyb, ktory je nutny pre vykonanie prace, ale hodnotu nepri-
dava

e Plytvanie

Cielom akejkol'vek optimalizacie pracoviska je zmenit’ pomer tychto troch kategoérii v pro-
spech efektivnej prace. Ku kvantifikacii objemu prace a plytvania st vyuzivané z hl'adiska
priemyselného inzinierstva hlavne priame merania prace (Casové Stadie), merania prace
pomocou systému vopred ur¢enych casov a balansovanie pracovisk. (Masin, 2003, s. 29-

32)

Podla Chundelu (2001, s. 157-159) sa pre priame meranie spotreby Casu na pracu
a predovsetkym k meraniu pracovnych strat vyuziva snimkovanie prace. Ziskava sa nim
prehl'ad o rozloZeni a velkosti ¢asu behom casového Useku alebo celej zmeny. Snimok

pracovného dita méze mat’ podobu:

* snimku pracovného dia jednotlivca
* hromadného snimku pracovného dna
* snimku pracovného dna caty

= vlastného snimku pracovného dna

* momentového pozorovania

Systémy vopred urCenych Casov, podl'a Masina a Vytlac¢ila (2000, s. 92-93), vyuzivaju
optimalny pohybovy vzorec pre vykonanie ukonu a pre priradenie prislusnych casov jed-
notlivym zakladnym pohybom. Casova jednotka je ozna¢ovand TMU (Time Measurement
Unit) a predstavuje 1/100 000 hodiny. Z hladiska vyuzivania druhov systémov sa
V sucasnosti najviac vyuzivaji:
e MOST (Basic, Mini, Maxi, Giga, Clerical) — l'udska praca je popisana univerzal-
nymi sekvencnymi modelmi aktivit — dociel'uje tak najvyssiu rychlost’ rozboru
e MTM — meranie Casu pracovnych metdd rozkladajiuce pracu do desiatich zaklad-
nych pohybov
e UMS — univerzalne normy pre udrzbu
e USD - zjednotené Standardné data pre pracu s dlhs§imi cyklami
e UAS — univerzalny rozborovy systém, odvodeny z MTM s vysSou rychlostou roz-

boru, vhodny pre sériovu vyrobu
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1.1.4 Kaizen

Kaizen znamena neustale zlepSovanie procesov, ¢innosti, 'udi a ich spoluprace v podniku.
Zéakladnym kameiiom tohto systému je oznacovana kultura zlepSovania, nespokojnost’ so
sucasnym stavom, neustdle hl'adanie a odstranovanie plytvania. Dolezity je pohlad na

problémy ako na prilezitosti. Zakladné principy systému:

= Zameriava sa na zlepsSenia, ktoré vychadzaji zo znalosti 'udi vo vyrobe, ktoré st
zvycajne 'udom z manazmentu spolo¢nosti vzdialené. 99% problémov vo vyrobnej
dielni manazment firmy prakticky nepoznd, pricom viac ako polovica z tychto
problémov sa da vyriesit’ bez nakladov.

» Zapojenie pracovnikov do zlepSovania prinasa pocit vyssiecho uspokojenia a seba-
realizacie, prispieva k zlepSovaniu podnikovej kultary a K rozvoji schopnosti za-
mestnancov. Kaizen je atmosféra, v ktorej I'udia spontanne prichadzaji s napadmi
a zapajaju sa do ich realizécie, ¢im si zabezpecuji pracovné miesto a obzivu.

» Tradi¢ny pohlad na vyrobny systém zanedbava l'udsky potencial. Od I'udi je treba
pozadovat’ aby sa okolo seba rozhliadli, odhalovali vSetky formy plytvania a hl'a-
dali moznosti, ako sa da dana praca vykonat’ rychlejsie, lepSie a lacnejsie. Zaroven
je potrebné za tuto ¢innost’ aj odmenovat’.

= Kaizen je filozofia vnitornej nespokojnosti so su¢asnym stavom. Je to riadeny pro-
ces, pretoze zlepSenie z pohl'adu jedného oddelenia nemusi byt eSte zlepSenim pre

cely podnik. (Kosturiak et al., 2010, s. 3-9)

Systém zlepSovacich navrhov je dodlezitou stcastou Kaizen zamerané¢ho na jednotlivca.
Zatial' ¢o americky systém podavania zlepSovacich navrhov kladie déraz na ekonomicky
efekt a ponuka zlepSovatel'om finanéné odmeny, japonsky §tyl kladie doraz na efekt zvy-
Sovania pracovnej moralky spojeny s vysSou spoluti¢astou zamestnancov na chode podni-
ku. Systémy zlepSovacich navrhov v sti€asnosti funguji vo vécSine velkych a priblizne
V polovici strednych a malych spolo¢nosti. Medzi hlavné témy navrhov patri zlepSenie
vlastnej prace, ispora materidlov, energie a d’alSich zdrojov, zlepSenie pracovného prostre-
dia, strojov a procesov, pomdcok a nastrojov, kvality produktov, napady na nové produkty,
sluzby zdkaznikom a vztahy so zdkaznikmi, zlepSenie v kancelarskej praci, atd’. (Imai,

2011, s. 124-126)

Kaizen Blitz (Obr. 3) je systém rychleho radikalneho zlepSovania jednotlivych procesov

prostrednictvom multidisciplinarnych timov. Ststred’'uje sa na odstraiiovanie a eliminova-
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nie ¢innosti, ktoré nepridavaji hodnotu. Na krivku zlepSovania ma vplyv implementacia

zlepSovacich navrhov podavanych zamestnancami. (Fraunhofer IPA Slovakia, ©2013)

¥~ Vhlyy "Waizen Blitz"
T T na krvku depSovania T Klasické krivky depsovenia
© S : “
3 P B|IIfZ . 3
(1] H > o5
- v :
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Kumulgtivny podet wyrobenych jednatiek Kumulativny podet wrobersch jednotiek'

Obr. 3 Kaizen Blitz (Fraunhofer IPA Slovakia, ©2013)

1.1.5 Ergondémia pracoviska

Ergondmia je definovana ako multidisciplinarny obor, ktory komplexne riesi ¢innost’ ¢lo-
veka v ramci pracovného systému, jeho vdzby s pracovnym vybavenim a pracovnym pro-
stredim. Ciel'om je vSetky tieto aspekty posobiace na jedinca na danom pracovisku optima-

lizovat’ vzhl'adom k pracovnej zat'azi. (Marek a Skiehot, 2009, s. 8)

Ergonomika komplexne projektuje pracovné a zivotné prostredie, navrhuje pracovné na-
stroje, konstrukciu strojov, ochranu zdravia s cielom zniZovania namahy ¢loveka pri zvy-
Sovani efektivnosti a vykonnosti prace. Toto Gcelné uplatnenie ergonomiky a ergondomie

moZe spolo¢nosti priniest’

e ZniZenie praceneschopnosti zamestnancov a chordéb z povolania
e ZlepSenie psychického stavu pracovnikov
e ZvySenie pracovného vykonu

e Znizenie zmétkovitosti (Leskova, 2004, s. 50)

Velkou €astou projektovania pracoviska je ¢lovek, jeho pracovny priestor a jeho rieSenie
z hl'adiska ergondémie a bezpecnosti. Zvlastnu pozornost’ je potrebné venovat’ projektova-
niu montaznych pracovisk, kde je nutné vychadzat' z fyziologickych a antropometrickych
vlastnosti ¢loveka a rozboru jeho jednotlivych pohybov s oh'adom na vykonavané ¢innos-

ti. (Fraunhofer IPA Slovakia, ©2013)

Projektovanie ergonomicky vhodnych pracovisk podla Leskovej (2004, s. 50-53) vychadza

Z nasledujucich poziadaviek:

1) Zohladnenie antropometrickych udajov pracovnikov (Obr. 4) — vyska pracovnej

plochy musi vyhovovat’ zamestnancom s réznymi telesnymi rozmermi, zabezpece-
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nie adekvatnej volnosti pohybu dolnych koncatin v priestore pod pracovnou do-
skou, moznost’ variantne upravit poziciu sedu v zavislosti od pracovnej tlohy.
Spravne nastavené pracovné pomdcky redukuju naméhanie a casové prestoje a su-

¢asne zvysuju produktivitu a vykonnost'.

2) Testovanie dosiahnutelnych priestorov na pracovisku — rozdelenie priestoru pra-
covnej stanice na tri plochy (Obr. 4). Pri dodrzani optimalneho dosahovaného prie-
storu sa zabrani otacaniu tela pracovnika, natahovaniu ruk, ohybaniu a otadaniu ki-
bov zépistia pri uchyteni a vyberani dielcov zo zasobnika.

N S s sy A - maximalny dosahovy priestor
Fixna vyska Flexibilna wyska M Pyl
pracow:l:j plochy pracovne| pi’zchy g:‘;?s':;::llnv; zzz::xz;ﬁﬁz:‘ p—
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Obr. 4 Optimalna vyska pracovnych stolov a zony dosahovaného priestoru (Leskova,

3)

4)

5)

6)

2004, s. 52-53)

Optimalizacia rozmiestnenia zasobnikov st¢iastok na pracovnej ploche (Obr. 5) —
redukcia nepotrebnych pohybov a urychlenie toku suciastok

Zabranenie umiestnenia prisluSenstva pracovnej stanice nad vySku srdca — mozZe
dojst’ k redukeii cirkulécie krvi, a zaroveit obmedzenie statického drzania suciastok
pocas montaze, pretoZe sa tym znizuje zasobovanie svalov krvou a oboje ma za na-
sledok zlu kvalitu vykonu

Zohl'adnenie zorného pola pracovnika (Obr. 5) — obmedzenie zbytocnych pohybov
hlavy a o¢i pri praci, pretoZe to ma vplyv na opiatovné zaostrovanie zraku a naméa-
hanie o¢i, z ¢oho vyplyva umiestnit’ ¢asto pouzivané pracovné predmety v optimal-
nom zornom poli A, a sucasne neumiestiiovat’ pracovné naradie mimo maximalne-
ho zorného pol'a C

Nastavenie vyhovujuceho osvetlenia pracoviska (Obr. 5) — spravne osvetlenie pre

Specifické vyrobné ulohy znizuje chyby a zvySuje vykonnost’ pracovnikov
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1. odrazovy reflektor

2. nepriame svatlo

| 3- priame osvetlenie
4. requlitor intenzity

osvetlenia

Obr. 5 Optimalne uloZenia zasobnikov, uhly zorného pol’a a rieSenie upevnenia osvet-

lenia (Leskova, 2004, s. 52-53)

1.1.6 Kanban

Kanban je komunika¢ny ndstroj vo vyrobe a systém kontroly zasob, ktory bol navrhnuty
Taiichi Ohnom v spolo¢nosti Toyota. Slovo Kanban pochadza z japonéiny a znamena $ti-
tok, respektive karticku. Tato karta je pripojend k Specifickej Casti vyrobnej linky, kde
oznacuje dodavku urcit¢tho mnozstva dielov alebo materidlu. Ked’ su vsSetky diely spotre-
bované, rovnakd karta sa vrati na povodné miesto, kde slizi ako objednavka pre d’alSie

mnozstvo dielov. (Imai, 2011, s. 102-103)

1.1.7 Tok jedného kusu

Tok jedného kusu (OPF — One Piece Flow) je technika, ktora sa vyuziva na vyrobu kom-
ponentov v bunkovom prostredi. Bunka je priestor, v ktorom sa nachadza vsetko potrebné
pre proces, a zarovei je to 'ahko dosiahnutel'né. Sucasne nesmie vyrobok prejst’ na d’alSiu
operaciu, pokym nebola dokon¢ena predchadzajuca operacia. Ciel'om metddy toku jedného
kusu je spracovanie vyrobku nacas a spravne pocas celej vyroby bez neplanovanych preru-

Seni a dosiahnutie uvedeného bez dlhych ¢akacich ¢asov. (Marton a Paulova, 2011, s. 30)

Prakticku ukazku medzi tokom jedného kusu a ddvkovou vyrobou zobrazuju obrazky 6 a 7.
Na oboch sa jedna o vyrobu rovnakého vyrobku, ktory postupne prechddza tromi procesmi
trvajicimi jednu minatu. Vyrdba sa celkovo 10 kusov vyrobku. Pri davkovej vyrobe sa
najprv na operacii A vyrobi vSetkych desat’ kusov a az nasledne postupuje tychto desat’
kusov na operaciu B a po dokonc¢eni na operaciu C. Celkova doba vyroby prvého vyrobku

je teda 21 minat a vSetkych desat’ kusov je vyrobenych za 30 minnt.
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Obr. 6 Davkova vyroba (VS podl'a API, © 2005 — 2012a)

Pri vyrobe technikou toku jedného kusu putuje jeden vyrobok priamo po dokonceni opera-
cie A na operaciu B a nasledne C. Doba vyroby prvého kusu teda ¢ini 3 minuty a celkova

doba vyroby desiatich kusov 12 minut. (API, © 2005 — 2012a)
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A B C

0000000000
0000000000
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3. 2.

PDV

Priebezna doba vyroby: 3. minuta (prvy kus)
12. minuta (celd davka)

Obr. 7 Tok jedného kusu (VS podl'a API, © 2005 — 2012a)

Pri zavadzani OPF do vyroby je potrebné dodrZiavat’ nasledujiice pravidla:

1) Cyklovy ¢as musi byt’ zalozeny na poziadavke zakaznika.

2) Kapacitné vyuzitie strojov musi byt’ zalozené na cyklovom case.

3) Vyroba sa ststredi na montazne procesy, posledné pracovisko dostava poziadavku
zakaznika a tyZdenny vyrobny plan, pracoviska predchadzajuce poslednému praco-
visku prijimaju objedndvky na znovu doplnenie materidlu pouzivaného poslednym
procesom.

4) Layout spolo¢nosti musi byt vhodny pre celkovy tok vyroby, vyrobna hala musi
mat’ jasne definované a identifikovatelné cesty, jednotlivé vyrobné linky musia
mat’ jasne definované rozdiely medzi vstupom a vystupom materialu, linka musi
byt navrhnuta s cielom minimalizacie plytvania v procesoch.

5) Produkt musi byt vhodny pre OPF vyrobu (Kucerak, © 2012)
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1.1.8 Rychle zmeny

SMED (Single Minute Exchange Die) je metdda vyvinuta japonskym priemyselnym inzi-
nierom Shigeo Shingom, ktora sa zaobera skratenim Casu prestavenia strojov. Shingo
skonstatoval, Ze metodika tohto systému umoziiuje pomocou technickych a organiza¢nych
opatreni zredukovat’ Cas v priemere na 1/50 poévodnej doby. (Masin a Vytlacil, 2000, s.

212)
Metodu mozno popisat’ v Styroch krokoch:

1) Analyza — vytvorenie obrazu o sicasnom stave, zapisanie jednotlivych ¢innosti
spolu s ¢asmi trvania, identifikacia plytvania, rozdelenie ¢innosti na interné (vyko-
navané pri zastavenom stroji) a externé (vykonavané pocas behu stroja)

2) Navrh rieSenia — definovanie opatreni na odstranenie plytvania, zmena internych
¢innosti na ¢innosti externé

3) Realizacia opatreni k zlepSeniu — odstranenie plytvania v skuto¢nej alebo skuSobnej
prevadzke, porovnanie jednotlivych ¢innosti a casov

4) Standardizacia procesu — §tandardizacia a pravidelné sledovanie plnenia dosiahnu-

tych casov (Levay, © 2005-2013)

1.1.9 Uplna produktivna iidrzba

Ciel'om tplne produktivnej udrzby (TPM — Total Productive Maintenance) je maximaliza-
cia efektivity zariadeni s celkovym systémom prevencie, ktory pokryva celkovl zivotnost’
zariadenia. Jeho ddleZitou sucastou je Skolenie, ktoré je vedené s dorazom na stanovenie
toho, ako stroje pracuju a ako je potrebné ich vo vyrobe udrzovat’. Dotyka sa zamestnan-
cov na vSetkych oddeleniach a na vSetkych trovniach, a zaroven ich motivuje k tdrzbe
prostrednictvom kruzkov a dobrovolnych aktivit. Vrcholovy manazment musi vytvorit
systém, ktory uznava a ocefiuje individualne schopnosti a aktivitu svojich zamestnancov.
(Imai, 2011, s. 170-173)

Hlavné ¢asti TPM st (Obr. 8):
* Program pldnovanej udrzby — efektivnost’ udrzby a lepsia disponibilita zariadeni.

= Program autondémnej udrzby — zapojenie operatorov do starostlivosti o svoje zaria-
denia, vykondvanie udrzbarskych aktivit ako Cistenie, mazanie a kontrola zariade-

nia.
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* Program CEZ (celkova efektivita zariadenia) — identifikécia a eliminacia plytvani,
ktoré znizuju vyuzitie zariadenia.
* Program pldnovania pre nové stroje a diely — vyber vhodnych zariadeni.

= Program tréningov a vzdelavania pre operatorov, udrzbarov a manazment. (IPA

Slovakia, ©2012)

planov

~ pre nové
stroje a

diely

- Program
tréningov a
vzdelavania

Program

Program Program i
~2vysovania / \ autonomnej / | planovanej /
CEZ G ~ Udrzby

udrzby

System udrzby, IS

Obr. 8 Casti TPM (IPA Slovakia, ©2012)

1.1.10 ManaZzment toku hodnot

Tok hodnét vyjadruje vSetky ¢innosti, ktoré st momentélne potrebné pre prechod kazdého
vyrobku skrz hlavné toky vyroby: vyrobny tok od vstupného materidlu az do rik zdkaznika

a dizajnovy tok od navrhu konceptu az po zaciatok vyroby. (Rother a Shook, 2003, s. 3)

Mapovanie hodnotového retazca sluzi na vizudlnu prezentaciu procesu na hrubej Grovni
spracovan¢ho detailu. Zachytdva zdkladné prvky procesu, tokov, vetvenia a ich vzajom-
nych vztahov. Ulohou retazca je ukazat, ako jednotlivé ¢innosti prispievaju k tvorbe hod-
noty, a zarovenn umoznuje lokalizovat’ pripadné plytvanie. MoZe mat’ podobu sucasného
toku Cinnosti alebo navrhu buduceho stavu resp. idealneho procesu, ku ktorému sa spolo¢-

nost’ snazi priblizit’. (Svozilova, 2011b, s. 37)

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 46) k typickym prinosom mapovania toku hodnot
(Value stream mapping — VSM) patri:

e redukcia priebeznej doby vyroby o 20-50% za niekol'ko dni

e redukcia ploch

e lepsie pochopenie priebehov procesov a suvislosti medzi nimi
e Zjednodus$enie systému riadenia

e redukcia vyrobnych ddvok a synchronizacia procesov



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

elimindcia plytvania z procesov

1.2 Stihla administrativa

Svozilova (2011b, s. 34-35) konkrétne menuje osem druhov plytvania v oblasti administra-

tivy:

Cakanie — &akanie na informaciu potrebnii k rozhodnutiu, dlhé &asové odozvy pri
schval'ovacich procedurach, ...

Nadvyroba — vykazy a kopie nepouzivané v d’alsich procesoch, nadmerné rozosie-
lanie sprav, ...

Prepracovavanie — chybajice informacie, chybné udaje, chybne spracované formu-
lare, dokumenty, ...

Pohyb — chddza k vzdialenym tladiarinam, chodza pri opakovanom hl'adani zloziek
alebo zdiel'anych pracovnych pomdcok, ...

Premiestiiovanie — prepravovanie dokumentov a podkladov, ...

Spracovavanie — nepotrebné kroky procesu, nejasné popisy pracovnych procedur,...
Skladovanie — nepotrebné idaje v databazach, zlozky s nepotrebnym obsahom, ...
Intelekt — praca musi byt’ vykonavana osobou s vy$Sou kvalifikaciou, pretoze nee-
xistuje vyhovujuca dokumentacia procesu podporujuceho vykon jednoduchych

krokov spracovania

Hlavnymi ciel'mi Stihlej administrativy su kratke priebezné Casy zédkaziek, nizke zasoby,

prehl'adné, bezchybné procesy a vyssia efektivnost’ administrativnych procesov. K ich do-

siahnutiu sluzia jednotlivé prvky $tihlej administrativy (Obr. 9). (Kosturiak a Frolik, 2006,
s. 34-35)

" efektivny
manazment )
\\ Casu a porad /,
_ {timova praca { procesy kvality '
oo/ thla  \\_____//andardizovana
S avizualizaca, . administrativa /,/—\\| préca
/" manazment \ /' &tihly layout, ,: e/

\ toku hodnét /, .\ v administrative /

¢ kaizen

Obr. 9 Prvky Stihlej administrativy (VS podl'a Kos-
turiak a Frolik, 2006, s. 35)
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2 FIREMNE VZDELAVANIE

Podnikové vzdelavanie mozno definovat’ ako vzdelavanie zamestnancov V spolocnosti.
Zahtnia povinné a kvalifikacné vzdelavanie a zvySovanie, ziskavanie, prehlbovanie a udr-
zovanie kvalifikdcie zamestnanca. Je sucastou profesijného vzdelavania a predstavuje Cast’
systému formovania pracovnych schopnosti ¢loveka. Vystizne ho mozno identifikovat’ ako
hl'adanie a nasledné odstraiiovanie rozdielu medzi tym o je, a tym, ¢o je ziaduce. (Barton-

kova, 2010, s.11)
Podrla Tureckiovej (2004, s.89) existujt tri pristupy k vzdelavaniu zamestnancov:

1) Organizovanie jednotlivych vzdelavacich akcii — reakcia na momentalne potreby
jednotlivcov alebo firmy, ktoré pre svoju ndhodnost’ a nesystemati¢nost nemdzu
mat’ skutocne vzdelavaci efekt.

2) Systematicky pristup — prepojuje firemnt a personalnu stratégiu so systémom pod-
nikového vzdelavania ako jednym zo systémov personalnej prace.

3) Koncepcia uciacej sa organizacie — komplexny model rozvoja I'udi v ramci organi-
zacii najroznejSich typov. Pracovnici sa ucia priebezne a predovsetkym z kazdo-

dennej skusenosti, uc¢enie teda prebieha rychlejsie nez zmeny vynutené okolim.

Vécsina spolocnosti je kazdoroCne postavend pred ulohu zostavenia efektivneho planu
vzdelavania. Pri jeho zostavovani je potrebné dodrziavat’ urcité kroky a postup, ktory je
uvedeny na obrazku 10. Napomdze to hlavne k tomu, Ze investicie do vzdeldvania nebudu
zbyto¢né. Efekt vzdelavania je mozné zhodnotit' pomocou viacero ukazovatel'ov. Medzi
hlavné dva patri nadvratnost’ vlozenych investicii a Cas, za ktory sa ziska dand kompetencia.
Vysledok vzdelavania v§ak ovplyvituju aj faktory ako kvalita trénera, jasnost’ definované-
ho ciela, zvolena forma vzdelavania alebo sucasné prostredie v spolo¢nosti. (SLCP Con-

sulting, © 2007)
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Obr. 10 Proces vzdelavania (SLCP Consulting, © 2007)
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2.1 Moderné metody vyucby
Medzi zazitkovo-pedagogické ucenie patria nasledujuce moderné metdody vyucby:

= Timové ucenie — pozostava z timu lektorov a skupiny zamestnancov. Spolupraca
Vv time vedie k vys$$im vykonom a umoziuje vyuzivanie zlozitejSich a naro¢nejSich
hier, prostriedkov a programov, ktoré sa bezne nedaju zrealizovat’.

= Ak¢né uCenie — podporuje prelomenie profesijnych bariér, rozvoj tolerancie a indi-
vidualnu stimuléciu, pretoze zamestnanci sa sami organizuju do timov, v ktorych sa
schéadzaju zéastupcovia roznych znalostnych skupin.

= Kooperativne ucenie — pri tomto type ucenia spolupracuju malé skupiny s doérazom
na osobnu zodpovednost’ a osobné skladanie uctov, pri ktorom sa postupne stupiu-
je narocnost’ vytyCovanych cielov. Vnika pozitivna vzdjomna zavislost’ medzi za-
mestnancami a prebieha hlboka skupinova reflexia ¢innosti.

» Situacné a pribehové scenare — zamestnanec alebo skupina je lektorom vedena, aby
sa dostala do situdcie alebo deja, v ktorom je nltena jednat. Ucenie prebiecha na

spatnom uvedomeni si jednania a jeho rozbore.

Zamestnanci si formou zazitku vytvoria znalost’ preberanej latky, a zaroven ziskaji schop-

nost’ riesit’ dant problematiku v praxi. (Stohr, 2012, s. 6)

2.2 Vzdelavanie v oblasti Stihleho myslenia

Aby sa spolo¢nost’ mohla stat’ svetovou, potrebuje rozvijat’ a zdokonal'ovat’ nielen svoje
vyrobky ale aj svojich zamestnancov. Pracovnici st klI'i¢om k posunutiu spolo¢nosti na
vyssi stupent popri neustdlom zlepSovani podnikovych vyrobnych procesov. Spolo¢nosti,
ktoré implementujt systém Stihlej vyroby musia svojim spolupracovnikom poskytnit’ ne-
vyhnutné nastroje, aby bolo toto zrealizované. Rozvoj pracovnej sily, na pracovnu silu,
ktora rozmysl'a Stihlo, nie je len zélezZitostou oddelenia 'udskych zdrojov ale aj riaditel’a
zavodu, priemyselného inziniera, koordinatora Stihlych aktivit v spolocnosti a aj ostatnych

skupin, ktoré by sa mali na tomto procese podielat’. (Harris Ch. a Harris R., 2007, s. 1-17)

Zoznamenie sa s podnikovou stratégiou, zvySovanie kvalifikdcie a zlepSovanie vlastnych
procesov su tri hlavné dovody, pre ktoré sa firmy rozhodnu vzdelavat svojich pracovnikov.

Spolo¢nost’ nasledne o¢akava od zamestnancov, aby boli schopni:

= rozoznat’ neefektivitu

»  zvladnut vSetky ulohy a pritom dodrzovat’ a rozvijat’ zasady Stihlosti
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= dobre sa vo firme orientovat’ vo formach vizualizacie a Standardizacie

= ziskat’ sebaddveru pri podavani nadvrhov na zlepSovanie podnikovych procesov

Pracovnik teda musi rozvijat’ svoje znalosti, a zaroven pridavat’ vy$$iu hodnotu vlastnym
procesom a praci, zaistovat’ chod efektivneho vyrobného systému aby mohol nad’alej vy-
konavat’ svoju riadiacu funkciu, ktord je podmienend neustalim rozsirovanim kvalifikacie.

(Pavelka, 2012, s. 13-14)

Uspech konceptu vzdeldvania priamoumerne zavisi od vzdelania, znalosti metodiky a na-
strojov, pomocou ktorych vznikd a s podporou ktorych sa realizuje. Ak sa podceni vyznam
vzdelavania mo6ze nastat’ v spolo¢nosti konflikt, ktory zobrazuje obrazok 11. Zamestnanci
automaticky pri zavadzani zmien v oblasti Stihlej vyroby ocakavaju, ze budu preskoleni
a trénovani, aby pochopili princip Stihlosti a ziskali praktické skusenosti. Nadriadeni na
druhej strane o¢akavaju, Ze zamestnanci vel'mi rychlo zmenia svoje nazory a postoje a ne-
budu k nim potrebovat’ zvlaStne Skolenia, ktoré neproduktivne zvySuji néklady. Ni¢ vSak
nie je zadarmo a bez prace. Stihle myslenie je proces, ktory treba neustale udrziavat’ a zdo-

konal'ovat’, ¢o bez priebezného vzdelavania nie je mozné. (Ktivanek, 2009, s. 26-27)
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Obr. 11 Konflikt medzi nadriadenymi

a zamestnancami (Kiivanek, 2009, s. 26)

Prehadzovanie snimkou z prezentacie, monotonnost’ lektora a vel'a tedrie patria k sp0so-
bom vyucovania, ktoré véacsina povazuje za nudné. Preto Sa V sucasnosti kladie doraz na
prepojenie tedrie s praxou. Pre lepSie pochopenie danej témy je vSak nutné k teoretickym

zakladom pridat’ moZnost’ precvi¢enia si novonadobudnutych znalosti. Ci uz formou pripa-
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dovej stadie, simulacie situécie, redlnom odskusani priamo na dielni alebo formou trénin-
govej hry. Spominané tréningové hry maji velky vyznam najma pri implementécii princi-
pov Stihlej vyroby do podniku. Zamestnanci z kazdej strany pocuju nazvy ako 5S, Kanban,
One Piece Flow, VSM alebo TPM a nedokazu si pod tymito pojmami predstavit’ vobec nic.
Potrebné pre kazda firmu sa teda stava zaskolenie svojich zamestnancov a vysvetlenie vy-

hod a nevyhod zavadzanych metdd v spolo¢nosti. (Musilova, 2010, s. 24-25)

Nie kazdéa forma vzdeldvania je vhodna pre kazdu spolo¢nost’. Medzi najcastejSie vyuziva-

né patria:

e Seminare — vo vSeobecnej rovine oboznamuju so zasadami a principmi preberanej
tematiky. Hlavnou tilohou seminarov je prezentacia vSetkych moznych alternativ,
principov a ciest zavedenia réznych metodik a jej preberanie az do hibky. Seminére
sa vel'mi Casto prepojuju s praktickymi prikladmi, za pomoci multimedidlnych uka-
zok a rieSenim pripadovych stadii, pripadne workshopom k stanoveniu principu ap-
likacie v procesoch skolenych ucastnikov.

e Simula¢né hry — jeden z najlepsich nastrojov na prepojenie teoretickych znalosti
s praktickou aplikdciou. NajviacSou vyhodou je moznost’ aplikovat’ dany princip na
realnom modely. Hra spliuje podobné kritéria ako prakticky proces, avSak Gcastni-
ci Skolenia nie st zasiahnuti dennodennymi problémami a prekazkami.

e Prakticky tréning — najtypickejsi pre vzdelavanie v oblasti Stihleho myslenia, a z4-
roven najefektivnejSia forma vzdeldvania. Pracovnici, ktory maji moznost’ praktic-
ky trénovat’ ziskané znalosti si sami navrhujil zmeny v zasade novo naucenej meto-
diky a tato zmena zostava funkéné aj po skonéeni $kolenia. Uéastnici si mozu od-
niest’ aj par uloh k rieSeniu, ¢o Casto krat vnimaji vel'mi pozitivne a neskor sa o
dopad zavedenych zmien sami zaujimaji. Vedomosti tak zostavaju lepSie a dlhsie

memorované.
Simula¢né hry a praktické tréningy s vel'mi vhodné vyuzivat' v jednotlivych stanovistiach
v tréningovom centre. (Pavelka, 2012, s. 13-14)
2.3 Skoliace centrum

Skoliace centrum musi byt simulaciou Zivého organizmu podniku. M4 prakticky vyznam
a predstavuje pre spolo¢nost’ systematicky nastroj k znalostiam a vzdelavaniu, ktoré napo-

mahaju zvysit’ vykonnost’ a efektivitu podniku. (API, © 2005 — 2012b)
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Tréninkové
centrum

Obr. 12 Tréningové centrum podniku
(API, © 2005 — 2012b)

2.3.1 Ciele tréningového centra

KaZzda spolo¢nost’ si na zaciatku projektu budovania tréningového centra definuje svoje
vlastné ciele, ktoré chce tymto projektom dosiahnut’. VSeobecne mézu byt zhrnuté do na-

sledujucich bodov:

* Vytvorenie zékladne pre budovanie DNA

* Vychova internych trénerov

» Trénovanie pracovnikov v oblastiach stihleho myslenia

» Budovanie znalostného manazmentu v spolo¢nosti

= Zaistenie kvalitného vyberu novych zamestnancov

* Prezentovanie vyrobného systému spolo¢nosti

» Vzdelavanie pracovnikov naprie¢ celou organiza¢nou Struktirou

» Pripravovanie novych zamestnancov na zvladdanie ich pracovnej pozicie (Stohr,

2012, s. 7)

Podpora Studentov je jednym z troch zdkladnych ciel'ov tréningového centra spolo¢nosti
Linet. Ziaci technickych §kol st vyberani na vykonavanie svojej odbornej praxe v spolog-
nosti. Ziskaju tak praktické skuisenosti a maji moznost’ stat’ sa zamestnancom podniku.
Touto aktivitou si spolo¢nost vychovava vlastnych zamestnancov a dava im priestor
K osobnému rozvoju. Prinos pre firmu je kI'icovy najmé v nedostatkovych oboroch akymi

su zamocnictvo alebo nastrojarstvo.
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Zachovanie a prehlbovanie znalosti su¢asnych zamestnancov je druhym hlavnym zamerom
spolo¢nosti. Operatori st vyucovani v oblasti $tihlej vyroby a logistiky a ostatni pracovnici

nevyrobnych pozicii prechadzaji skoleniami pre Stihly vyvoj a administrativu.

Tretou aktivitou tréningového centra je organizovanie assessment centier aj pre pracovni-
kov z vyroby. Spolo¢nosti sa potvrdila jeho uzitocnost’ hlavne v znizeni fluktudcie zamest-

nancov a zvysSeni kvality novacikov vo vyrobe. (Michnova, 2012, s. 17-18)

2.3.2 Budovanie tréningového centra

Navrh a realizacia Skoliaceho centra podniku je systémova a komplexna zalezitost'. Podl'a

obrazka 13 je mozné rozdelit’ tento proces na Styri zakladné fazy.

Definovanieciefa | * PRECO?
Skoliaceho centra O Aké znalosti a zruénosti su pre rast organizécie doleité?

' [ Ktord skupinu zamestnancov rozvijat?

Koncept procesu | » CIELOVY STAV
vzdelavania 0 vyber efektivnych nastrojov vzdelavania dospelych
‘ 0 Vyber garantov procesov a rozvoj internych procesov

Clenente WUCHY | + STRUKTURA TRENINGOV
naje nOt_ ve Ointeraktivny tréning, simulaéné hry, tréning na pracovisku
oblasti OMeranie efektivity kolenia, znalostné testy, praktické skigky

<

Jasteme|* SYSTEM ROZVOJA SKOLIACEHO STREDISKA

synchronizacie s QOTréningové stredisko je simulaciou Zivého organizmu podniku
Osystém kontinualnej konfrontécie obsahov tréningova realitou

praxou

Obr. 13 Proces budovania tréningového centra (VS podl'a
Stohr, 2012, s. 7)

1) Definovanie ciel’a §koliaceho centra

Prvé etapa budovania tréningového centra odpoveda na otazku, preco je v spolocnosti po-
trebné. V tejto Casti je potrebné definovat’ zadanie. Urcia sa skupiny zamestnancov, pre
ktorych bude tréning koncipovany. Identifikuju sa cielové znalosti, ktoré spolocnost’ bude
od vyskolenych zamestnancov oc¢akavat’. Definuju sa zdroje, rozpocet a nominuje sa reali-
zacny tim.

2) Tvorba konceptu procesu vzdelavania

Druhy krok sa zaoberd internym konceptom vzdelavania v podniku, ktory je potrebné do-
plnit’ alebo nanovo vytvorit'. Definuje sa obsahova stranka vzdelavania a vytvoria sa mo-

duly, nastroje, metddy a ich rozsah. Dolezitym krokom je zabezpecit personal, ktory sa
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bude skladat’ z garantov jednotlivych oblasti vzdelavania a internych lektorov. Kazdej vy-

branej osobe sa priradia tlohy, za ktoré buda v budtcnosti zodpovedat’.
3) Clenenie vyucby na oblasti

Struktiira tréningov sa zameriava na obsah jednotlivych vyubovych modulov. Definuje sa
¢o ma byt Skolenim dosiahnuté a pre koho je tréning urceny. Vyzbieraju sa interné doku-
menty ako podklady k jednotlivym modulom a chybajuce sa doplnia. Identifikuje sa sko-

liaci materidl pre jednotlivé trovne a formy Skolenia a pripravi sa tréningovy material.
4) Zaistenie prepojenia s praxou

Posledna etapa sluzi najma na spétni vdzbu zo strany zamestnancov a manazmentu, podl'a
ktorej sa centrum otestuje a zisti sa, ¢i jednotlivé Casti a $kolenia kore$ponduju s realnymi
podmienkami v spolo¢nosti a Vv pripade nutnosti sa materialy upravia. Tuto aktivitu je nut-
né periodicky opakovat’, hlavne pri spistani novych vyu¢bovych modeloch, pri ich zme-

nach alebo pri zmene procesov V spolo¢nosti. (Stohr, 2012, s. 7-8)
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3 PROJEKTOVY MANAZMENT

Projekt moze byt definovany ako rad kompletnych koordinovanych aktivit s jasne urce-
nym ciel'om, ktory bude dosiahnuty pomocou synergického koordinovaného usilia v urce-
nom c¢ase a S vyuzitim vopred uréenych l'udskych a finan¢nych zdrojov (Tonchia, 2008, s.
3). Reiss (2007, s. 12) definuje projekt ako I'udsku aktivitu, ktora dosahuje jasny ciel’ za
urcité ¢asové obdobie. Skoro vzdy obsahuje tim I'udi, zmenu, jeden jasny ciel, casové ob-

dobie a nepredchadzala mu prax a skuska.

Ugelom projektového manazmentu je predvidanie ¢o najvéacsieho nebezpedenstva a prob-
1émov, aké modzu pocas trvania projektu vzniknut' a zaroven planovanie, organizovanie
a kontrola aktivit tak, aby projekt dosiahol uspech napriek predpokladanym rizikdm.
(Lock, 2007 ,s. 1)

Zivotny cyklus projektového manazmentu mdzZe byt rozdeleny na zahajenie projektu, pla-
novanie projektu, realizaciu projektu a ukoncenie projektu. Kazda z tychto ¢asti obsahuje
rozliéné ¢innosti. (Panneerselvam a Senthilkumer, 2009, s. 10-30) Zivotny cyklus projektu
zobrazeny na obrazku 14 predstavuje Styri fazy a S nimi spojené mnozstvo usilia a Casu.

(Gido a Clemens, 2008, s. 9-10)

usilieT 1dentifikicia | Zahdjenie a | Realizicia i Ukonéenie
potreby | pldnovanie ! projektu projektu

3 projektu

éas
Obr. 14 Zivotny cyklus projektu (VS podla Gido a
Clemens, 2008, s.10)
3.1 Zahajenie a planovanie projektu

Zahajenie projektu je stibor ¢innosti zameranych na stanovenie cielov projektu a vytvara-
nie zékladnych predpokladov jeho realizacie. Jednd sa o takzvané predprojektové fazy,

behom ktorych sa vytvaraji predstavy zadavatela projektu, o tom, ¢o ma byt realizaciou
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projektu dosiahnuté. Okrem stanovenia cielov projektu sem moézeme zaradit’ asovy har-
monogram, logicky ramec, SWOT analyzu, rozpocet projektu, obsadenie projektu, riziko-

vu analyzu a zistenie Casovej rezervy. (Svozilova, 20114, s. 75-76)

3.1.1 SWOT analyza

Analyza silnych a slabych stranok, prileZitosti a hrozieb je metoda pre hodnotenie pozicie

podniku alebo jeho podnikatel'ského zameru v konkurenénom prostredi. Vyuziva sa tiez

pre moznosti d’alSieho vyvoja a formulovanie stratégii. Schéma analyzy aplikovanej na

projekt je uvedena na obrazku 15. (Korecky a Trkovsky, 2011, s. 218-220)

Interna analyza
(projekt ma k dispozicii)

Silné stranky Slabé stranky
SWOT Strenghts
Stratégia W-0:
Prilezitostiv projekte,

len za podmienky
odstraneniaslabych

Stratégia S-0O:
PrileZitosti PrileZitostiv projekte,
Oppotunities podporené silnymi

Externa
ELE7E]

(mimo strankami q
. stranok
projekt, len
podmienene StratégiaS-T: Stratégia W-T:
ovplyvnitelné) Hrozby Hrozby mozno Hrozby ohrozuju slabé
LGRS eliminovat silnymi stranky, je nutné
strankami pripravit obranu

Obr. 15 Schéma SWOT analyzy aplikovanej vo vztahu k projektu
(VS podra Korecky a Trkovsky, 2011, s. 218-220)

Po identifikacii silnych a slabych stranok podniku je potrebné doplnit’ silné a slabé stranky
vo vzt'ahu k projektu. Podobny postup je zvoleny pri hl'adani prilezitosti a hrozieb. Potom
je mozné vyuzit uvedené stratégie na obrazku pre blizSie porozumenie najdenych prilezi-
tosti a hrozieb a k navrhu stratégie pre ich riesenie. (Korecky a Trkovsky, 2011, s. 218-
220)

NajcastejSie sa analyza SWOT vyuziva v predprojektovych fazach, mdze sa vSak pouzit
kedykol'vek v priebehu riadenia projektu, ak je preukazana potreba taka analyzu vykonat'.
Pomocou analyzy prileZitosti a hrozieb je moZzné nacrtnit’ predbezna alebo jednoduchu
analyzu rizik. Realizuje sa zoznamom alebo zoradenim poloziek podla niektorych zo zasad
roz$irenej analyzy. Dolezité je pri tomto postupe podrobnejSie klasifikovat’ jednotlivé
polozky prilezitosti a hrozieb (napr. percentudlne hodnotenie). (Dolezal et al., 2012, s. 101-
105)
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3.1.2 Logicky ramec

Logicky rdmec je analyticky proces a zaroven nastroj projektového planovania a projekto-
vého manazmentu. Vysledkom tohto procesu je tabul’ka logického ramca. Sluzi na Struktu-
ralne analyzovanie a organizovanie informacii ako aj na skoré identifikovanie slabych

stranok projektu. (Wisser a Smidt, 2008, s. 49)

Metdda logického ramca je postup, ktory umoziuje prehladne, zrozumitel'ne a strucne
popisat’ projekt na jednom liste papiera. Prvy stipec na obrazku 16 vyjadruje hierarchiu
cielov. Pri Citani zdola nahor sa postupuje vzt'ahom: Najprv su splnené ¢innosti, potom su
splnené vystupy. Opakom, teda Citanim zhora nadol je tvrdenie: Aby bol splneny ucel pro-
jektu, musia byt splnené vystupy. V druhom stipci sa nachadzaju objektivne overiteIné
ukazovatele (OOU) v zmysle mnozstva, kvality a ¢asu. OOU su prirad’ované k ciel'u, uce-
lu, vystupom aj ¢innostiam. K tomu, aby mohol byt ciel’ povazovany za splneny je potreb-
né jeho overenie. Pre tento el slizi treti stipec, kde sa identifikuju prostriedky overenia.
NajcastejsSimi prostriedkami byvaju bankové vypisy alebo uctovné knihy. Do posledného,
Stvrtého stipca sa uvadzaja predpoklady a rizika, ktoré suvisia s cielom, uéelom, vystupmi
a ¢innostami. Plati pri nich logicky vztah: Ak pri plneni ¢innosti nedojde k uvedenym ri-

zikam, vzniknt vystupy. (Charvat, 2006, s. 182-184)

PRUY STLPEC DRUHY STLPEC TRETI STLPEC STVRTY STLPEC
. L Objektivne overitelné Prostriedky Predpoklady,
Hierarchia cielov

ukazovatele overenia rizika
CIEL PROJEKTU

Cielov moze byt viacej.
Uvddzame aky vyznam malo
splnenie ucelu na dopad do
reality.

UCEL PROJEKTU

Mbze byt iba jeden! Preco
vlastne projekt robime.

VYSTUPY PROJEKTU

Vystupov projektu budeme
pouZivat max. 10. Vo
vystupoch hovorime, o
musime dodat.

7 CINNOSTIPROJEKTU

Cinnosti projektu su
rozpracovane vystupy. V
cinnostiach hovorim, ako to
urobim.

Obr. 16 Logicky ramec projektu (VS podl'a Charvat, 2006, s. 183)

Pri tvoreni logického ramca je ddlezité dodrzovat’ urcity postup. Prvym krokom je stano-
venie ciel’a projektu, teda adekvatne zodpovedat’ na otazku, pre¢o mé byt projekt realizo-
vany. Pre dosiahnutie ciel'a je potrebné stanovit’ vystupy, ktoré mozu byt definované ako

konkrétne vysledky ¢innosti, ktoré bude treba vykonat. Cinnosti, ktoré vedu k vystupom



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

predstavuju d’alsi postup v tvorbe logického ramca. Nasleduje urenie zameru, ¢ize zamys-
lenie sa nad $ir§im strategickej$im vysledkom, ktory vyplynie z projektu. Dali krok tvori
overenie dodrzania vertikalnej logiky sposobom, ukdzanym na obrazku 17. Nasledne st
stanovené objektivne overite'né ukazovatele, prostriedky a pozadované predpoklady. Pro-
jekény tim sa d’alej zaoberd rozpoctom na realizdciu ana zdver prehodnoti projekt

z hl'adiska uz dosiahnutych skasenosti z inych projektov. (Dolezal et al., 2012, s. 67-81)

Zamer oou Sp6sob overenia
———
Ciel oou Spbsob overenia Predpoklady
Konkrétne vystupy oou Spdsob overenia Predpoklady
Klacové cinnosti Zdroje Casovy ramec Predpoklady
Predbeiné
podmienky

Obr. 17 Spdsob ¢itania logického ramca (VS podla Dolezal et al., 2012, 5.72)

3.1.3 Riadenie rizik v projekte

Riadenie rizik a problémoV V projekte moze objavit’ slabé miesta v plane a poskytntt’ uzi-
tocnu informdciu o zdravi celého projektu. Na zaciatku je dolezité uvedomit’ si rozdiel me-
dzi rizikom a problémom. Riziko je udalost, ktora moze nastat’. Ak nastane, ohrozi uspes-
né dokoncenie projektu. Problém je situdcia, ktord uz nastala a moéze dopadnut’ rovnako.

(Barker a Cole, 20009, s. 35)

Podl'a Smejkala a Raisa (2010, s. 95) sa hrozbou nazyva sila, udalost’, aktivita alebo osoba,
ktord nemé Ziaduci vplyv na bezpeénost’ alebo moze sposobit’ skodu. Skoda, ktorti spdsobi
hrozba pri jednom pdsobeni na uréita aktivitu sa kvalifikuje ako dopad hrozby. Dopad
hrozby moze byt odvodeny od absolutnej hodnoty strat, do ktorej st zahrnuté ndklady na

znovuobnovenie aktivity alebo ndklady na odstranenie néasledku §kod.
Riadenie rizik je ur¢itym procesom, ktory je jednoduchy a sklada sa z troch krokov:

1) Identifikacia — najdenie a pomenovanie klI'icovych rizik a problémov

2) Planovanie ¢innosti — vyhodnotenie toho, ¢o je mozné urobit’ s rizikami

3) Monitorovanie a kontrola — dohl'ad nad rizikami a prispdsobovanie postupov (Bar-
ker a Cole, 2009, s. 36)

Pravdepodobnost’ javu popisuje pravdepodobnost’ nastania povodného javu alebo aktivity.

Vychadza zo situdcie, kedy nie je mozné presne urCit, ¢i dany jav nastane. Dolezité pri
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stanovovani pravdepodobnosti je urcenie, €i je analyzovany jav ndhodny alebo nie, ¢i patri
do urcitého intervalu pravdepodobnosti, pripadne, ¢i je mozné ho vylucit' a aké su jeho

pravdepodobnostné charakteristiky. (Smejkal a Rais, 2010, s. 100-102)

Metody zaoberajuce sa analyzou rizik manazmentu projektu venuju pozornost’ najma rizi-
kam, ktoré vyplyvaja z podstaty riadenia projektu (sklzy v dodavkach, prace projektového
timu, atd. ). Zaroven vSak zvazuju i technické rizika, ktoré vyplyvaji z podstaty realizacie
produktu projektu. NajvyuzivanejSou je metdéda RIPRAN. Patri sem vsSak aj skorovacia
metoda s mapou rizik, metdéda FRAP, technika stromov rizik, analyza citlivosti, metoda
planovania scendrov a metdéda modelovania a simuldcie pre analyzu rizik. (Dolezal et al.,

2012, s. 89-100)

Metoda RIPRAN (Risk Project Analysis) predstavuje empiricki metédu pre analyzu rizika
projektu, obzvlast pre stredne velké firemné projekty. RIPRAN™ je ochranna znamka
registrovand Uradom priemyselného vlastnictva Praha. Prva verzia metody bola vyvinuta
v roku 2000 Branislavom Lackom na Ustave automatizacie a informatiky na Fakulte stroj-
né¢ho inzinierstva VUT v Brne. Metdda vychadza dosledne z procesného pojatia rizika

a chape analyzu rizika ako proces. (Lacko, 2007, s. 60)

RIPRAN akceptuje filozofiu akosti — TQM a preto obsahuje ¢innosti, ktoré zaistuju akost’
procesu analyzy rizika ako to vyZzaduje norma ISO 10 006. Taktiez je navrhnuta s cielom
reSpektovat’ zasady pre Risk Project Management, ktoré su popisané v materidloch IPMA
(ICB) aPMI (PMBOK). Zameriava sa na spracovanie rizika projektu v predprojektovej
faze a tym poskytuje vychodiskové materidly pre riadenie rizik v d’alSich fazach Zivotného
cyklu projektu. V kazdej faze je potrebné vykonavat’ ¢innosti, ktoré zhromazd'uji podkla-
dy pre samotnu analyzu rizik projektu (najméd vo faze pldnovania), aby bolo mozné

Vv priebehu implementacie projektu zaistit’ efektivne monitorovanie rizik. (Lacko, 2012, s.
2-3)

Podl'a Lacka (2012, s. 2-3) sa cely proces analyzy rizik sklada z nasledujtcich faz:

» Priprava analyzy rizika projektu

» Identifikécia rizik projektu — vytvorenie dvojice hrozba, scenar

» Kvantifikacia rizik projektu — vypocet hodnoty rizika z jeho pravdepodobnosti
a dopadu

= QOdozva rizika projektu — navrh opatreni na zniZenie rizika

* (Celkové zhodnotenie rizika projektu
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Tieto fazy su koncipované ako procesy, ktoré na seba navzajom nadvézuja.

3.1.4 Zistenie ¢asového rozvrhu

Metoda kritickej cesty je technika sietovych diagramov vyuZivana na planovanie trvania
projektu. Séria aktivit determinuje najskorsi mozny ¢as ukoncenia projektu. Pomocou tejto
metody sa teda z urcitétho mnozstva ¢innosti stanovia tie, na ktorych zavisi dodrzanie po-
zadovaného Casu pri minime nakladov. Tieto aktivity st pre dany objekt ¢innostami kritic-
kymi. Pre nazornost’ a zjednodusenie zlozitych nadvdznych procesov sa vyuziva sietovy

graf. (Schwalbe, 2010, s. 228-232)

3.2 Realizacia projektu

V tejto taze zivotného cyklu projektu su vytvorené vystupy a prezentované zékaznikovi. Je
to najdlhsia faza projektu a je potrebné do nej vlozit’ vel'a usilia, energie a zdrojov. Mnoz-
stvo riadiacich procesov je venovanych monitorovaniu a kontrolovaniu projektu. Tieto
procesy su vyuzivané na riadenie Casu, nakladov, kvalite, zmenam, riziku, problémom

a komunikacii. (Panneerselvam a Senthilkumer, 2009, s. 10-30)

3.3 Ukoncenie projektu

Ukoncenie je poslednou fazou Zivotného cyklu projektu, ktory formélne uzatvara projekt
a informuje sponzora projektu o vseobecnych tispechoch projektu v podmienkach defino-

vanych a vykonanych merani. (Panneerselvam a Senthilkumer, 2009, s. 10-30)

Stvisi s predanim projektu do uZivania a S tym je spojené viacero ¢innosti. Dolezitou ¢in-
nost'ou je kalkulacia financného vysledku projektu a fakturacia zo strany zékaznika aj do-
davatel'ov. Vykona sa vyhodnotenie vysledkov projektu, vratane vysledku v manaZzmente
rizik a nesmie sa zabudnat’ na vyhodnotenie odmien pre manazérov projektu a projektovy
tim. Otvorené obvykle zostavaju zaruky na dodany produkt a ¢asto aj zadrzné sltiziace ku
krytiu zaruk. Z hladiska manaZzmentu rizik je mozné zhodnotit’ uspeSnost’ procesu manaz-
mentu rizik. Jedna sa hlavne o neprekroCenie rezervy na rizika, ktoré boli na manazment
kladené. Kvalitativne je potrebné zhodnotit’, akymi prostriedkami sa darilo rizik4 zvladat,
ktoré boli prehliadnuté, aké sa objavili v priebehu projektu a zaznamenat’ najdoélezitejSie
sktisenosti, ktoré¢ je mozné vyuzit' v d’alSich projektoch. (Korecky a Trkovsky, 2011, s.
119-120)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 SPOLOCNOST DELTA ELECTRONICS (SLOVAKIA), S.R.O.

Medzinarodny podnik Delta Electronics (Slovakia), s.r.o0. (Obr. 18) je ¢lenom skupiny Del-
ta Group z Taiwanu s celosvetovo viac ako 60 000 zamestnancami. Skupina Delta je naj-
vacsim svetovym vyrobcom napéjacich zdrojov. NajdolezitejsSimi hodnotami spolo¢nosti
st inovacie, spokojnost’ zékaznika, kvalita, timova praca a agilnost’. Podnik sa pysi celo-
svetovou pdsobnostou s vyrobnymi zavodmi v Taiwane, Cine, Thajsku, Mexiku, Indii
a Europe. Produktové portfolio zahfna vyrobu rieSeni napdjacich systémov a obnovitelnej
energie, systémov soldrnej energie, energicky uspornych produktov LED osvetlenia, ko-
merénych zobrazovacich systémov ako video steny, LED a LCD obrazovky a rozne pro-
jektory, systémov priemyselnej automatizacie, elektronickych komponentov pre IT, tele-

komunikacie a automobilovy priemysel.

Misiou spolocnosti je poskytovanie inovativnych, Cistych a energeticky efektivnych rieSeni
pre lepsi zajtrajSok a viziou, vol'a byt najlepSou vyrobnou a servisnou spolo¢nostou skupi-

ny Delta a poskytovat’ najlepsie sluzby zakaznikom na relevantnych trhoch.

AhELTﬁ %

Obr. 18 Spolo¢nost’ Delta Electronics (Slovakia), s.r.o. (Delta Electronics (Slovakia), 2012a)

4.1 Zakladné informacie o spolo¢nosti

Spolo¢nost’ celkovo investovala do budovy a vyrobnych zariadeni 33,3 milionov €. Pdda
v majetku spolo¢nosti je o rozlohe 72 000 m? a z toho budova tvori 15 500 m?. Zakladny
kapital podniku je 34 milidnov € a trzby za rok 2011 €inili 116 miliénov €. K januaru 2013
bol celkovy pocet zamestnancov 694, zc¢oho internych pracovnikov bolo 601
a leasingovych 93. Internych pracovnikov pracuje vo vyrobe celkom 293, ¢ize 308 je tech-

nicko-hospodarskych pracovnikov.

Pracovnici pracuju na 1-3 zmennt prevadzku a zariadenia su vyuzivané na viac ako 75%.
Technicka vybavenost podniku tvori SMD, manualne osadzanie, kompletovanie, testova-

nie (ICT, Hi-Pot, FAT, zahorovanie), analyza chyb, opravy a iné.
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4.2 Historia spoloCnosti

Spolo¢nost’ od svojho zalozenia v roku 1993 presla roznymi zmenami az po sucasnost’.

1993 — Zaciatok spoluprace medzi ZTS Elektronikou a Deltou (vtedy Ascom Frako)

2000 — Slovensko sa stava hlavnym sidlom produkcie v Europe s naslednou moderni-

zaciou vyrobného zavodu ZTS, kde Delta investovala viac ako 5 milionov dolarov
2001 — Zalozenie vlastnej spolocnosti Ascom Energy Systems (Slovakia) s.r.0.

2002 — presun hlavnych produkénych aktivit z Mad’arska na Slovensko a zavedenie
systému SAP, ktory umoznil priamy nakup materialu
2003 — Delta prebera diviziu Energy Systems od $vajciarskej skupiny vratane Delta

Energy Systems Slovensko

2005 — Spolocnost’ zacina vykondvat zdkaznicky servis (opravarenské centrum)
a posielat’ zasielky zo Slovenska priamo svojim zakaznikom, zacina sa uvazovat

0 zalozeni vyrobného zavodu

2006 — Podnik rozbieha vlastné predajné aktivity a rozhodol sa postavit’ vlastny vy-

robny zavod

2007 — Otvorenie vlastného vyrobného zdvodu v Dubnici nad Vahom, Februar — spus-

tenie prvej vyrobnej linky, M4j — slavnostné otvorenie prevadzky

2010 — Najuspesnejsi rok v historii Delta Electronics Slovakia vd’aka narastu obchod-

nych aktivit a boomu na fotovoltaickom trhu

2011 — Rozsirenie prevadzky s pldanmi rozsirenia produktového portfélia a vstupu na

nové trhy

2012 — Dokoncenie stavby novej vyrobnej haly

4.3 Organizacna Struktura spolocnosti

Organizac¢na Struktira spolo¢nosti sa nachadza v prilohe P I.

4.4 Integrovany manaZzérsky systém

IMS je realizovany v rdmci podmienok Delta Electronics (Slovensko), s.r.0 nastavenim

opatreni zameranych na dosiahnutie a neustale zabezpecovanie kvality dodavanych vyrob-

kov a poskytovanych sluzieb, ktory je vytvoreny, zavedeny a pouzivany V sulade
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s poziadavkami noriem: STN EN 1SO 9001:2001 (Obr. 19) — Systém zabezpeCovania kva-
lity, STN EN ISO 14001:2005 — Systém environmentalneho manazérstva, OHSAS
18001:1999 — Systém manaZérstva bezpe¢nosti a ochrany zdravia pri praci a ISO/TS

16949:2009 — Systém manazérstva kvality v automobilovom priemysle.

Obr. 19 1ISO 9001:2001, 1SO 14001:2005, OHSAS 18001:1999, ISO/TS 16949:2009
(Delta Electronics (Slovakia), 2012a)

4.5 Jednotlivé obchodné jednotky

Produkty spolo¢nosti Delta Elektronics (Slovensko) mézu byt rozdelené podl'a jednotli-
vych obchodnych jednotiek. Patria sem telekomunika¢né napéjacie systémy, custom de-

sign, zobrazovacie systémy a vyrobky pre priemysel a medicinu.

45.1 Telekomunika¢né napajacie systémy (TPS)

TPS zabezpecuju telekomunikacné sluzby v pripade portich a vykyvov rozvodovych sieti.
Napédjacie systémy Delta st navrhnuté pre bezdrotovy Sirokopasmovy pristup, aplikacie
s pevnou linkou, internetovu siet’ a datové centrd. Spolo¢nost’ poskytuje Siroky rozsah na-
pajacich systémov a globalnych sluzieb telekomunikacnym operatorom a vyrobcom sieti.
Zakladnou Castou systému st usmernovace, batérie a riadiaca jednotka napajacieho systé-
mu. V jednosmernom napdjacom systéme (v napajacom systéme jednosmerné¢ho prudu)
premiena usmernovaé striedavy prud AC na jednosmerny DC a zabezpeduje energiu po-
trebnu na dobijanie batérii. V AC napajacich systémoch premienia invertor DC na nepreru-
sitelny AC. Rady Delta InD, OutD (Obr. 20) a HelpD st uréené na vzajomné doplianie.
InD je skratka pre vnltorné napdjacie systémy, OutD rieSenia su uréené pre narocné von-

kajsie pouzitie. HelpD je globalny servisny koncept.
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45.2 Custom Design (CD)

CD su navrhované na zéaklade poziadaviek zakaznika. Patria sem zdroje pre telekomunika-

cie, networking, serverové a zalozné aplikacie. (Obr. 20)

4.5.3 Priemysel, Medicina

Do tejto oblasti patria najméa napajacie zdroje pre IT, telekomunikacie, priemyselné aplika-

cie a medicinu. (Obr. 20)

Obr. 20 InD, OutD, CD — MDA RE, AC/DC napajaci zdroj. Pouzitie: Ventilaény dychaci
systém - Drager (Delta Electronics (Slovakia), 2012a)

45.4 Zobrazovacie systémy

Delta pontika $iroky vyber vnutornych a vonkaj$ich LED displejov (Obr. 21), ktoré su
kombinaciou vykonu, spol'ahlivosti, Setria Zivotné prostredie a naklady. Delta video steny
s vysokym rozliSenim su zékladom v tisickach dispecerskych centrach po celom svete. Ich
dizajn spiia naroéné kritéria a stavajii sa nevyhnutnou suéastou procesu monitorovania.
Do tejto sekcie spolocnost’ zarad’'uje aj LCD verejné displeje, ktoré sa dajii vyuzit' najma
Vo vzdelavani, Skolstve, vo verejnych informacnych systémoch, korporatnej komunikacii

alebo pri podpore predaja.

Obr. 21 Vonkajsi LED displej, 3D bez pouzitia okuliarov, video steny so zadnou pro-
jekciou LED zdroja (Delta Electronics (Slovakia), 2012a)
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5 VYCHODISKA PRE PROJEKTOVU CAST

Predprojektova Cast’ diplomovej prace sa zaoberd najma zakladnymi analyzami, ktoré su

nevyhnutné pre zaciatok spracovavania projektu. Patria sem =zakladné informaécie

0 projekte. Ddlezité je vypracovat’ casovy harmonogram, ktory musi byt désledne dodr-

ziavany. Dalej je podstatné posudenie spolocnosti z hladiska bodovo ohodnotenej SWOT

analyzy a potrebnou sucast’'ou je taktiez logicky ramec celého projektu ako aj rizikova ana-

lyza.

5.1 Informacie o projekte

Hlavny ciel’
projektu

Ciasto¢né cie-
le projektu

Ulel projektu

Vystupy

Velkost’ timu

Poziadavky
na ¢lenov ti-
mu

Prinosy oboch
stran

Casova na-
ro¢nost’ pro-
jektu

Tab. 1 Informacie o projekte (VS)

Zvysenie efektivnosti vyroby

1. Analyza sucasného stavu Skoleni v oblasti §tihlej vyroby
2. Néavrh skoliaceho centra
3. Navrh a realizécia Skolenia na vybrani metodu PI

Navrh a realizéacia Skoliaceho centra v oblasti Stihlej vyroby

Diplomova praca, projektova dokumentacia, Skoliace centrum, vysko-
leni zamestnanci

Studentka, pracovnici PI ako konzultanti, HR $pecialista, vediici dip-
lomovej prace

Déslednost’, profesiondlny pristup, znalosti metdd PI, zainteresova-
nost’, vyborné komunika¢né schopnosti

Studentka ziska data potrebné pre spracovanie diplomovej prace

a zéaroven ziska viac praktickych skusenosti v Studovanom obore. Spo-
lo¢nost’ ziska ndvrh Skoliaceho centra a prebehne Skolenie ich zamest-
nancov V oblasti Stihlej vyroby.

januar 2013 —m4j 2013

43
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5.2 Priebeh projektu

Tab. 2 Casovy harmonogram projektu (VS)

Sep-12| Oct-12| Nov-12|Dec-12| Jan-13| Feb-13| Mar-13| Apr-13| May-13

Ndvsteva spolocnosti a vymedzenie obsahu
prace

Vybavovanie povolenia spracovdvania DP
od vrcholového manaZzmentu spolocnosti
Ujasnenie s vedenim spolocnosti, s ktorymi
datami spolo¢nost manipuluje a ktoré je
potrebné ziskat

Vytriedenie si ziskanych dat a tvorba planu
analyzy

Ziskanie dovery zamestnancov spoloc¢nosti
Analyza potrebna k splneniu cielov
diplomovej prace

Posudenie sucasného stavu v spolo¢nosti a
navrhnutie stavu buduceho

Navrh Skoliaceho centra

Ndvrh skolenia operdtorov na metddu toku
jedného kusu

Realizacia Skolenia operatorov na metddu
toku jedného kusu

Odovzdanie diplomovej prace

5.3 SWOT analyza spolo¢nosti Delta

SWOT analyza alebo Analyza silnych a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb spolo¢nosti
bola vytvorend v konzulticii sinou diplomantkou pdsobiacou v spolo¢nosti,
s pracovnikom oddelenia T'udskych zdrojov a s jednym pracovnikom oddelenia priemysel-
ného inZinierstva. Kazdy z uvedenych ohodnotil jednotlivé vyroky podla svojho uvazenia
a na zaklade tychto nazorov bolo vytvorené percentualne hodnotenie. Hodnotenie prebie-
halo vel'mi jednoducho a to zoradenim jednotlivych Casti od najdoleZitejSich po najmenej

dolezité a nasledne boli jednotlivé ndzory spriemerované.

Tab. 3 Silné a slabé stranky spolo¢nosti (VS)

Moderne vybudovany zavod 12.64% | Nizka efektivita vyroby 14.29%
Velka komunikaéna medzera

Vysoké vyuZzitie technologii vo vyrobe 10.44% | medzi operatormi a ich nadriade- | 13.19%
nymi

Sl@na pozicia sp_(_)locnosn v elektrotechnickom 7 69% Nedostato¢na kvalifikacia zamest- 5 49%

priemysle v krajine nancov

Mnozstvo certifikatov kvality a enviromentu 3.85% | Byrokracia 9.34%

$iroké skala vyrobkového portfolia 9.34% ;‘:‘dekvama marketingova straté- | g 4q0,

ée;ézrgle medzinarodnej korporacie Delta 3.30% Manasment &asu 3.30%
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Zavadzanie metdd priemyselného inZinierstva | 4.95% Vyh ylr)anle sa zodpovednostl za 6.59%
prijaté rozhodnutia

Vyhodna logisticka poloha 12.09% | Nespokojni zamestnanci 9.34%

Nizsie personalne néklady v porovnani s EU 4.95% &/yhyba’me sa akeif veddcim 5.49%

zmenam

Stabilny tim s profesionalnym zazemim 6.59% Neefektlvnervyuzwanle pracoviey 5.49%
plochy vo vyrobe

Zavedeny Integrovany manazérsky systém 6.04% V’ysoka miera manipulacie vo 12.09%

(IMS) vyrobe

Flexibilita 0.899 | Nestotoznenie sa zamestnancoy 1.65%
S podnikovou viziou a ciel'mi

Vyrobky na mieru 8.24% | Zlozity materialovy tok 8.24%

Moderny zavod, vyhodna logisticka poloha a vysoké vyuzitie technolégii vo vyrobe, uve-

dené v tabul’ke 3, tvoria trojicu najddlezitejSich bodov silnych stranok spolo¢nosti. Medzi

najhlavnejsie slabé stranky mézeme zaradit’ nizku efektivitu vyroby, velkii komunikacnu

medzeru medzi operatormi a ich nadriadenymi a vysok mieru manipulécie vo vyrobe.

Tab. 4 Prilezitosti a hrozby spolo¢nosti (VS)

Prilezitosti Hrozby
Outsourcing niektorych podnikovych pro- 8.89% Vstu_p novych konkurentov do od- 15.45%
cesov vetvia
Nové vznikajuce medzery na su¢asnom 6.67% N,edostatok kvahflkovanych pracov- | o 000
trhu nikov na trhu prace
]?i?grranenle medzinarodnych obchodnych 333% | Zavedenie cla 5 45%
S%fﬁgfgjlZ;’;}gﬁﬁliﬁ’;’rﬁiﬁo“ ami 8.89% | Strata daovych vyhod v krajine 10.00%
Vyuzitie novych distribuénych ciest 12.22% %gi%ny zdkonnika price od januara 8.18%
:())f/lovenle novych zakaznickych segmen- 14.44% | Zmena zivotného cyklu vyrobku 3.64%
;?ﬁ,l(; ;lt‘,;:;’;‘ly vyrobnej haly v zisadach 18.89% | Fluktuacia zamestnancov 8.18%
;gf;;?n?;z}éﬁ iﬁﬁ;?zi‘gnﬁgevr?gg) 12.22% | Prehibenie sti¢asnej recesie 10.91%
Posilnenie pozicie spolo¢nosti na lokal- 14.44% Strata kompetencii v ramci Delta Gro- 4.55%
nom trhu up

Presun vyroby na trhy s lacnejSou 18.18%

pracovnou silou

Vytvorenie layoutu novej vyrobnej haly v zasadach Stihlej vyroby, oslovenie novych za-

kaznickych segmentov a posilnenie pozicie spolo¢nosti na lokalnom trhu patria medzi tri

zvolené najvyznamnejSie prileZitosti pre spolocnost. Z tabul'ky 4, m6Zeme identifikovat

presun vyroby na trhy s lacnejSou pracovnou silou, vstup novych konkurentov do odvetvia

a nedostatok kvalifikovanych pracovnikov na trhu prace, ako najkritickejSie hrozby pre

podnik.
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5.4 Logicky ramec

Tab. 5 Logicky ramec projektu (VS)

STAG a zaznamy
0 uspes$nom obhajeni DP,

Neschopnost’ realizovat’ projekt,

Ciel Zvysenie efektivnosti vyroby Obhajena diplomova praca projektova dokumentacia, | nedodrzanic terminu
zaverecnd sprava
- . e e Vycislené vysledky zvyse- . . Neschopnost’ splnit’ ciel’ a ucel pro-
Ucel 1 Navrh a realizécia Skoliaceho centra v oblasti Stihlej vyroby nia efektivity v§roby Diplomova praca jektu
Spracované a upravené
1.1. Diplomova praca analyzy, navrh Skoliaceho . L . . ) 1 ,
g . . . Diplomova praca Nezvladnutie spracovat’ diplomovi
Vystupy | 1.2. Projektova dokumenticia centra Fyzickéd dokumentécia racu a projektovi dokumentaciu
1.3. Navrh $koliaceho centra Dokumenty na realizaciu y P pro)
Skoliaceho centra
1.1.1 Navsteva spolo¢nosti a vymedzenie obsahu prace
1.1.2 Ujasnenie s vedenim spolo¢nosti, s ktorymi datami spolo¢nost’ mani-
puluje a ktoré je potrebné ziskat Neochota spolo¢nosti spolupracovat’
1.1.3 Vytriedenie si ziskanych dat a tvorba planu analyzy Zaciatok projektu — januar , 1 Spoto pOTUp ’
; N o L . neziskanie si dovery zamestnancov,
1.1.4 Ziskanie dovery zamestnancov spolo¢nosti Informacie ziskané od 2013 9 . .
AyA 1.1.5 Analyza potrebna k splneniu cielov diplomovej prace spoloc¢nosti, informacie Casovy harmonogram nedodrzovanie Casovehf) harmono-
Aktivity > gramu, nespravne pozbierané data,

1.1.6 Postdenie su¢asného stavu v spolo¢nosti a navrhnutie stavu budiceho
1.2.1 Vytvorenie vychodisk pre tvorbu projektovej dokumentécie

1.2.2 Tvorba projektovej dokumentacie

1.3.1 Tvorba navrhu $koliaceho centra

1.3.2 Navrh skolenia operatorov na vybranu metddu

1.3.3 Realizacia Skolenia operatorov na vybrani metédu

ziskané od zamestnancov,
osnova prace

prace
Odovzdanie diplomovej
prace — 2.5.2012

nespravne vyhodnotenie dat, nezna-
lost’ Studenta pri zbere a spracovani
dat

PredbeZzné podmienky:

- ochota spoloc¢nosti spolupracovat’
- vytvorenie 0snovy prace

- ziskanie si dovery zamestnancov
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5.5 Rizikova analyza RIPRAN

Tab. 6 Rizikova analyza (VS)

P. x P. sce- . Hodnota .
1D Hrozba hrozby ID Scenar nara P. celkova Dopad Cizika Opatrenie
1 Neocflota spolo¢nosti spolupra- 20% 1.1 | Neochota Studenta spolupracovat’ 40% 8.00% | MP VD SHR Zlepsem’e kgmumkame s THP
covat pracovnikmi
2 Ic\i)e\flSkame si dovery zamestnan- 30% | 2.1 | Nekvalitna analyza 45% | 13.50% | MP | SD MHR | Spravny pristup k zamestnancom
3 Nedodrzovanie ¢asového harmo- 70% 3.1 | Neodovzdanie vistupov v terminoch 30% 21.00% | SP sD SHR Striktné dodrZzovanie harmono-
nogramu gramu
4 | Nespravne pozbierané data 5% 4.1 | Invalidné data 10% 0.50% | MP MD MHR
5 | Nespravne vyhodnotenie dat 10% 5.1 | Chybné navrhy budtceho stavu 10% 1.00% | MP SD MHR
g | Neznalost Studenta pri zbere 15% | 6.1 | Nekvalitna analyza 5% 075% | MP | SD MHR | Stadium a konzulticie
a spracovani dat
7 | Podcenenie velkosti projektu 50% 7.1 | Nekvalitny vysledok projektu 40% 20.00% | SP VD VHR Kvalitné spracovanie projektu
7.2 | Nedodrzanie terminov 60% 30.00% | SP SD SHR Dodrzovanie harmonogramu
8 | Zla komunikacia s vediicim DP 20% 8.1 | Zly posudok od veduceho prace 15% 3.00% | MP MD MHR Pravidelné konzultacie
8.2 | Nespravne napisana DP 65% 13.00% | MP SD MHR Pravidelné konzultacie
9 | Neobhgjenie DP 15% 9.1 | Neukoncenie §tudia 40% 6.00% | MP VD SHR Kvalitne napisana DP
9.2 | Ukonéenie §tudia v septembri 60% 9.00% | MP MD MHR Kvalitne napisana DP
10 | Vynechanie nicktorej ddlezitej 10% | 101 | Netpln4 analyza 15% | 150% | MP | SD MHR | Stadium potrebnej literatiry
metody pri analyze dat
Pravdepodobnost’ Pravdepodobnost’ MP SP VP
Vysoka pravdepodobnost - VP |nad 50% [|Ohrozenie ciel’a VD Vyhnutie sa riziku VHR |[MD [MHR |[MHR |SHR
Stred4 pravdepodobnost’ - SP 20-50% _||Ohrozenie hlavnej Einnosti SD Akceptacia SHR [|SD [MHR [SHR
Nizska pravdepodobnost’ - NP pod 20% |{Ohrozenie Gasti prace MD Tvorba rizikového planu [MHR |[VD |SHR




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

5.6 Zistenie ¢asovej rezervy pomocou CPM

Tab. 7 Aktivity projektu (VS)

o Dl s | Prdchide
A | Zaciatok projektu 1 -
B | Tvorba projektovej dokumentacie 5 A
C | Ziskanie dat v spolo¢nosti 15 A
D | Analyza ziskanych dat a zistenie skuto¢ného stavu 7 B,C
E | Tvorba dotaznika pre operatorov 2 D
F | Vyskum medzi zamestnancami a vyhodnotenie dotaznika 4 E
G | Zhodnotenie analytickej ¢asti 1 F
H | Vytvorenie navrhu $koliacej miestnosti 20 G

| | Vytvorenie navrhu $kolenia vybranej metody PI 15 G
J | Realizacia Skolenia 2 I
K | Zhodnotenie projektove;j Casti 1 H,J
L | Ukoncenie projektu 1 K
M | Odovzdanie DP 1 L

Na zaklade tabul’ky 7 boli jednotlivé hodnoty zadané do programu WinQSB, ktory vypocital
celkové trvanie projektu 53 dni a nasiel najkrat$iu moznt cestu. Cesta je vyznacena na 0Ob-

razku 22 ¢ervenou farbou.

N e T e I — K —o{ L }—o W )
01 3 3

=~ J
NN N

Obr. 22 Sietovy graf vytvoreny v programe WinQSB (VS)

5.7 Zhrnutie

Hlavnym cielom diplomovej prace je zvySenie efektivnosti vyroby, ktoré maja byt v préci
dosiahnuté pomocou navrhu a realizacie Skoliaceho centra v oblasti Stihlej vyroby. Zaciatok
projektu sa odhaduje na janudr 2013 a koncom aprila 2013 by mal byt hotovy navrh skolia-

ceho centra, navrh vybraného Skolenia a realizacia tohto vybraného Skolenia.

V nasledujicej casti bude praca zamerana na dokladni analyzu sucasnej situdcie
Vv spolocnosti Delta, z ktorej sa vytvori projekt na navrh Skoliaceho centra a z ktorej vyply-

nie potreba na vytvorenie a realizaciu konkrétneho skolenia pre operatorov v spolo¢nosti.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Analyza stcasného stavu v spolocnosti bude rozdelena do troch Casti. V prvej Casti bude
skimany systém Skolenia operatorov, opisané, akymi Skoleniami operatori prechadzaju

a ktoré z nich sa tykaju ucenia o metoédach stihlej vyroby.

Nasledujtica ¢ast’ bude skumat’ pracovné prostredie spolocnosti, ktord je tiez potrebna pre
nasledné navrhovanie Skoliaceho centra a Skolenia. Posledna Cast’ sa bude zaoberat’ dotazni-
kovym Setrenim, pre overenie zistenych udajov zo spolo¢nosti a porovnani ich
s vedomostami pracovnikov vo vyrobe. Autorka sa bude vyhradne zaoberat” analyzou vy-
robnej ¢asti CDBU a SMT a zameriavat’ sa na navrh Skoleni a $koliaceho centra pre tieto

oblasti.

6.1 Skolenia operatorov

Skolenia v spolo¢nosti Delta je mozné rozdelit’ na zdkonom pozadované a $pecifické. Za-
kladné, zdkonom pozadované, Skolenia, ktoré sa vykonavaju pri nastupe do zamestnania
a dostavaju ich vietci zamestnanci su Skolenie pre oblast’ bezpeénosti a ochrany zdravia pri
praci (BOZP) a Protipoziarna ochrana (PO). Zo zakona taktiez vyplyva aj povinnost opako-

vania tychto Skoleni kazdych 24 mesiacov.

K d’al8im Skoleniam, ktoré absolvujii zamestnanci pri nastupe do zamestnania, patri Skolenie
0 elektrostatickych vybojoch (ESD), Zivotnom prostredi, etickom kodexe, integrovanom
manazérskom systéme (IMS) a 0 zakladoch kvality. Tieto Skolenia maji absolvované vsetci

zamestnanci prijati po roku 2009 a vdcsina zamestnancov prijatych pred tymto rokom.

Medzi $pecifické Skolenia spolo¢nost’ zarad’uje Skolenia, na ktoré st prirad’ovani pracovnici
podla zaradenia. Patria sem zakonom pozadované Skolenia na vysokozdvizny vozik, odbor-
né sposobilost’ v elektrotechnike a s nimi spojena aktualizaéna odborna priprava. Dalej sem
patri medzinarodna norma pre vyrobu plosnych spojov (IPC norma — A610D), ktora sa vyu-
Ziva na pracoviskach vizuélnej kontroly, poucenie o Citani grafov a Statistickych nastrojoch
(SPC), analyza druhov a ucinkov chyb (FMEA analyza) a 8 disciplinarne rieSenie problé-
mov (8D report).

Co sa tyka $koleni v oblasti priemyselného inZinierstva, podnik méa vytvorent smernicu iba
pre metddu 5S, kde skolenie prebehlo pre vSetkych zamestnancov. Ostatné Stihle metody su

Vv spolocnosti vo faze zavddzania alebo uvazovani o zavadzani, takze Skolenia eSte len musia
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byt vytvorené. Sucastou diplomovej prace, preto bude vytvorenie a realizacia Skolenia na

metodu toku jedného kusu, ktort sa v stiCasnosti podnik snazi zavadzat’ do vyroby.

6.1.1 Skolenie pre oblast’ bezpe¢nosti a ochrany zdravia pri praci

Na BOZP skoleni sa novi zamestnanci zoznamujd s ich pravami a povinnostami. Skolenie
informuje  zamestnancov o rizikovych  faktoroch prace, usporiadani pracovisk,
0 pracoviskach s obmedzenim vstupu, technickych zariadeniach, nakladani s chemickymi
latkami, s postupom ako manipulovat’ s tazkymi bremenami a akym spdsobom pracovat’ vo
vyskach. Dalej upozoriiuje na prace, ktoré su zakazané zenam a mladistvym, taktiez, Ze
Vv celej spolocnosti je zakaz fajcenia a pozivania alkoholickych napojov. V neposlednom
rade sa zamestnanci dozvedia akym spdsobom postupovat’ pri vzniku pracovného urazu
a d’alSie potrebné informacie. Obsah BOZP preskol'ovania (kazdych 24 mesiacov) je rovna-
ky ako pri nastupe zamestnanca avSak zvlast’ pozornost’ sa venuje upozorneniam na noveli-

zacie, pripadne novoprijaté normy a S nimi sivisiace predpisy.

6.1.2 ProtipoZiarna ochrana

Obsahom Skolenia PO je vyklad o nebezpefenstve vzniku poziaru charakteristickom pre
prislusné pracovisko, najmé o protipoziarnych opatreniach na pracovisku, poziarnom po-
riadku pracoviska, zabezpe€eni ochrany pred poZziarmi pri technologickych procesoch, skla-
dovani horlavych latok a 0 pracovnej discipline vo vztahu k ochrane pred poziarmi.

Zamestnanci sa oboznamia s rozmiestnenim hasiacich zariadeni, hasiacich pristrojov, spojo-
vacich prostriedkov a d’alSich vecnych prostriedkov ochrany pred poziarmi na pracovisku
a so sposobom ich pouzitia, ako aj s rozmiestnenim hlavnych vypinacov elektrickej energie
a uzaverov vody a plynu. Poziarny technik ich taktiez informuje o spdsobe vyhlasovania
poziarneho poplachu a 0 povinnosti zamestnancov pri vzniku poZziaru vyplyvajice

z poziarnych poplachovych smernic a z poziarneho evakuaéného planu.

6.1.3 ESD Skolenie

Ciel'om S$kolenia je oboznamenie zamestnancov o problematike elektrostatickych vybojov
(ESD), ako aj o0 spdsobe ochrany pred nasledkami ESD. Zamestnanci sa dozvedia ¢o je
ESD, na praktickych prikladoch sa ukéze, kedy vznikd, aké su nasledky nedodrzania zasad

ochrany a aké pracovné pomocky sa pouzivaju ako ochrana proti vzniku ESD.
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6.1.4 1IMS Skolenie

Skolenie sa rozélefiuje na vstupné a rozsirené. Cielom $koleni je obozndmit’ zamestnancov
0 zakladnych pilieroch integrovaného manazérskeho systému (IMS). Zamestnanci sa dozve-
dia, ¢o je IMS, dovod certifikacie, vysvetli sa doddvatel'sko-odberatel'sky vzt'ah, ¢o je to
kvalita, predstavi sa firemné misia, vizia a ciele, taktiez systém podédvania zlepSovacich na-

vrhov, zlepSovania a problematika auditov.

6.1.5 Skolenie 58

Skolenie metody 5S bolo vytvorené pred zavadzanim tejto metody v podniku. Bolo ddlezité
informovat’ zamestnancov, o tom, ¢o metdda znamena a preco sa spolo¢nost’ rozhodla pre jej
implementaciu. VSetci operatori dostali Skolenie o tom, ¢o je plytvanie, aké s jeho druhy
a preco je potrebné sa plytvaniu vyhybat’. Boli vysvetlené zakladné kroky metddy 5S, akym
spdsobom bude implementacia v podniku prebiehat’ a zaroven boli ukdzané priklady pred

zavedenim a po zavedeni.

6.1.6 Postup zaskolenia zamestnancov na vyrobnych poziciach

Stupne kvalifikcie definujii poziadavky na vedomosti zamestnancov. Na ich zéklade st
zamestnanci zadeleni do piatich stupniov. Spolo¢nost’ nazyva tieto stupne: 1 — Trainee, 2 —
Junior, 3 — Senior, 4 — Expert a5 — Lider. Pre kazdého je definovany rozsah znalosti

a schopnosti spolu s tllohami, ktoré mu z danej pozicie plynt.

Pred nastupom zamestnanca na pracovnu linku rozhodne lider pre dant operaciu o potrebe
trénovat’ zamestnanca na zruc¢nost’ a ak je to potrebné, zabezpeci experta danej zrucnosti,
aby vykonal tréning zamestnanca. Zaroven V pripade, Ze bude zamestnanec vykonavat’ vizu-
alnu kontrolu a kontrolu vzhl'adovo vyznamnych poloziek, prislusny lider zabezpeci test
zrakovych schopnosti. Novy alebo preradeny trainee je nasledne prideleny k seniorovi, aby
sa zaucCil na operaciu na pracovisku. Senior uvadza zamestnanca na pracovisko, postupne ho
zaufa podla jednotlivych poziadaviek na kvalifikdciu a zaroven kontroluje traineeho
v priebehu zaskol'ovania, pretoze uvolfiovat’ produkciu méze len zamestnanec s kvalifika-
ciou vysSou ako je stupent 1. Zaucenie na kvalifikacny level 4 vykonéava vzdy expert alebo

lider.

Zhodnotenie zrucnosti na operacie a kvalifikdcie zamestnanca vykonava prideleny se-
nior/expert spolu s lidrom a zapisuju sa do Karty kvalifikacie zamestnanca. Matica kvalifi-

kacie zamestnancov eviduje informacie o ovladanych operaciach zamestnancov na danom
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pracovisku a ich kvalifikaéného stupiia. Nachadza sa v tlaCenom stave na kazdom pracovi-
sku a taktiez v elektronickej podobe v informa¢nom systéme spolo¢nosti. Kazdy kvalifikac-
ny stupenl je definovany pre jednotlivé operacie: priprava, osadzanie, vizualna kontrola, IC

Test, lakovacia linka, opravy po laku, montaz, funkéné testy, balenie a tvarovanie.

6.1.7 Zhodnotenie sicasného systému Skolenia zamestnancov

Zamestnanci spolo¢nosti su pravidelne preskol'ovani a kazdy pri vstupe do prace absolvoval
rozne druhy Skoleni. Najvacsiu Cast’ Skoleni tvoria zo zdkona povinné. Je dolezité ale vediet’,

ze si na tychto pravidelnych preskoleniach spolo¢nost’ potrpi a venuje im dostatok ¢asu.

Pri zistovani informdcii potrebnych pre tito pracu bol problém s identifikaciou osoby zod-
povednej za Skolenie metédy 5S. Jedinej metddy, na ktord bolo redlne vytvorené
a zrealizované Skolenie z oblasti Stihlej vyroby. Zavadzanie d’alSich metod musi automaticky
znamenat aj Skolenie alebo tréning zamestnancov v tejto novej oblasti. Je dolezité aby vSetci
zamestnanci vedeli, preco sa zmeny deju a pochopili podstatu, pretoZze bez toho moéze vznik-
nat’ nielen informaény Sum ale spolo¢nost’ sa mdze stretnat’ s odporom a prekazkami zo
strany zamestnancov. Pri analyze Skoleni bolo problémom, ze zamestnanec HR oddelenia
nemal presné informécie o prebehnutom Skoleni 5S a odkazoval na pracovnika oddelenia PI.
Pracovnici oddelenia PI zasa odkazovali iba na ich nadriaden¢ho, ktory to mal celé na sta-
rosti. Je potrebné aby tieto oddelenia spolupracovali, obe mali pristup k informaciam a aby

dokumenty boli pristupné na spolo¢ne;j sieti.

Dal3ou podstatnou &astou tréningu si priestory, v ktorych sa uskuto&iiuje. V si¢asnosti pre-
biehaju vSetky Skolenia vzdy vo vol'nej zasadacke. Vo vyrobe vSak bola pred uréitym casom
vytvorena miestnost, ktora mala vyhradne sluzit pre potreby Skoleni operatorov.
Z kapacitnych dovodov je vSak teraz vyuzivana na iné ucely. Cielom tejto prace preto nebu-
de len vytvorenie $kolenia na si€asne zavadzanu metddu toku jedného kusu ale aj navrh

novej Skoliacej miestnosti v zasadach stihlej vyroby v novopostavenej budove.

6.2 Analyza pracovného prostredia v podmienkach Stihlej vyroby

Pre navrh a realizaciu Skolenia a navrh Skoliacej miestnosti je dolezité poznat’ sicasnu situa-
Cciu v oblasti Stihlej vyroby v spolo¢nosti. Nasledujuca analyza mapuje metody priemyselné-
ho inzinierstva v spolo¢nosti. Bola vypracovana na zaklade rozhovorov zo zamestnancami
oddelenia PI, analyzou pracoviska a z pristupnych smernic spolo¢nosti. V tabulke 8 su vy-

brané¢ metddy slovne ohodnotené a farebne oddelené. Zelena farba oznacuje metody, ktoré
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maji definovany S$tandard, oranzovou farbou je vyjadreny ciastoCne zavedeny systém
Vv spolocnosti alebo sa o nom uvazuje, zltou farbou je vyjadrené vyuzivanie metddy bez
Standardu a ¢ervenou farbou su vyznacené metddy, ktoré sa v spolo¢nosti nevyuzivaji a ani

sa 0 nich neuvazuje.

Tab. 8 Vyuzivanie metod PI v spolo¢nosti (VS)

Metéda Pl Hodnotenie Poznamka:
Vizualny manazment | Standard definovany
Metéda 5S étapdarq definc?vany
a vizualizovany
Standard definovany
a vizualizovany

Standardizacia prace

Analyza a meranie vyuzivanie priameho merania

pouziva sa bez Standardu

prace prace
Ergonémia pracovi- - . . - L
ska uvaZzuje sa o zavadzani vypracovana diplomova praca

Kanban EDHBEESS y.7ivany supermarket

Tok jedného kusu
(OPF)

Neustale zlepSovanie
procesov (Kaizen)

SNED Tneprpawiesa

Ciasto€ne zavedeny

Standard definovany

zavadza sa na niektorych

Pull (tahovy) systém | Ciastocne zavedeny Castiach spolu s tokom jed-
ného kusu

Balansovanie liniek, prispbsobovanie poctu opera-

vyroba v takte za- CiastoCne zavedeny torov na zmene podfa taktu

kaznika zakaznika

Predchadzajuca tabulka bola spracovana do prehladnejsieho grafu (Obr. 23). O Kanbane
a SMEDe spolo¢nost’ zatial’ neuvazuje. Z pohl'adu autorky prace by vSak o zavedeni Kanba-
nu uvazovat’ mala, pretoze by to zjednodusilo a sprehladnilo materidlovy tok v spoloc¢nosti.
Pri pretypovani strojov spolo¢nost’ nepostrehla plytvanie ¢asom, preto je zavedenie metody
SMED v sucasnosti neopodstatnené. HlbSia analyza a popis jednotlivych sucasne zavadza-

nych, uvazovanych alebo uz zavedenych metdd bude uvedeny v d’alSich podkapitoléach.
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Vizudlny
manaZment

Balancovanie
liniek, vyroba

SMED ,
prace
Neustale rgondmia
zlepsovanie... pracoviska

Obr. 23 Vyuzivanie metod PI v spolo¢nosti (VS)

6.2.1 Vizualizacia

Za ucelom zhodnotenia vizualizacie na pracovisku bol vykonany miniaudit, ktory mapoval
pracovné prostredie v spolo¢nosti. Vysledky st uvedené v tabul’ke 9. VySka hodnotenia do-
siahla 75%, o potvrdzuje, ze pracovisko je vizualizované ale niektoré detaily treba dotiah-
nut’ do dokonalosti. Délezitou ¢astou je oznacenie pomocok a nastrojov, aj ked’ niektoré su
sice oznaCované Cislami ale chyba im slovny popis. Po¢as hodnotenia sa vyskytlo, ze nie
vSetky pomdcky a néstroje boli na mieste na to uréenom, po ¢ase sa vSak na to miesto vratili.
Komponenty a diely pre vyrobné ¢innosti boli uloZené a usporiadané na svojich miestach, to

znamena, ze bolo jednoduché ich najst’. Ostatné ¢asti miniauditu dopadli na vybornu.

Tab. 9 Miniaudit vizualizacie (VS)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku body
VSetka nekvalita je vytriedena a oznacena. Ano 2
Pombcky a nastroje su oznacéené. Nie 0
Je jednoduché najst komponent alebo diel pre vyrobné Ano
¢innosti. 2
Na pracovisku je zavedena vizualizacia v podobe tabule A
g o . no
s ukazovatelmi vykonu a produktivity prace. 2
Veci su ulozené na definovanych miestach. Ciasto¢ne 1
Je jasne a prehladne dany plan vyroby a pracovny pos- A
no
tup. 2
poéet bodov 9 9
dosiahnuta vyska 75%
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Kazda vyrobna linka je oznacena prislusnou informacénou tabulou (Obr. 24), na ktorej je
definované zlozenie timu asu na nej uvedené vysledky z oblasti produktivity, kvality

a zlepSovania.

1) i £

Obr. 24 Vizualizovana tabul’a pracoviska LOB2 (VS)
Operatori pri praci disponuju s modernymi pocitaovymi systémami, pretoze nad kazdym
pracoviskom maji umiestnené dotykové pocitace, s ktorymi pracuju. V pocitaci maju uloze-
né pracovné postupy K vykonavanym operaciam, ktoré sa objavia automaticky pri naskeno-
vani kédu z dosky plosnych spojov (DPS) a peddlom umiestnenym pri nohe si pohodlne
listuju v pracovnom postupe. Na obrazovke sa im zobrazuju aj aktudlne informacie o plneni

objednavky, na ktorej prave pracuju, o produktivite, kvalite a d’alSich procesoch.

Obr. 25 Pogitace na pracovisku (VS)

Vo vyrobnych priestoroch a v sklade st vyznacené dolezité miesta priamo na zemi, a to po-
mocou farebnej pasky alebo néstreku. Paska je vyuzivana v interiéri, kde je predpoklad me-
chanického poskodenia (poSkriabania, strhnutia a pod.) minimalny. Nastrek sa pouZiva

Vv exteriéri a v miestach s vysokou pravdepodobnostou mechanického poskodenia, napr.
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sklady. Pre lep$iu vizualizaciu pouZziva spolo¢nost’ rozne farby. Znacenie pouzivané pre vy-

znacenie prekdzok, vyhradenych miest, oblasti a dopravnych tras je uvedené v tabulke 10.

Tab. 10 Oznacovanie (Delta Electronics (Slovakia), 2011)

Suvisla alebo prerusovana Ciara, uholnik v tvare ,,1.* alebo

Farba » T, hriubka 40 az 50 mm

Zlto-¢ierne pasy, sklon priblizne 45°, priblizne rovnakej velkosti.
Vyznacuje miesta, kde je nebezpeCenstvo zrazky s prekazkou,
padu alebo padajtcich predmetov (vyznacenie dveri, rohov )

Cerveno-biele pasy, sklon priblizne 45°, priblizne rovnakej vel-
kosti. Vyznacuje miesta pre hasiaci pristroj alebo hydrant

Vyznacuje miesta pre blokované/nezhodné vyrobky alebo mate-
rial

Pouziva sa v pripade potreby rozdelit' material, vyrobky a pod.
V procese na tie, ktoré su pred vykonanim operacie (modra farba)
a po vykonani operacie (zelena farba).

/v
117

5 Vyznacuje hranice oblasti, vyhradené miesto a hranice objektov
Zlta v priestore (priestor pre vychystany materidl, miesto pre paletu,

vozik a pod.)

Vyznacuje priestor pre materidl Cakajiici na prijatie do skladu

Suvisla ciara Zltej alebo bielej farby (pri vybere farby zo-

Farba
hPadiiujeme farbu podkladu), hriabky 100 az 125 mm.

Zlta Vyznacenie dopravnych tras pre vozidla. Pasy musia byt umies-
tnené tak, aby urCovali potrebnu bezpe¢nu vzdialenost medzi
Biela vozidlami a akymkol'vek predmetom, ktory moze byt’ v ich bliz-
kosti, ako aj medzi chodcom a vozidlami.

Na oznacenie pracoviska, oblasti a pod. pouziva spolo¢nost’ cedule s bielym podkladom.
Text je napisany z oboch stran, velkym palickovym pismom, Ciernej farby, font Arial. Vel-
kost’ pisma je dand vel'kost'ou cedule. Text by mal byt dvojjazycny. Ako prvy je uvadzany

text v slovenskom jazyku a ako druhy text v anglickom jazyku, ktory je napisany menSou
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vel’kostou pisma (Tab. 11). V pripade potreby je mozné text doplnit’ piktogramom vhodne;j
velkosti v porovnani s velkost'ou pisma. Cedule su umiestiiované V bezpecnej vyske tak,
aby boli dobre viditeI'né a Citate'né. U volne visiacich cedul’ je minimalna vyska od zeme 2
m. Cedule umiestnené na stene sa davaju do vysky podl'a potreby, vo vyske oc¢i v pripade, Ze
ma byt viditeI'na a CitateI'na zblizka a vo vyske minimalne 2 m v pripade, ze ma byt viditel-
na acitatelnd z dialky. Pokial je potrebné cedulu zvyraznit, st pouzivané cedule
s farebnym podkladom, napr. oznacenie Vyhradeného priestoru ESD — EPA m4 zlty podklad
(Electrostatic Protected Area — oblast’ chranena pred elektrostatickym vybojom — EPA, Obr.
26).

Tab. 11 Velkosti pisma (Delta Electronics
(Slovakia), 2011)

Format Velkost' pisma | Font
SIJ / And pisma
A3 (297 x 420)| 144 pt/ 108 pt | ARIAL
A4 (210 x 297)] 108 pt/ 72 pt ARIAL
A5 (148 x 210 72 pt/ 48 pt ARIAL .
( ) P P Obr. 26 Vyznacenie EPA (VS)

Na pracovisku su d’alej vizualizované polohy lekarniciek, hasiacich pristrojov a hydrantov,
ktoré boli umiestnené v spolupraci s oddelenim BOZP. Oznacené su zasahové sady a miesta,
kde sa hromadi nebezpecny odpad, ktoré sa konzultovali s environmentalnym inzinierom.
Na vyznacenie hore uvedenych poloziek sa vyuzivaju piktogramy, ktoré st vyznacené

V tabulke 12.

Tab. 12 Zakladné znacky (Delta Electronics (Slovakia), 2011)

. . . Zasahova sada pre
Miesto prvej pomoci

ek I

Hasiaci pristroj

+

(lekamicka)

likvidaciu nebezpeéného
odpadu

Hydrant

+

Prostriedky na
wmyvanie oci

Nebezpecenstvo Urazu
elektrickym pridom

Telefén na nddzové
wlanie v pripade
poziaru

Nudzow wchod alebo
Unikova cesta

Nebezpecenstvo
pohybujicich sa
priemyselnych vozidiel

Telefén na nidzové
wolanie v pripade
Grazu

A\

Miesto pre
zhromazdovanie
nebezpecného odpadu

®
A
A
A

Nebezpecenstvo padu
alebo pohybu
zaveseného bremena
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6.2.2 Metoda 5S a standardizacia

V roku 2011 bola v spolo¢nosti vytvorena smernica pre postup zavedenia a udrziavania me-
tody 5SS na pracovisku. Jej ucelom bolo stanovit' postupy neustdleho zlepSovania
audrzovania organizovanosti, usporiadanosti a Cistoty na pracoviskach a vytvarat’ tak za-
kladné podmienky pre vysoku urovenl kvality prace, produkcie a Zivota I'udi na pracovisku

V spolo¢nosti.

Kazdy zo zamestnancov podniku nesie svoju zodpovednost’ za dodrziavanie zavedenej me-
tody 5S. Manazéri jednotlivych tisekov zodpovedaji za implementaciu a udrziavanie 5S na
svojom oddeleni v spolupraci s lidrom 5S, za zaskolenie a trvalé zlepSovanie vsetkych pra-
covnikov v problematike 5S, podielanie sa na 5S auditoch, ich vyhodnocovani, priprave

napravnych opatreni a ndslednom odstrafiovani nedostatkov priamo alebo delegovanim.

Vedlci pracovnici na roznych stupnioch riadenia st zodpovedni za implementaciu
a udrziavanie 5S na svojom oddeleni, aktivne sa podielaji na vytvarani 5S Standardov
a postupov, kontroluju plnenie zamerov, ciel'ov a cielovych hodnét stanovenych pre svoje
oddelenie, pripravuju pracovnikov a $kolenie v problematike 5S a plnia tlohy, ktorymi ich

poveri nadriadeny pracovnik.

Pracovnici sa aktivne podiel’aju na implementécii Standardov 5S, zodpovedaju za dodrZiava-
nie Standardov 5S na svojom pracovisku, vykonéavaju predpisané Cinnosti k udrziavaniu 5S,
upozoriuju na nezhody alebo pripadné nedostatky a podiel’aji sa na dodrziavani vypracova-

nych a prijatych postupov.

Pre udrzanie poriadku a Cistoty v skriniach a regaloch bola kazda skrina a regal pridelené
urcitej osobe. Tato osoba bola oboznamena so Standardom SS, ktory bol pre danu skrinu
alebo regal vytvoreny a nasledne bola poverena udrziavanim tohto $tandardu a v pripade, ze

je to mozné aj neustalym zlepSovanim Standardu.

‘1 _ ; 1 X .
=2 e Em = =W W

Ve e o, e

Obr. 27 Znacenie komponentov v regali (VS)
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Za udrziavanie Standardného podorysu pracoviska je zodpovedny veduci tiseku v spolupraci
s oddelenim technoldgie, BOZP a environmentilnym inZinierom. Standardny podorys pra-
coviska 58S je prerozdeleny na mensie zony, samostatné funkéné celky a k nemu st pridelené
im zodpovedné osoby. Tieto zodpovedné osoby maju za ulohu udrziavat’ Standardy 5S na
pridelenom useku, spolupracovat’ s ostatnymi ¢lenmi timu, podielat’ sa na udrziavani, zlep-

Sovani a auditoch 5S.

Informacna tabul’a 5S jednoduchou formou vizualizuje Standardy 5S, dosiahnuté vysledky
a poukazuje na zlepSenia. Tabul’a ma rozmery 1100 x 1600 mm a Vv ramci Standardizacie je

predpisané rozlozenie jednotlivych listov na tabuli (Obr. 28).

Fotograficka Fotograficka Fotograficka Fotograficka Mapis (80 x 800 mm)
priloha priloha priloha priloha 5% Informaéné tabula
Format A5 Formét A5 Format A5 Faormat A5
(148 x 210 mm) (148 x 210 mm) (148 x 210 mm) (148 x 210 mm)
n Sprava z avditu §5 Sprava z auditu §5
Fotograficka Fotograficka Format A4 Format A4
prilaha . . priloha (287 % 210 mm) (287 % 210 mm)
Format A5 Standardny pddaorys pracoviska 88 Format AB :
(148 x 210 mm) Format A3 (148 % 210 mm)
(420 x 297 mm)
Fotografickd Fotografickd
priloha priloha Sprava z auditu 85 Sprava z auditu 85
Formét A5 Faormét A5 Formét A4 Formét A4
(148 x 210 mm) (148 x 210 mm) (287 x 210 mm) (287 % 210 mm)
Fotograficka Fotograficka Fotograficka Fotograficka
priloha priloha priloha priloha
Format A5 Formét A5 Format A5 Format A5
0 mm) x 210 ] 0 mm}) (148 x 210 mm) . ; . ;
(145 x 210 mm (145 x 210 mm) (145 x 210 mm Sprava z auditu 55 Sprava z auditu 55
Format A4 Format A4
(297 x 210 mm) (297 x 210 mm)
Format A4 Format A4 Format A4 Format A4
{210 x 287 mm) {210 x 287 mm) {210 x 287 mm) (210 % 287 mm)
Sprava z auditu 5% Sprava z auditu 5%
Formét A4 Formét A4
(2587 x 210 mm) (287 x 210 mm)

Obr. 28 RozloZenie na informacnej tabuli (Delta Electronics
(Slovakia), 2011)

Informacna tabula (Obr. 29) musi obsahovat’:

- Standardny podorys pracoviska (A)

- Fotograficku prilohu k Standardnému podorysu pracoviska (B)

- Vysledky z posledného 5S auditu (C)

- Zéaznam z posledného 5S auditu vo forme prezentacie pred/po (D)

- Kontrolny list z posledného auditu ( chyba )

- Miesto pre ulozenie Cervenych kariet (E)
Zodpovednost’ za informac¢nt tabul'u 5S nesie osoba, ktord je zodpovedna za celi pracovnu
oblast’ podl'a Standardného podorysu pracoviska (manazér vyroby, majster, vedici useku

a pod.) Jej tlohou je aktualizovat’ obsah podl'a skuto¢nosti.
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Obr. 29 Informacna tabul'a 5S (VS)

Cervena karta (Red Tag, Tab. 13) zohréavala najdoleZitejsiu ulohu pri zavadzani metody 58,
pretoze sluzi na oznacenie materidlu, pomdcok alebo nastrojov, ktoré si na pracovisku ne-
potrebné. V sucasnosti sa takyto predmet vyskytne na pracovisku vel'mi zriedkavo, ale ak by
pracovnik predsa len na taky natrafil, musi ho patricne touto kartou oznacit’, kartu vyplnit’
a zaevidovat’ do formularu Zoznam cervenych kariet. Predmet sa na pracovisku ponecha po
dobu jedného tyzdna a pokial’ sa pocas tejto doby nikto neprihlasi a neoddévodni, preco je

potrebné dany predmet ponechat’ na pracovisku, bude uskladneny na mieste na to ur¢enom.

Tab. 13 Informacie o Cervenej karte (Delta Electronics (Slovakia), 2011)

Cervena karta Zakladné informacie
Datum Aktualny datum (dd.mm.rr), kedy je Eervena karta wpisana
Oblast Miesto nélezu (napr.: sklad, wroba SMT a pod.)
Polozka Nazov predmetu, ktory bol oznaceny
Karta €. Poradove &islo karty

Oznadil Meno osoby, ktorad predmet oznacila. Kontaktna osoba
Dévod nezhody

Cervena O karta

Nepotrebné  |Predmet nie je potrebny pre wkonavanie danej ¢innosti

Oblast Oznatil
Polozka_

[niepotrebns [_Jrieptatne
[ Jriadbyiozns [ Juebezpecne | |Pogkodené Predmet je poskodeny
[Jroskodens [ Jine |

iing

Nadbytoéné |Pocet predmetov (toho istého druhu) je prili§ velky

Neplatné Predmet je neplatny (kalibracia, exspiracia a pod.)

Nebezpecné |Predmet je podla BOZP nebezpecny, napr.: el. bezpecnost

Zablokovat na sk
=t

Vrati

i , Ak newhowje ani jedna z predchadzajucich moznosti. Do
- |Iné . e A
I popisu nezhody je blizSie Specifikovany dévod.

Prijaté opatrenia

Zablokovat... |Predmet sa presunie na sklad Cervenych kariet

Vratit na Predmet sa wrati na uréené miesto

Zrusit Predmet sa zrusi — odstranit z podniku

Ak newhowje ani jedna z predchadzajucich moznosti. Do)
popisu nezhody je blizSie Specifikovany dévod.

Iné

Interné audity st vykonavané raz mesacne. Nastavené su tak, aby sa kontrolovalo vsetkych

pat’ krokov stcasne. Audit vykonava vzdy nestrannd osoba spolu s timom, ktory je zodpo-
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vedny za implementéaciu 5S na ich pracovisku. Na vykonavanie tychto auditov ma spoloc-
nost’ vytvoreny vlastny kontrolny dokument. Pre cel tejto prace bol vytvoreny vlastny for-
mular miniauditu poriadku, uvedeny v tabul’ke 14. Z tabul’ky je vidite'na vysoka tuspesnost’
(90%) prevedené¢ho miniauditu. Pracovisko v dobe vykondvania miniauditu bolo na niekto-

rych miestach neusporiadané ale po Case sa aj tento nedostatok odstranil.

Tab. 14 Miniaudit poriadku (VS)

Miniaudit poriadku a €istoty na pracovisku body
Pracovisko Cisté, prehlfadné a usporiadané. Ciastoéne 1
Na pracovisku sa nevyskytuju Zziadne nepotrebné veci. Ano 2
Logistické cesty su prazdne a volné. Ano 2
Je dodrzovany postup podfa planu upratovania. Ano 2
Su zavedené standardy 5S. ano 2
pocet bodov 9 |I|
dosiahnuta vyska 90%

6.2.3 ZlepSovanie

ZlepSovanie v spolo¢nosti mé na starosti kazdé oddelenie zvlast' a zodpoveda si za svoju
zlepsovaciu ¢innost’. Celkové zlepSovanie je integrované pod IMS. Je vytvoreny Standard
pre pracovnikov, ktori by chceli podat’ zlepSovaci navrh a zamestnanci st za tito ¢innost’

finan¢ne odmenovani.

Zamestnanec podava navrh tak, ze vyplni prislusny formular (Priloha P I1), opiSe v fiom svoj
navrh, pripadne ho nakresli, podpiSe ho a odovzda prislusnému pracovnikovi na HR oddele-
ni. Pracovnik HR prid4 na formular svoje identifika¢né Cislo, svojim podpisom ho prevez-
me, oznaci ho poradovym ¢islom, zapiSe do evidencie zlepSovacich navrhov a uschovéa na

oddeleni.

Koordinator programu neustaleho zlepSovania (CIP — Continuous Improvement Program)
dvakrat mesacne zvold CIP komisiu a predloZi vSetky otvorené navrhy na posudenie. PO
preskumani uvedie dovod rozhodnutia a projektovy manazér podpisom potvrdi toto rozhod-
nutie. Realizitor uréeny CIP komisiou pripravi technicko-ekonomicku stidiu (TES)
a predlozi ju do urceného terminu CIP koordinatorovi. Pocas nasledujiceho stretnutia CIP
komisia preskima TES a rozhodne o pripadnej realizacii. Ak je navrh prijaty, CIP komisia
uvedie aj o¢akavany prinos popripade stanovi, ¢i je mozné aplikovat’ ndvrh na identické ale-

bo podobné procesy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Navrhy st d’alej rozdel'ované na dva stupne:

e Maly zlepSovaci navrh — navrh jednoduchého charakteru, rychlo realizovatelny
a nema vycislitel'ny finan¢ny prinos
e Velky zlepSovaci navrh — navrh, ktory ma podstatny vycisliteI'ny financny prinos pre

spolo¢nost’

Realizator zosumarizuje priebeh realizacie navrhu (splnenie ciel’a, terminov, rozsahu aplika-
cie a/alebo vynalozenych nakladov) a svojim podpisom potvrdi spravnost’ udajov. Pri vel-
kom navrhu zodpovedna osoba z odd. financii a controllingu pripravi podklady pre vypocet
bonusu a predlozi vykonnému riaditel'ovi na schvalenie. Pri malom navrhu CIP komisia ude-
1i body za navrh po jeho realizécii a projektovy manazér potvrdi platnost’ svojim podpisom.
CIP komisia ohodnoti zrealizovany maly navrh bodmi od 1 do 10 (1 bod = 5 €). Odmena
bude realizovand bezhotovostne v rdmci zi¢tovania mzdy a podliecha danovej povinnosti
a odvodom do socialnej poistovne a zdravotnej poistovne. Bonus za velky navrh je 10%

z Cistej uspory (vyc€isleny na zaklade podkladov z oddelenia financii a controlingu).

Cista dspora = Hrub4 uspora — Nyeal

Hruba uspora = Npred — Npo

Npea Néaklady pred zavedenim navrhu do uzivania za obdobie 6-tich mesiacov
Npo  Néklady po zavedeni navrhu za obdobie 6-tich mesiacov
Nrear  Naklady vzniknuté pri realizacii navrhu

Zamestnanci, ktorych navrhy boli zamietnuté, su zaradeni do losovania o vecné ceny — 2X

ro¢ne na spolocenskom podujati spolo¢nosti.

CIP koordinator zabezpeci zverejnenie stavu zlepSovacich nadvrhov a vysledkoch po realiza-
cii na informacnej nastenke. Zamestnanec sa moze informovat o dovode prija-

tia/zamietnutia/realizacie ndvrhu priamo na personalnom oddeleni alebo u CIP koordinatora.

CIP program odstartoval v jali 2011 pomocou informa¢nej kampane v podniku. Od tej doby
bolo podanych celkovo 78 navrhov, z ktorych je 32 uspesne zavedenych, 15 uznanych otvo-
renych, 30 bolo zamietnutych a 1 je momentalne v rozhodovani o prijati (Obr. 30). VSetky
zamietnuté navrhy sa raz za pol roka otvaraju a prejednava sa ich pripadne mozné zavede-

nie. Vécsina podanych a hotovych navrhov sa tykala zlepsenia procesu vyroby, 18% tvorili



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

navrhy, ktoré priniesli spolo¢nosti vysSie finan¢né uspory, d’alSie sa tykali bezpecnosti, zi-

votného prostredia a inych oblasti.

Stav zlepSovacich navrhov Typy zlepSovacich navrhov

0
1A\‘ H Zlepsenie

W Uznané - procesu
Hotové m Uspory
W Uznané -
Otvorené m Bezpe&nost
@ Odmietnuté
m Zivotné
BV poradi prostredie
m Ostatné

Obr. 30 Stav a typy zlepSovacich navrhov (Delta Electronics (Slovakia) s.r.o., 2013)

Prikladom jedného tspesného zlepSovacieho navrhu je umiestnenie ventilatorov za cinova
vinu (Obr. 31). DPS (doska plo$nych spojov) prechadza cinovou vinou, kde je zahriata na
vysoku teplotu a operatori kontroly museli ¢akat jeden d’alsi cyklus dopravnika, aby bolo
mozné sa jej dotknut’. Dosky v stiasnosti st rychlo vychladené pomocou ventilatorov, ¢im

sa rapidne skratila doba na vyrobu vyrobku a pracovnici s doskou mézu hned’ pracovat’.

VERTIWAT oy

P

2 G
»——*O'E;’-.\A—M’
o

Obr. 31 Navrh a realizacia ventilatorov umiestnenych za cinovu vl-

nu (Delta Electronics (Slovakia) s.r.o., 2013)

6.2.4 Ergonémia

Ergonomia v spolo¢nosti Vv sicasnosti neméa zodpovedného zastupcu, ktory by sa zaoberal
vhodnymi ergonomickymi nastaveniami pre zamestnancov. Bezpecnost’ pracovnikov mé na

starosti oddelenie BOZP. V minulosti bola vSak na tato tému napisana diplomova praca jed-
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nou pracovni¢kou oddelenia PI, ktord poukazovala na potrebu zavedenia ergonomického

timu v spolo¢nosti najmé v nadvdznosti na postavenie novej vyrobnej haly.

Pre potrebu analyzy ergonomie v tejto praci bolo zvolené pracovisko ru¢ného osadzovania
DPS na linke BP, ktoré sa nachadza na strane dopravnika cinovej viny. Na pracovisku pra-
cuju Zeny réznych vekovych kategorii vyucené aj nevyucené v elektrotechnickom odbore.
Pracuje sa na dvojzmenntl pracovnu dobu, pocas celej pracovnej doby zamestnankyne stoja
anemaju k dispozicii stolicku na oddych na uvol'nenie dolnych koncatin, ¢o sa prejavuje vo

zvysenej absencii a dlhodobejsej pracovnej neschopnosti.

Obr. 32 Ru¢né osadzanie DPS (VS)

Na obrazku 32 je pracovnicka vyberajuica THT komponent (vyvodovy komponent), ktory
nasledne osadzuje do DPS. Vicsina pohybov, ktoré pri vyberani komponentov vykonava je
vo vynutenej polohe — Vv predklone so zdvihnutymi pazami, v drepe alebo sa musi pre kom-
ponenty ohybat’, pretoZze osadenie tejto dosky pozostava z vel'a komponentov, musia byt
uloZené¢ nielen nad pracovnym miestom ale aj pod nim. Vzhl'adovo podobné komponenty su
umiestiiované v zasobniku d’alej od seba aby sa eliminovala moZnost’ osadenia nespravneho
komponentu do DPS. Ak su obsadené vSetky pracovné miesta osddzania sucasne, priestor
okolo pracovnicok je nedostatocny. Nad kazdym pracovnym stolom je umiestnené umelé
osvetlenie. Aby sa vSak zabranilo velkej namahe o¢i, ma hala na streche umiestnené stre$né
okna, cez ktoré prenika denné svetlo. Pracovnicky si tak mozu urcit, ¢i vyuzivat’ len svetlo

denné alebo je potrebné aj svetlo umelé.

Ked’Ze pohyb pazami, na alebo nad uroviiou ramien, pri osadzovani, je Casty pocas celej
pracovnej zmeny je vhodné preskiimat’ vytaZzenie hornych koncatin. Pre tento ucel bol zvo-

leny OCRA checklist, ktory je vyplneny uvedeny v prilohe P IlI.
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Z analyzy pomocou OCRA checklistu vyplyva hrani¢né az nizke riziko pretazenia hornych
koncatin. Kone¢ny vysledok sa nachadza v tzv. Zltej oblasti. Pri vynasobeni tohto ukazova-
tela s multiplikatorom, ktory vyjadruje celkovu Cistd dobu opakovania dané¢ho ukonu za
zmenu sa vSak osadzovanie THT komponentov dostdva do oblasti Cervenej, kedy vznika
priemerné riziko pretazenia hornych koncatin, co moze mat’ za nésledok dlhodobu pracovnu

neschopnost’ pracovni¢ok a chorobu z povolania.

6.2.5 Analyza a meranie prace

Spolo¢nost’ praktizuje pri analyze priame meranie prace. Pracovnici oddelenia PI vyuZzivaji
stopky, fotoaparaty a kameru na zachytenie a naslednu analyzu jednotlivych pracovisk. Po-
mocou priameho merania zbierajii informacie o cyklovych Casoch a vytvaraji snimky pra-

covnikov, potrebné pre analyzu plytvania a nésledné vylepSovanie procesov.

o, 1% 0
2% = Osadzanie 7%
m Hladanie
Manipulacia " Praca
= Dopliovanie materialu
m Ulozenie vyrobku na pas H Prestoj
Nitovanie
Vkladanie chladi¢ov
Presun pracovnika
Mimo pracoviska
B Prestavka pracovnika Cinnosti
mKontrola pridavajuce
B Osadzanie vrchného ramu hodnotu
A 2, et
Skenovanie nepridavajuce

hodnotu

Obr. 33 Analyza ¢innosti pracovnic¢ky ruéného osadzania DPS (VS)

Na obrazku 33 su analyzované ¢innosti pracovni¢ky ru¢ného osadzania DPS. Tieto ¢innosti
st d’alej spracované do dvoch mensich grafov (na obrazku vpravo), ktoré rozdel'uju ¢innosti
pracovni¢ky na pracu, prestoj a ¢innosti pridavajuce/nepridavajuce hodnotu za pozorovany
¢as. Do prestoja (7%) patri rozhovor, ktory nie je pracovny, prestavka pracovnika, ktora je
nad rdmec povinnej zo zékona a ked’ sa pracovnik nachadza mimo pracoviska z inych ako
pracovnych dovodov. Ostatné Cinnosti patria vSetky pod pracu operatorky (93%). Medzi
¢innosti pridavajuce hodnotu patria tie, ktoré prinaSaji zvySenu hodnotu vyrobku pre zdkaz-
nika. VSetky tieto ¢innosti st hlavné a ¢innosti, ktoré nepridavaju hodnotu je potreba obme-
dzit. Ddlezité je vSak poznamenat, ze tieto ¢innosti sa Uplne nedaju odstranit’ (napr. urcita
manipuldcia s vyrobkom vzdy musi byt’) ale tvoria percentudlnu hodnotu, ktora je potrebné,

¢o najviac zmensit’ a tym, vV podstate, odstranit’ plytvanie v procese. Do ¢innosti nepridava-
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jucich hodnotu patria tie, ktoré su prestojom plus skenovanie, osddzanie vrchného ramu,
kontrola, presun pracovnika, uloZenie vyrobku na pas, dopliiovanie materialu, manipulécia

a hl'adanie.

Pracovny snimok bol vytvoreny spolu s ergonomickou analyzou a poukazuje na potrebu
oboznamenia zamestnancov s ¢innostami, ktoré hodnotu nepridavajt, aby mohli sami (napr.
formou zlepSovacich navrhov) znizovat’ percento tychto ¢innosti a tym prispievat’ k Setreniu
nakladov v spolo¢nosti. Zarovein je to vhodna motivacia, ktord vychadza z pracovnikovho

sebauspokojovania a citenia sa v spolo¢nosti potrebny.

6.2.6 Tok jedného kusu

Metoda toku jedného kusu je pre spolocnost’ v sucasnosti aktudlnou témou. Vsade sa roz-
prava o tom, ako by sa dal, ¢o najlepsie, vytvorit’ novy, jednoduchsi proces materialového
toku, ktory by, €o najviac, minimalizoval plytvanie nielen na pracoviskach ale aj
Vv jednotlivych procesoch. Pracovnici oddelenia PI na zaklade analyz a merani menia zauzi-
vané layouty a snazia sa jednotlivé linky prispdsobit’ poziadavkam, ktoré zavedenie toku
jedného kusu vyzaduje. Potvrdzuje to aj skuto¢nost’, Ze spolu s autorkou bola do spolo¢nosti
prizvana d’alsia diplomantka, ktorej témou diplomovej prace je optimalizacia a balansovanie

vyrobnej linky v podmienkach toku jedného kusu.

Pre Ucely analyzy sucasného stavu implementéacie bol vytvoreny formular, ktory pomaha
zorientovat’ sa v spleti informdcii a zobrazuje skuto¢ny stav, v ktorom sa zavadzanie nacha-
dza. Vyplneny formular mapovania procesu implementacie toku jedného kusu sa nachadza

Vv prilohe P IV.

6.2.7 Zhodnotenie analyzy pracovného prostredia

Spolo¢nost’ mé zavedené alebo zavadza viacero metod z oblasti Stihlej vyroby. Analyticka
Cast’ sa zaoberala najmi vizudlnym manazmentom, Standardizaciou prace, metddou 5S, ne-
ustalym zlepSovanim procesov, ergondmiou pracoviska, analyzou a meranim prace, tokom

jedného kusu a s nim spojenym systémom t'ahu a balansovanim liniek.

Miniaudit vizualizacie dopadol na 75%, z ¢oho vyplyva potreba d’alej sa tejto oblasti veno-
vat, zlepSovat’ ju a zdokonal'ovat’. V niektorych ¢astiach ma vsak spolo¢nost’ zavedené nad-
Standardné vizualizacné prostriedky. Ako priklad mozu sluzit’ dotykové pocitace umiestnené
nad kazdym pracovnym miestom, na ktorom si pracovnici prezeraju pracovny postup pomo-

cou pedalu. Viziou do buducnosti je vypracovat’ ¢asovy systém, ktory by zabezpecoval sa-
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mostatné posuvanie ¢asti pracovného postupu, na zaklade ¢asovych stadii a taktu jednotli-
vych pracovnych operacii. Navrhom na vylepSenie vizualizacie by mohlo byt umiestnenie
obrazovky nad kazda vyrobnu linku, ktora by ukazovala sucasny stav produkcie, percento
plnenia denného planu, kvalitu vyrobkov (pocet nezhodnych kusov), ¢ize ukazovatele vyko-
nu aproduktivity prace. Nebola by to celkom ndhrada za informac¢nu tabulu, ktora
v spolo¢nosti visi na stene ale dopliiala by informacie a priniesla vyssiu prehladnost’ nie len

pre zamestnancov spoloc¢nosti ale aj pre zdkaznikov navstevujucich spoloc¢nost’.

Standardizéacia je v spolognosti zavedena pre mnoZstvo procesov. Vicsina je spisana do of-
ganizaénych smernic, ktoré dopliiajii postupové diagramy. Délezité st aj karty procesov,
ktoré definuju Cinnosti jednotlivych oddeleni spolo¢nosti. Jedinou Standardizovanou meto-
dou zavedenou v spoloénosti je 5S. Uspesnost’ realizacie implementécie tejto metody potvr-
dzuje prevedeny miniaudit s vysledkom 90%. Neznamena to vSak, Ze spolo¢nost nema
v suvislosti s touto oblastou ¢o vylepsovat. Neustale zlepSovanie je zakladnym kritériom

pre dobre fungujtci a konkurencieschopny podnik.

Proces zlepSovania je v€leneny pod integrovany manazérsky systém. Spolocnost’ mé vypra-
covany systém na podavanie zlepSovacich navrhov. Zamestnanci si za tito svoju ¢innost’
odmenovani. Za dva roky, ktoré program bezi bolo uspesSne zavedenych vela navrhov.
V poslednych mesiacoch roku 2012 vSak spolo¢nost’ Delta preSla r6znymi Strukturdlnymi
zmenami, vratane zmeny organiza¢nej Struktury a generalneho riaditel'a. Bolo prepustenych
mnozstvo pracovnikov, preto sa na konci tohto roka podavanie navrhov od zamestnancov

zastavilo a tento trend pokracuje doteraz.

Ergonémiou pracoviska sa zaoberala uz jedna Studentka vo svojej diplomovej praci, v ktorej
odporucila zavedenie ergonomického timu v spolo¢nosti. Podnik vSak eSte nevyvinul dosta-
tok iniciativy, aby sa zacalo tymto problémom vo velkom zaoberat. Analyza z checklistu
OCRA poukazala na riziko pretazenia hornych koncatin pracovni¢ok ru¢ného osadzania
DPS na vyrobnej linke BP. Z tohto poznatku vznikd potreba zaoberat’ sa ergonémiou, in-
formovat’ zamestnancov o ich moznych narokoch na pracovisko a pri tvorbe projektovej

Casti sa venovat’ tejto oblasti.

V sucasnosti podnik vyuziva iba priame metddy merania prace. Z vyssie uvedenej vizie do
buducnosti vSak vyplyva opodstatnenie zavedenia a vyuzivania metdd vopred urCenych ca-
sov. Na vicsinu ¢innosti vykonavanych v spolo¢nosti sa d& aplikovat MOST, na niektoré

zlozitejSie a preciznejSie by bolo vhodné MTM. Porovnanie priamych metdd merania prace
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a metdd vopred urcenych casov moze viest’ k d’alSiemu odhaleniu plytvania, ktoré sa na pra-
covisku vyskytuje a pri analyze pomocou priamych metdd zostava skryté. Zaroven by si
spolo¢nost’ spolu s ¢asovymi snimkami vypracovanymi pomocou MOSTu dokazala rychlej-
Sie a spravne vybalansovat’ vyrobné linky a pri uprave jednotlivych postupov alebo procesov
by ziskala rychlejsie informacie o trvani pracovného tikonu a tym aj cyklovych ¢asov a taktu
jednotlivych pracovnych miest. Vypracovany snimok pracovnic¢ky linky BP poukazuje na

dodlezitost’ oboznamenia zamestnancov s ¢innost’ami, ktoré nepridavaji hodnotu vyrobku.

Spolo¢nost’ sa aktudlne nachédza vo faze zavadzania toku jedného kusu. Vyrobna hala ma
jasne definované cesty, vyrobné linky maju jasne identifikovate'né rozdiely medzi vstupom
a vystupom materidlu a posledné pracovisko pred zakaznikom ma k dispozicii tyzdenny vy-
robny plan. Na ostatnych poziadavkach, ktoré st potrebné pre plynuly tok jedného kusu spo-

lo¢nost’ pracuje a postupne sa snazi o ich bezchybné fungovanie.

6.3 Dotaznikové Setrenie

Cielom dotaznikového Setrenia je zistenie, na akej Grovni vedomosti sa zamestnanci spoloc-
nosti nachadzaju, ¢i vedia na akych skoleniach sa zGcastnili, ¢i si z nich aj nieCo odniesli
a hlavne sa zaoberaju metodami priemyselného inzinierstva, ktoré by zamestnanci mali uz
poznat’. Otazky v prvej Casti su zamerané na Skolenie, vzdelavanie a kvalifikaciu zamest-
nancov. V druhej Casti mapuji zakladné vedomosti o metddach priemyselného inZinierstva

a 0 tom ako sa operatori spravaju na pracovisku.

Vyhotoveny dotaznik (Priloha P V) bol konzultovany sdvoma pracovnikmi PI
Vv spoloc¢nosti. Informécie potrebné k zostaveniu dotaznika st uvedené v predchadzajicich
kapitolach. Po schvaleni tohto dotazniku bolo potrebné dohodnut’, kol'ko dotaznikov sa dis-
tribuuje zamestnancom. Vzhl'adom na to, aby sa nezdrZovala plynulost’ prevadzky, bolo
nakoniec rozdanych zamestnancom 30 dotaznikov pol hodinu pred koncom zmeny. Na kon-
ci zmeny sa dotazniky vyzberali a poteSujuce bolo, ze vSetci zamestnanci dotaznik vyplnili

a vratili.
6.3.1 Vysledky dotaznikového Setrenia

Jednotlivé vysledky st rozdelené podla otdzok a na konci kapitoly bude uvedené zhrnutie

poznatkov z dotaznikového Setrenia.

Otazka €. 1: PodPa méjho nazoru som do prace bol/a zauceny/a:
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Prva otazka zist'uje, ako sa zamestnanci citia byt zauceni na svoju pracovnu poziciu. Dolezi-
té je zistit’, ¢i zamestnanci citia potrebu byt dodatocne zaskoleni na vykonavanie svojej pra-

ce alebo Skolenia smerovat’ na iné aspekty potrebné vo vyrobe.

Podla m6jho nazoru som do prace
bol/a zauéeny/a:

\

3%

B dostatocne

M nedostatocne

Obr. 34 Otazka ¢. 1 (VS)
97% vsetkych odpovedajlcich sa vyjadrilo, Ze boli zau€eni do prace dostatocne. Iba 3% sa
vyjadrili, Ze nedostato¢ne. Ani jeden odpovedajuci v§ak neuviedol dovod, preco je to tak.
Otazka ¢. 2: Ktorych povinnych Skoliacich programov ste sa zucastnil/a?
Dal3ia otazka mapuje znalost’ pracovnikov o §koleniach, ktorymi uZ presli. Je potrebné zistit’
do akej miery si dané Skolenia pamitaju a ¢i st schopny aj po ur€itom case potvrdit’, ktorym

Skolenim presli a ktorym nie.

Ktorych povinnych skoliacich programov
ste sa zuéastnil/a?

120% 9
100(y: 90% 100%

80% -

60% - 47% 47%

e R,

20% -

0% - o e e
IPC 5S

U7
BOzP PO IMS

norma Skolenie

Obr. 35 Otazka & 2 (VS)

Vsetci osloveni operatori potvrdili, Ze sa zic€astnili Skolenia Protipoziarnej ochrany. 90%
oznacilo Skolenie Bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci, 47% 5S Skolenie a 20% Skolenie
Integrovaného manazérskeho systému. Tieto uvedené Skolenia by vSak mali oznacit’ rovna-
ko vSetci zamestnanci, ked’ze pracovnici HR oddelenia potvrdili, Ze tychto Skoleni sa zacas-
tiuju vietci. Skolenie na IPC normu oznaéilo 47%, &o tvorilo 14 Pudi z opytanych. Tato

norma nie je povinna pre vsetkych pracovnikov.
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Otazka ¢. 3: Myslite si, Ze k vykonu svojej prace potrebujete zvySovanie kvalifikacie?

Tato otazka sa zaobera nazorom operatorov na ich vlastné zvySovanie kvalifikacie a teda aj
informuje o tom, ¢i st operatori ochotni d’alej sa vzdelavat’ alebo zac¢astiiovat’ sa na viace-

rych skoleniach.

Myslite si, Ze k vykonu svojej prace
potrebujete zvySovanie kvalifikacie?

M ano

M nie

Obr. 36 Otazka ¢. 3 (VS)
53% respondentov uviedlo, ze k vykonavaniu svojej prace zvySovanie kvalifikacie nepotre-
buj, 47% vSak uviedlo, Ze potrebuju. VicsSina z opytovanych sa taktiez vyjadrilo, Ze by
bolo dobré, aby sa zucastiiovali viacej Skoleni.
Otazka ¢. 4: UvaZujete o zvySeni Vasej kvalifikacie?
Stvrta otéazka zistovala aktudlne mienenie operatorov o zvy$ovani ich vlastnej kvalifikacie.
Vysledky sa daju porovnavat’ s predchadzajicou otazkou, teraz je vSak mozné zistit, kol’ki

operatori, aj ked’ si myslia ze zvySovanie kvalifikacie potrebujli, nad fou aj realne uvazuju.

UvaZujete o zvySeni Vasej kvalifikacie?
Hdno

H premyslam o
tom
nepremyslam o

tom
M nie

Obr. 37 Otazka &. 4 (VS)

Spolu 43% odpovedalo na tuto otazku kladne, teda Ze o zvySeni kvalifikdcie premyslaja
alebo uz priamo uvazuju. Toto ¢islo sa blizi k 47% respondentov, ktori v predchadzajtce;j
otazke uviedli, Ze by sa im pri praci vyssia kvalifikacia zisla. 30% sa vyjadrilo, Ze o tom
nepremyslali, avSak myslim, Ze moZno aj tymto dotaznikom nad tym uvazovat’ zacnt, res-

pektive to moze identifikovat’ aj skupinu l'udi, ktord by Skolenia uvitala av§ak sami od seba
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by sa k takej veci nikdy nedostali. 27% opytanych sa vyjadrilo, Zze o tom neuvazuja ani ni-

kdy neuvazovali.
Otazka ¢. 5: Plytvanie:

Prvé z otazok, ktord mapuje znalosti pracovnikov o metédach priemyselné¢ho inZinierstva. Je
to zakladna otazka, na ktori by vSetci zamestnanci mali vediet odpovedat, a preto bola
otazka konStruovana tak, ze dve odpovede su spravne ato, Ze plytvanie je neziaduce

a zaroven zvysuje cenu vyrobku.

Plytvanie:

0% M Zvysuje hodnotu
vyrobku

B ZvySuje cenu
vyrobku

\ [ Je potrebné

H Je neziaduce

Obr. 38 Otazka & 5 (VS)

Iba 5 pracovnikov oznacilo podl'a spravnosti obe tieto odpovede. Ostatni vyznadili vzdy iba
jednu z nich ato tak, ze 63% oznacilo odpoved’ — je neziaduce a 37% - zvySuje cenu vyrob-

ku. Pozitivne v§ak moze byt ohodnotené nulové percento pri ostatnych dvoch odpovediach.
Otazka ¢. 6: Na konci pracovnej zmeny:

DalSia otazka sa zameriava na ¢innosti, ktoré pracovnici vykonavaji predtym ako sa skonci

pracovna zmena.

Na konci pracovnej zmeny:

0%

M Prenecham pracovisko
dalsej zmene, v tom stave,

v akom je.
B Poupratujem si po sebe

a prenechdm pracovisko
daldej zmene.

M Cakam na pokyny svojho
nadriadeného.

B Ukonc¢im operaciu, na ktorej
pracujem a prenecham
pracovisko dalsej zmene.

Obr. 39 Otazka &. 6 (VS)
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76% opytanych, si po sebe poupratuju a prenechaji pracovisko d’alsej zmene. 24% pracov-
nikov ukon¢i operaciu, na Ktorej pracuje a prenecha pracovisko d’alsej zmene. 10% oznacilo,

ze vykonaju obe tieto moznosti. Ani jeden z pracovnikov neoznacil d’alSie dve moznosti.
Otazka €. 7: Na pracovisku je dolezité aby:

Siedma ot4zka sa priamo pyta na rozdelenie nastrojov a pomdcok podl'a metodiky 5S.

Na pracovisku je dolezité aby:

0% M Boli vsetky nastroje
a pomocky, ktoré by som
mohol/la pri praci vyuzit.

M Boli len nastroje a pomocky,
ktoré su riadne oznadené
a potrebné pre moju pracu.

[ Nemusia byt Ziadne nastroje
a pomocky, pokial si pre ne
moézem zajst.

Obr. 40 Otazka & 7 (VS)

67% pracovnikov oznacilo spravnu odpoved’ a to: Boli len nastroje a pomocky, ktoré su
riadne oznacené a potrebné pre moju pracu. 33% pracovnikov vSak odpovedalo: Boli vSetky
nastroje a pomdcky, ktoré by som mohol/la pri praci vyuzit. To sa paradoxne vylucuje so
zavedenou metodikou 5S v spolo¢nosti. Posledni odpoved’ neoznacil ani jeden pracovnik,

z ¢oho sa da vyvodit, Ze operatori chapu zbytocnu chddzu ako plytvanie.
Otazka €. 8: Pri vykonavani prace sa riadim pracovnym postupom:

DalSia otdzka monitoruje dodrZiavanie zavedenych Standardov v spolo¢nosti. Zameriava sa

na dodrZovanie pracovného postupu pri jednotlivych pracovnych tkonoch.

Pri vykonavani prace sa riadim pracovhym

postupom:
0,
0%  Vidy

M Pri niektorych krokoch

0,
3% sa neda dodrzat

/

Niektoré kroky si
zamienam podla seba
B Nemam presny postup

k svojej praci

Obr. 41 Otézka &. 8 (VS)
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48% opytanych odpovedalo, ze sa pracovnym postupom riadia vzdy. 52% vSak malo
k si¢asnému pracovnému postupu isté vyhrady a to: 36% vyznacilo, ze niektoré kroky si
zamienaju podla seba a zarovenl 16% uviedlo, ze pri niektorych krokoch sa postup nedé do-
drzat’. Délezitym ponaucenim z odpovedi na tito otdzku je hlbSie preskiimanie pri¢in nedo-
drziavania Standardizovaného pracovného postupu a naucenie respektive poucenie pracovni-

kov presne dodrziavat’ Standardy spolocnosti.
Otazka €. 9: Z nasledujucich ¢innosti je plytvanim:

Otazka ¢islo devét rozvija otdzku ¢islo pét, ktora sa tieZ zaoberala plytvanim. V tejto otdzke

vSak operatori mali identifikovat’ jednotlivé druhy plytvania.

Z nasledujucich ¢innosti je plytvanim:

m Cakanie na material, stroj, informacie,

sledovanie prace stroja.

B MontdZz komponentov na vyrobok.

H Vyroba presného mnoiZstva vyrobkov,
aké potrebuje dalsie pracovisko.

B Zasoba rozpracovanej vyroby pred
dalsim pracoviskom.

H Chyby.

m Vyroba viac vyrobkov, ako je potrebné.

4% 0%

Obr. 42 Otazka & 9 (VS)

Z obrazku 42 je vidiet' jednotlivé rozlozenie odpovedi operatorov. Ani jeden operator nedo-
kazal identifikovat’ vSetky uvedené druhy plytvania. Najviac pracovnikov oznacilo za plyt-
vanie ¢akanie na materidl, stroj, informacie a sledovanie prace stroja. Hned’ za tym s 33% sa
umiestnili chyby. 15% oznacilo vyrobu viac vyrobkov, ako je potrebné a 7% zasobu rozpra-
covanosti pred d’al§im pracoviskom. 4% oznacili nespravnu odpoved’ — vyroba presného

mnozstva vyrobkov, aké potrebuje d’alSie pracovisko.
Otazka ¢. 10: Pri napade na zlepSenie alebo urychlenie svojej prace:

Desiata otazka sa zaobera systémom zlepSovatel'skych nadvrhov v spolo¢nosti a konkrétne sa

pyta na reakciu pracovnikov, ked’ s nejakym novym napadom pridu.
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Pri ndpade na zlepsSenie alebo urychlenie svojej prace:

M Podelim sa o novy poznatok
s inymi zamestnancami.
B Nechdm si ho pre seba.
' N Poviem o tom svojmu

nadriadenému.

B Na nic také som doposial
6% neprisiel.

m Vyplnim formuldr o zlepSovani.

Obr. 43 Otazka &. 10 (VS)

32% opytanych zamestnancov sa zveri s novym napadom svojmu nadriadenému. 29% sa
0 svoj poznatok podeli s inymi zamestnancami, 24% vyplni formular o zlepSovani, 9% na
ni¢ nové doposial’ nepriSlo a 6% z opytanych uviedlo, Ze si napad nechaji sami pre seba.
Ked'Ze spolo¢nost’ ma zavedeny systém zlepSovania a zamestnanci su za tato pracu aj od-
menovani su tieto vysledky vel'mi poucné. Ddblezité je sa touto strankou veci hlbsie zaoberat’
alebo este raz informovat’ zamestnancov o vyhodach, ktoré z podania zlepSovatel'skych na-

vrhov maju.
Otazka €. 11: Ak narazim na chybny material/ vyrobok:

Odpoved’ na otdzku informuje 0 spravani zamestnancov, ked’ pridu do styku s chybnym ma-
terialom alebo vyrobkom. O vzniku nezhody v procese vyroby informuje objavitel’ nezhody
svojho nadriadeného a linkového kvalitdra a ten nasledne iniciuje riadenie nezhodného pro-
duktu. Nezhodné vyrobky su po zisteni oznacené a izolované vo vyhradenom priestore (ka-
ranténna zona, pracovisko oprav, ¢ervenym Stitkom/blokovacou paskou oznacené vyrobky

vo vyrobnej linke) s popisom zisteného defektu a jeho oznac¢enim.

Ak narazim na chybny material/ vyrobok:

0% . . .
° B Nahlasim to svojmu

nadriadenému.
W Poslem ho dalej.

Dam ho na opravu
kontrole.
H Vyplnim formular.

W Zamaskujem chybu.
0%

Obr. 44 Otazka &. 11 (VS)
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50% respondentov chybu nahlasi svojmu nadriadenému. 29% sa vyjadrilo, Ze ho dé na opra-
vu kontrole a21% uviedlo Ze vyplni formular o chybe. Ziadny zamestnanec by sa chybu

nesnazil zamaskovat’ alebo by vyrobok neposlal na d’alSiu operaciu.
Otazka ¢. 12: Tok jedného kusu znamena:

Otazka sa tyka sucasného zavadzania toku jedného kusu vo vyrobe.

Tok jedného kusu znamena:

m Nikdy som to nepocul/a.

B Cez celd vyrobu prechadza jeden
vyrobok, ktory si pracovnici posuvaju
bez skladovania rozpracovanosti.

Kazdy pracovnik pracuje na svojich
vyrobkoch, uklada ich po jednom do
debnicky a po uréitom mnozstve
presuva na dalsie pracovisko.

Obr. 45 Otézka &. 12 (VS)

67% opytanych operatorov oznacilo spravnu odpoved’, ktord definovala tok jedného kusu.
27% operatorov sa vyjadrilo, ze o tom nikdy nepoculo a 6% sa chybne domnievalo Ze tok

jedného kusu je vlastne davkova vyroba.
Otazka ¢. 13: Poznam takt svojho pracoviska:

Operatorom bola cielene dana otazka, na ktorti nemohli vediet’ odpovedat’, pretoze pracovi-
ské nie st presne vytaktované a sami veduci pracovnici tieto takty nepoznaju. Zamestnanci

poznaju normu, ktorti musia spravit’ a je moznost’ zameny normy s taktom.

Poznam takt svojho pracoviska:

M ino

M nie

Obr. 46 Otazka &. 13 (VS)
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63% odpovedalo, Ze takt svojho pracoviska nepoznaji. 37% vsak uviedlo, ze takto pracovi-

ska poznaju ale ani jeden z nich neuviedol pri odpovedi ¢islo.
Otazka ¢. 14: Modry pruh na podlahe vyznacuje:

Dalsia otdzka, ktora sa zameriava na poznatky o metode 5S a vizualizaciu. Pracovnici by

mali vediet’, ktory pruh na podlahe, ¢o vyznacuje a dodrziavat’ ich.

Modry pruh na podlahe vyznacuje:

B Hranice oblasti, objektov a
vyhradené miesto.

M Priestor pre chybné

33% vyrobky.
Priestor pre hotové
vyrobky.
H Iné:
3%

Obr. 47 Otazka &. 14 (VS)

Spravnou odpoved’ou na tuto otazku bola dopliiujiica moznost’, teda pracovnici museli sami
doplnit’ ¢o dany pruh znamena. 57% vSak oznacilo ze modry pruh vyznacuje hranice oblasti,
objektov a vyhradené miesto, na ¢o slazi pruh ZIty. 33% oznacilo priestor pre hotové vyrob-
ky, ktory je ale oznacovany zelenou farbou a 3% oznacili priestor pre chybné vyrobky, ktoré

st ohranicené ¢ervenym pruhom.
Otazka €. 15: Pri linkovej vyrobe:

Posledna otazka sa zameriava na znalosti o balansovani linky.

Pri linkovej vyrobe:

B Pracoviska pracuju priblizne
v rovnakom takte.

3%

M Je spravne, ked pracoviska pracuju
rozdielne dlho.

Je nespravne, ak pracoviskd pracuju
rézne dlho ale da sa to zlepsit.

M Je nespravne, ak pracoviska pracuju
rézne dlho ale ned3 sa to zlepsit.

0% M Ani jedna mozZnost nie je spravna.

Obr. 48 Otazka &. 15 (VS)
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64% odpovedalo spravne ateda, ze pri linkovej vyrobe pracuju pracoviskd priblizne
v rovnakom takte. 23% opytanych sa vyjadrilo, ze je nespravne, ak pracoviska pracuju roz-
dielne dlho ale da sa to zlepsit. 10% pracovnikov si vSak mysli Ze zlepsit’ to nejde a 3% si

mysleli, ze ani jedna z uvedenych moznosti nie je spravna.

6.3.2 Zhrnutie poznatkov z dotaznikového Setrenia

Vicsina opytanych sa citi byt’ dostato¢ne zaucend na vykondvanie svojej prace, preto je
mozné nové Skolenia smerovat na iné aspekty vo vyrobe. Nie vSetci pracovnici dokazali
identifikovat’ vSetky Skolenia, ktorych sa zcastnili. Iba neceld polovica respondentov potvr-
dila, ze sa zucastnila Skolenia 5S, ktoré bolo jediné Skolenie tykajuce sa Stihlej vyroby.
Takmer polovica zamestnancov sa vyjadrila, Ze k vykonu svojej prace potrebuju zvySovanie
kvalifikacie, st teda ochotni sa vzdelavat’ a konkrétne sa vyslovili za viac Skoleni. Redlne sa
K uvazovaniu nad zvySovanim vlastnej kvalifikacie prihlasilo o nieo nizsie percento, ako
potvrdilo potrebu zvySovania vzdelania potrebného k praci. Tento rozdiel vSak nie je mar-
kantny. Existovat’ moze aj skupina l'udi, ktora by viacej Skoleni uvitala, no sami od seba by

sa k takej zalezitosti nikdy nedostali.

Opytani zamestnanci spolo¢nosti vedia, Ze plytvanie je neZiaduce, nie vSetci vSak vedia, ze
zvySuje cenu vyrobku. Pri identifikacii druhov plytvania mali respondenti eSte va¢Si prob-
1ém oznacit’ vSetky vymenované. Preto by bolo potrebné zamestnancom pravidelne opako-
vat’, ¢o vietko je plytvanim. Skolenie by malo byt len odrazovym mostikom. Pomoct by
mohli spravne umiestnené tabule na strategickych pracovnych miestach, ktoré by zobrazova-

li priklady z praxe.

Na konci pracovne] zmeny sa zamestnanci maju riadit’ Standardom upratovania. VicSina
operatorov sa podl'a neho sprava, nasli sa vSak aj taki, ktori ho nedodrziavaja. Velké percen-
to opytanych sa riadi vZdy pracovnym postupom. Je vSak potrebné analyzovat’, preco si nie-
ktori operatori zamienaji kroky postupu podla seba, rovnako preco tvrdia, zZe nie pri vSet-

kych ¢innostiach sa d4 postup dodrzat’.

Necela tretina opytanych zamestnancov vyplni formular o zlepSovatel'skom navrhu. Je preto
potrebné zistit’, ¢i si zamestnanci dostato¢ne informovani o systéme a odmenach, ktoré pri-
nasa. Ked’ sa zamestnanci podelia o novy poznatok s inymi zamestnancami, moZe nasledne
dochadzat’ k nedodrziavaniu pracovného postupu a nadriadeny sa o jednoduchsej variante

vObec nemusi dozvediet’.
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Vicsina respondentov oznacila spravnu odpoved’ pri otazke, ¢o znamena tok jedného kusu.
Nasli sa vsak aj taki, ktori ndzov nikdy nepoculi alebo chybne oznacili davkovu vyrobu.
K toku jedného kusu nepochybne patri balansovanie linky a takt pracoviska. Pracovnici ne-
maju ur¢eny takt na vyrobu kusu v danej operacii. Poznaji v§ak normu a vécSina si tieto dva
pojmy zamenila. Pri otazke, aky je vel'ky spominany takt sa vSak nevyjadril ani jeden pra-
covnik. Vécsina opytanych vsak spravne oznacila, ze pri linkovej vyrobe, vyrabaju pracovi-

ska priblizne v rovnakom takte.

Skolenie na metddu 5S na pracovisku prebehlo, preto by mali vietci zamestnanci vediet, aké
nastroje a pomocky sa maji na pracovisku nachadzat’. Tretina z nich vS§ak chybne oznacila,
Ze na pracovisku su potrebné vsetky nastroje a pomocky, ktoré by mohli pri praci vyuzit.
Modry pruh na podlahe oznacuje material a vyrobky, ktoré su pred vykonanim operacie. Iba
7% opytanych vedelo spravnu odpoved’. Skolenie sa tymito odpoved’ami javi ako zabudnuté
a operatori by mali byt’ opat’ preskoleni alebo sa pravidelne s tymito skuto¢nost'ami oboz-

namovat’ inym sposobom.

6.4 Zistenia plyntce z analytickej ¢asti
Z predchadzajucich zhodnoteni vyplyvaji nasledujuce skuto¢nosti ako potrebné:

* Vytvorenie Skoleni na metdody Stihlej vyroby

» Urcenie zodpovedného pracovnika za uvedené Skolenia

* Nutnost lepSej spoluprace HR oddelenia s oddelenim PI

* Navrh a realizicia Skoliacej miestnosti v zasadach a vyhradne pre Ucely Stihlej vyro-
by

* Podnietenie pracovnikov oddelenia PI o zavadzani Kanbanu

» Zdokonal'ovanie v oblasti vizualizacie, 5S a Standardizacie

* Pri tvorbe projektu venovanie sa oblasti ergondmie, informovanie zamestnancov
0 ich moZnych narokoch na pracovisko

= Ukazanie pracovnikom oddelenia PI, aky dopad mdze mat’ nevenovanie pozornosti
prispdsobenia pracoviska ruéného osadzania DPS na linke BP potrebam pracovnicok
prostrednictvom OCRA checklistu a upozornit’ na riziko hroziace pre pracovnikov
pri d’alSom vahani zavedenia ergonomického timu

= Zacatie pouzivania metdd vopred urCenych casov (MOST, MTM) pri analyze
a merani prace

»= (Oboznamenie zamestnancov s ¢innost’ami, ktoré nepridavaji hodnotu
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Pravidelné opakovanie operatorom, ¢o vSetko je definované ako plytvanie, Skole-
niami alebo na strategickych miestach vo vyrobe umiestnenymi tabulami, ktoré by
zobrazovali priklady z praxe alebo z minulosti vo firme

Informovanie zamestnancov, Ze dodrziavanie pracovného postupu je potrebné
a zistenie pricin presného nedodrziavania

Lepsie informovanie operatorov o odmenach za podanie zlepSovacich ndvrhov
Umiestnenie Kaizen tabule vo vyrobe, aby zamestnanci nemuseli odchadzat’ d’aleko
(na HR oddelenie) od svojho pracoviska alebo nemuseli navrh podavat’ cez prestav-
ku

Vysvetlenie a zaskolenie zamestnancov, ¢o suc¢asné zmeny pri zavadzani toku jedné-
ho kusu znamenaju a akym spdsobom by mohli k rychlej$ej zmene sami prispiet’
Preskolenie operatorov o metdode 5S a vizualizacnych Standardoch, ktoré sa

V spolo¢nosti pouzivaju
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7 NAVRH SKOLIACEHO CENTRA

Spoloc¢nost” Delta Electronics (Slovakia) sa na zéklade ziskanych informécii zo spolo€nosti
rozhodla, Ze je potrebné vzdelavat’ svojich pracovnikov v oblastiach Stihlej vyroby. Ucinila
tak nie len v nadvdznosti na vykonant analyzu ale aj ako dosledok sucasnych trendov na
trhu. Sucasny trh totiz vyzaduje vysoku flexibilitu pri reagovani na poziadavky zékaznika,
ktoré sa ¢im d’alej, tym horSie predpovedaju a st viacej kolisavé. Najvacsiu cast’ dubnického
zavodu tvori produkcia vyrobkov na mieru, preto je pre spolocnost’ kI'icové 100% plnit’
poziadavky svojich zakaznikov, ktori CastejSie vyzadujh rozsirenie ponukanych sluzieb, mi-
nimalne ¢asy dodavok a variantnej$iu vyrobu v mensich davkach. Vsetky tieto vplyvy veda
spolo¢nost’ k zavadzaniu prvkov $tihleho manazmentu a vzdelavanie svojich zamestnancov

v tejto oblasti.

V minulom roku spolo¢nost’ dokon¢ila stavbu novej vyrobnej haly (Obr. 49), ktorej priesto-
ry su zatial nevyuzivané. Dovodom je aj sicasna hospodarska kriza a jej dopad na objed-
navky spolocnosti. Priestory vSak nemusia byt vyuzivané iba na vyrobnll c¢innost.
V stcasnosti sa uvazuje o zariadeni Casti priestorov na Ucely trénovania a Skolenia pracovni-
kov. Rozhodovanie o investicii do $koliaceho centra je dlhodobym procesom, ked’ze vybu-
dovanie $pecialneho pracoviska tohto typu je znane naro¢né nielen ¢asovo ale aj financne.
Uvazovanie o zriadeni interného tréningového centra alebo vyuZivanie externych alternativ
je sucastou tohto rozhodovania. Interné tréningové centrum ma vyhodu v tom, Ze je vybu-
dované na zaklade individudlnych poziadaviek spolocnosti, zatial' ¢o externé pracoviska
maju skor vSeobecny charakter. Preto je hlavnym cielom tejto prace vypracovat’ navrh in-
terného Skoliaceho centra v novej budove spoloc¢nosti Delta a stiCasne preukazat’ realnost’

vyuZitia v realizacii §kolenia na vybrani metddu z oblasti $tihlej vyroby.

Obr. 49 Projekt novej budovy (Delta Electronics (Slovakia), 2012a)
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7.1 Ciel’ projektu

Na zaliatku realizacie tréningového centra je potrebné efektivne definovanie zadania.
V spolocnosti Delta boli uréené ciele, ktoré by chcel podnik pomocou vybudovania trénin-

gového centra dosiahnut’. St nimi:

e Trénovanie pracovnikov a rozvijanie ich znalosti v oblasti Stihlych procesov.

e Vzdelavanie pracovnikov napriec celou organiza¢nou Struktarou.

e Kontinualne rozsirovanie povedomia o S§tihlych procesoch a o priemyselnom inZi-
nierstve.

e Priprava novo prijatych zamestnancov na zvladanie ich pracovnej pozicie.

e Vychovavanie internych trénerov.

Vsetky tieto ciele su Specifické, redlne, dosiahnutel'né ale plynie potreba ich urcitym sposo-
bom merat’ a po akceptovani navrhu spolo¢nostou aj stanovit’ terminy k jednotlivym mera-
niam. Plnenie vysSie uvedenych ciel'ov bude mat’ pozitivny dopad hlavne na nabehovu kriv-
ku produktivity zamestnanca po opusteni tréningového centra, znizovanie fluktuacie za-
mestnancov, zvysenie poctu podanych zlepSovacich navrhov a celkovy dopad sa prejavi aj
na raste produktivity vyroby a uspore nakladov. Overenie plnenia ciel'ov sa da vyjadrit’ pod-
l'a vysledkov zavere¢nych testov, plnenia planu rozvoja zamestnancov a vyuziti kapacity

tréningového centra.

Nasledujicim krokom po definovani ciel'ov je urcenie cielovej skupiny zamestnancov, pre
ktorych bude centrum sluzit. NajdodlezitejSiu skupinu tvoria operatori vo vyrobe. Spoloc-
nost’, v§ak ma zaujem vzdeldvat’ pracovnikov vo vSetkych podnikovych oblastiach. K tymto
pracovnikom je potrebné priradit’ cielové znalosti a schopnosti, ktoré bude podnik od za-
mestnancov ocakavat. VSetky tieto ¢innosti boli priradené a si uvedené v tabulke 15. Na
jednej strane su uvedené metody, v ktorych sa bude spolo¢nost’ vzdelavat’, na strane druhej
su vymenované jednotlivé podnikové utvary. Tymto Gtvarom su pridelené jednotlivé meto-
dy, ktorych vzdelavanie mé pre pracovnikov pridant hodnotu k ich vykonavanej pozicii.

Tabul'ka odréaza cielovy stav, ktory by chcel v budicnosti podnik dosiahnut’.
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Tab. 15 Definovanie cielovych znalosti (VS)

Analyza a meranie prace

Ergonémia pracoviska

Kanban

Tok jedného kusu

. . 4 [
Podnikové % - = 5

atvary 5| s = Rl
2 E| o 3 2l=|E
N | R[S = £|o|e
c|l | = (] O 5| ®
- | s| @ £ Q9 |2 c | g

o[ E| < 3) =
% > g :,E, 5 | 2 3 E
Metody 2|83 E2lo|®|2|E
|l S [N S| X £ © | N
Els[S[=s[(=s3|w|E|S| &=
2l o|lo|B|(SEc|B|e| 8|S
= (7] = > (e =} = = )
o l-F|a|¥Y|[Sg|la|lE|X]|=
Vizualny manazment X[ X[ XX X X[ X ]| X]X
Metéda 5S X[ X[ X]X X[ X ]| X ]| X
Standardizacia prace X X X
X X
X X
X X
X X
X X

X | X | X [x|[>x[>x|x]Xx|Vyroba

Neustale zlepsovanie
procesov (Kaizen)

SMED X | X
Pull systém

Stihla administrativa X[ X | X[X|[Xx] X [ xX]Xx]X
raba v takte 28kasnika | * | X x
TPM

VSM XX | X[X]|X]| X | X|[X]|X]|X

7.2 Personalne zabezpecenie

Nevyhnutnou stucastou Skoliaceho centra su l'udské zdroje. KI'icovym pracovnikom, ktory
bude mat’ na starosti samotné Skolenia a ich pripravu bude tréner. Trénerom sa stane pra-
covnik, ktory ma vedomosti a skusenosti s vedenim a trénovanim l'udi v oblastiach stihlej
vyroby. V organiza¢nej Struktire bude tvorit’ spojivo medzi troma réznymi ¢astami podniku
a to oddelenim HR, PI oddelenim a spadat’ bude pod IMS. Jeho priamym nadriadenym bude
koordinator Skoliaceho strediska, ktory ma v sii€asnosti na starosti vedenie zlepSovania
V spoloc¢nosti. S vyberom pracovnikov pre rézne Skolenia budi poméhat’ majstri a lidri na
jednotlivych linkach, ktori poznaji jednotlivych pracovnikov najlepSie. Kazdy spominani

pracovnik bude mat nasledujicu zodpovednost’:

e Majster s pomocou lidra:
* naplilovanie kapacit pracovnikov pre jednotlivé Skolenia
* urcenie planu rozvoja zamestnancov

= vyhladavanie prepojenia obsahov Skoleni s pracou zamestnancov
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¢ Koordinator skoliaceho centra:
= spracovavanie a prezentacia vysledkov hodnotenia Skoliaceho centra pred
manazmentom spolo¢nosti
= zabezpecenie rozvijania kvality interného trénera
e Tréner:
= Skolenie metdd Stihlej vyroby
= priprava materialov a obsahu jednotlivych skoleni
= aktualizécia skoliacich modulov, podl'a aktualnych potrieb spolo¢nosti

= overovanie efektivity tréningov priamo na pracovisku

7.3 Koncepcia Skoleni

Analyticka Cast’ poskytla mnozstvo podnetov na vytvorenie celej koncepcie Skoleni z oblasti
Stihlej vyroby. Aktudlnost’ su¢asného zavadzania metddy toku jedného kusu vo vyrobe vedie
K vytvoreniu tréningu pre operatorov v tejto oblasti. Zamestnancom musi byt vysvetlené, ¢o
suCasné zmeny pri zavadzani toku jedného kusu znamenaju a akym sposobom by mohli
k rychlejsej zmene prispiet. Preto sa diplomova praca bude v d’al$ej ¢asti zaoberat’ navrhom

a realizaciou tohto Skolenia.

Pri navrhu koncepcie Skoleni je potrebné zohladiiovat’ nie len nové Skolenia, ktoré bude
potrebné vytvorit’, ale aj periodicitu preskol'ovania a taktieZ sa zaoberat’ Skoleniami pre no-
vych zamestnancov. Stcastou planu bude preSkolenie operatorov o metdde 5SS a vizualizac-
nych Standardoch, ktoré sa v spolo¢nosti pouzivaji. V ramci opakovaného tréningu dostant
zamestnanci upozornenie na dodrziavanie pracovného postupu. Potrebné je pravidelne opa-
kovat’ operatorom druhy plytvania. Opitovné informovanie zamestnancov o systéme poda-
vania zlepSovacich navrhov moéze viest’ k zdokonalovaniu sa spolo¢nosti vo vSetkych moz-

nych oblastiach Stihlej vyroby.

7.3.1 Periodické Skolenia

Dotaznikové Setrenie jednoznacne preukazalo, ze zamestnanci si po urcitej dobe nedokazu
vybavit’ nielen obsah Skolenia ale aj to, ze sa Skolenia zucastnili. Pri odpovedi na otazku,
ktoré z uvedenych Skoleni absolvovali, dopadli lepsie tie, ktoré pracovnici musia pravidelne
opakovat’. Z toho vyplyva potreba periodického opakovania uz predtym nadobudnutych

znalosti.
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Pri planovani je dolezité navrhnut, ako ¢asto sa jednotlivé Skolenia budu opakovat’, ¢o bude
ich obsahom, kto sa Skolenia zGcastni, kto bude za nachystanie a prevedenie $kolenia zod-

povedny a akym spdsobom sa budll u operatorov opakované vedomosti overovat’.

Na zaciatku je treba rozdelit’ vyrobu na mensie useky. K tomuto ucelu je mozné vyuzit’ or-
ganizacné Clenenie uvedené V prilohe P I. V §trukture je rozdelenéd vyroba na 4 linky a SMT.
Dolezité je navrhnut’ plan preskoleni tak, aby si vedomosti postupne zopakovali vSetci za-
mestnanci. Ked’ze v sti¢asnosti pracuje vo vyrobe 210 zamestnancov, je nemozné, aby sa

vzhl'adom na zachovanie plynulosti prevadzky preskolili naraz vSetci zamestnanci.

Operatori vacsinou pracuju v ramcei jednej linky, pri poklese objednavky alebo z inych do-
vodov sa vSak moze stat’, ze st niektori docasne prideleni na int linku. Z tohto dévodu sa pri
planovani nie je mozné drzat’ presného poctu pracovnikov na linke a je potrebné vytvorit’
urcita variabilitu. Planovanie je mozné zacat’ rozdelenim zamestnancov na 5 skupin podla
jednotlivych pracovnych oblasti. Tieto oblasti tvori linka CD LOB1 SNT, linka CD LOBI1
BP, linka CD LOB2 MED, linka CD LOB2 IND a vyroba SMT. Na vymenovanych vyrob-
nych Castiach pracuje priemerne 42 pracovnikov. Tito operatori budu nésledne zaradeni do
troch timov po priblizne 14tich pracovnikoch. Ddlezité je, aby bolo zloZenie timu kon§tru-
ované tak, ze ho bude tvorit’ rovnaky pocet operatorov z kazdej zmeny. Pracovnici sa d’alej
rozdelia do dvoch skupin a tie sa budl pravidelne striedat’ v ramci preskolenia daného timu.

V tabul’ke 16 sa nachadza ukazka formulara pre zlozenie timov na linke SNT.

Tab. 16 Formular zloZenia timov (VS)

CD LOB1SNT
timb

tima timc

skup.1 skup.2 skup.1 skup.2 skup.1 skup.2

Meno pracovnika 1la

Meno pracovnika 4a

Meno pracovnika 1b

Meno pracovnika 4b

Meno pracovnika 1c

Meno pracovnika 4c

Meno pracovnika 2a

Meno pracovnika 5a

Meno pracovnika 2b

Meno pracovnika 5b

Meno pracovnika 2c

Meno pracovnika 5¢

Meno pracovnika 3a

Meno pracovnika 6a

Meno pracovnika 3b

Meno pracovnika 6b

Meno pracovnika 3c

Meno pracovnika 6¢

Tabulka 17 zobrazuje navrh planu preSkoleni operatorov vo vyrobe. Jednotlivé vyrobné
Casti su rozdelené do troch timov a preskolenie kazdého timu prebieha dvakrat do roka
s tym, ze kazdy tim je rozdeleny na dve skupiny pracovnikov. Kazdy pracovnik teda pod-
stupi preskolenie raz za rok. V ramci jednej Casti vyroby sa zc¢astni na opakovanom Skoleni
urcity pocet pracovnikov kazdy druhy mesiac. Cielom takéhoto rozdelenia je, aby kazdy
ucastnik dokézal po absolvovani §irit’ zopakované vedomosti v ramci jednej vyrobnej Casti.
Pracovnici sa tak nebudt dostavat’ k opakovaniu vedomosti iba raz za rok, ale pravidelne

kazdé dva mesiace od ostatnych spolupracovnikov.
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Tab. 17 Navrh planu preskoleni (VS)

janudr | februar | marec april maj jun jul august | september | oktéber | november [ december

CD LOB1SNT
tima skup.1 skup.2
tim b skup.1 skup.2
tim ¢ skup.1 skup.2

CD LOB1BP
tim a skup.1 skup.2
tim b skup.1 skup.2
tim ¢ skup.1 skup.2

CD LOB 2 MED
tim a skup.1 skup.2
tim b skup.1 skup.2
tim ¢ skup.1 skup.2

CDLOB2IND
tim a skup.1 skup.2
tim b skup.1 skup.2
tim ¢ skup.1 skup.2

SMT
tim a skup.1 skup.2
tim b skup.1 skup.2
tim ¢ skup.1 skup.2

Rozdelenie do viacerych timov mé svoje opodstatnenie pri hodnoteni uspesnosti Skoleni.
Aby bolo mozné plnenie ciel'a, mat’ dobre vySkolenych pracovnikov v oblasti §tihlej vyroby,
merat,, potrebuje spolo¢nost’ vytvorit’ systém hodnotenia. Nadobudnuté vedomosti pracov-
nikov by sa mali z dlhodobého hladiska prejavovat’ vo zvySovani produktivity, efektivity,
zlepSovani kvality, elimindcii plytvania a podavani zlepSovacich navrhov. Vytvorenim sut’a-
ze medzi jednotlivymi vyrobnymi Castami sa stimuluju jednotlivi pracovnici v hladani
a odstranovani plytvania a vV rozmyslani nad vylepSeniami ich pracovnych procesov. Sucas-
ne sa kladie doraz na timovu spolupracu a to nielen v ramci jednej zmeny, kde sa poznaja

operatori lepsie, ale v ramci celej zmenovej prevadzky vyrobnej Casti.

Rozdelenie do timov a skupin vykond majster spolu so si¢asnym tim lidrom na linke, ktori
najlepsie poznaju pracovnikov. Zoznam odovzdaju trénerovi, ktory bude mat’ na starosti
pripravu, realizdciu a hodnotenie tréningov. Jeho hlavnou népliiou bude taktieZ vytvarat

alebo menit’ obsah jednotlivych preskoleni, podl'a aktualnej potreby spolo¢nosti.

Obsahom opakovania bude plytvanie, metoda 5S, vizualizacia, Standardizacia spolu s d’al-
§imi metédami, ktorych Skolenie prebehne. Forma jednotlivych Skoleni sa mdze menit’. Naj-
lepSia je kombindcia videnia, pocutia a pisania. Klasicky teda moze preSkolenie obsahovat
prezentaciu vV PowerPointe — videnie, k tomu vyklad od trénera — pocutie a overenie nado-
budnutych poznatkov pomocou testu alebo dotaznika — pisanie. Netradicnu formu vyucby

tvori zdzitok, ktory je reprezentovany simulaénymi tréningovymi hrami. Zamestnanci st
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schopni lepSie pochopit’ vyznam tréningu a ziskaji schopnost’ identifikovat’ dolezitost’ zave-
denej metddy neskor vo vyrobnom procese. Zaistenim zmeny obsahu a zmeny formy vyu-
¢ovania si tréner dokéaze udrzat’ pozornost’ ti€astnikov aj pri prednasani skuto¢nosti, ktoré uz

poznaju.

Kontrolovanie nadobudnutych znalosti je pre operatorov nie vel'mi prijemnou ale zato vel'mi
dolezitou sucast'ou. Pre tento ucel mdze sluzit’ kontrolny list uvedeny v prilohe P VI, ktory
bol ¢iastoéne vytvoreny aj s pomocou otazok, ktoré boli sucast'ou dotaznikového Setrenia.
List m6ze byt neskor upravovany alebo rozsirovany podla aktualnej potreby spolo¢nosti.
Forma overovania znalosti bude zavisla na subjektivnom pohl'ade trénera. Nemusi byt kla-
sicky pisomna. Ustnym pokladanim otazok (vytvorenim diskusie) celej skupine respektive

jednotlivcom sa ¢iastoéne eliminuje negativny pocit skuSania.

7.3.2 Tréning novej oblasti

Zatial’ ¢o periodické Skolenia sa zameriavaji priamo na preskolenie operatorov vo vyrobe,
pri tréningu novej oblasti sa spolo¢nost’ rozhodla zamerat’ na cely podnik. Je potrebné aby sa
o zasadach Stihlosti dozvedeli vSetci zamestnanci. Preto sa cielové znalosti zameriavaju nie-

len na vyrobu ale aj na ostatné podnikové utvary.

Kazdé nové skolenie, ktoré v spolocnosti prebehne sa uskutocni v zavislosti na priprave za-
vadzania novej metddy do spolo¢nosti. Prave preto, aby pripravovana zmena prebehla rych-
lo a bola podporovana zo vSetkych stran. Zamestnanci budu rozdeleni do skupin a o0 ich po-
radi na tréning rozhodne garant Skolenia. Pre kazdy vyukovy modul bude vypracovany iny
plan poradia. V zasade vSak budu vzdy prvi preskoleni zamestnanci oddelenia PI, ktori by
dané znalosti uz mali ovladat, nie je to vSak uplne vzdy pravdou. Operatori z vyroby budu
k Skoleniam vyberani postupne podl'a jednotlivych kvalifikaénych stupniov. Najprv teda tré-

ner preskoli lidrov, potom expertov, seniorov, juniorov a nakoniec pridu na rad trainee.

Pri planovani obsahu Skoleni je potrebné rozdelit’ jednotlivé cielové znalosti na moduly.
K modulom sa definuje, ¢oho nim ma byt dosiahnuté a identifikuje sa blizSie ciel'ova skupi-
na, pre ktort st Casti dosiahnutych znalosti potrebné. Pri neskorSom hlbSom planovani bude
eSte potrebné rozdelenie jednotlivych podnikovych ttvarov na mensie jednotky. Spolocnost’
sa rozhodla pre vytvorenie 6smych modulov, ktoré z dlhodobého hl'adiska budi potrebné

pre Stihly vyvoj a zlepSovanie v spolo¢nosti. St nimi:

1) Modul analyzy a merania prace
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Tab. 18 Ciel'ové znalosti pre modul 1 (VS)

Analyza a meranie prace \% Pl MM
oboznamenie s metodikou a druhmi ° ° °
rozpoznavanie, pre ktoré ¢innosti je vhodné vyuZzit dany druh °

hibSie oboznamenie s metodikou MOSTu a MTM ° °
rozpoznavanie €innosti, ktoré pridavaju a nepridavaju hodnotu ° ° °

zapojenie do tréningovej hry, na ktorej budu ucastnici MOST-
ovat operaciu z videa
kontrola nadobudnutych znalosti ° ° °

V tabulke 18 sa nachddzaju cielové znalosti pre modul analyzy a merania prace. Tento mo-
dul je ur€eny pre pracovnikov z oddelenia priemyselného inzinierstva, manazmentu materia-
lu a vyroby. Ku kazdému oddeleniu je priradena ¢innost’, ktor pracovnik z tohto oddelenia

absolvuje a jeho znalosti sa overia prostrednictvom kontrolného listu.
2) Modul ergonémie pracoviska

Tab. 19 Ciel'ové znalosti pre modul 2 (VS)

Ergonémia pracoviska Vsetky
oboznamenie s pojmom ergondmie pracoviska °

oboznamenie so zakladnymi ergonomickymi normami a poziadavkami na pracovné
prostredie

zapojenie U€astnikov do simulacie ergonomického pracoviska, ktoré si sami vytvoria °
kontrola nadobudnutych znalosti °

Modul ergondmie, ako je vidiet' v tabulke 19 je urCeny vSetkym oddeleniam. Tento modul
je vhodné kombinovat’ s inymi modulmi pre réznych pracovnikov, najmi pri module Stihlej
administrativy. Zamestnanci sa prostrednictvom tohto modulu oboznamia hlavne so zaklad-
nymi ergonomickymi normami, ktoré sa tykaji pracovného priestoru, pracovnej vysky, za-
sad pre manipuldciu na pracovisku a taktieZ s poZiadavkami na pracovisko, ako su normy

hlu¢nosti, prasnosti a pod..
3) Kanban + Pull systém modul

Tab. 20 Ciel'ové znalosti pre modul 3 (VS)

Kanban + Pull systém Vv Pl MM
oboznamenie s metodikou, jej vyhodami a druhmi Kanbanu °
oboznamenie s pojmami Milk run systém a Pull systém °

pochopenie procesu zavadzania

ucast na simulagnej hre, v ktorej sa zavadza Kanban v spo-
lo€nosti podobnej Delte

kontrola nadobudnutych znalosti ° ° °
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Pri tretom module je zamerom, aby ucastnici pochopili zakladné principy Stihleho materia-
lového a informac¢ného toku. Sucastou budu taktiez cinnosti, ktoré ucia hladat’ cesty
k skracovaniu priebeznej doby vyrobku, optimalizaciu materialového toku, logistickych pro-

cesov a zdokonal'ovanie v tychto technikéch.
4) Modul toku jedného kusu a balansovania liniek

Tab. 21 Ciel'ové znalosti pre modul 4 (VS)

Tok jedného kusu + Balansovanie liniek \% Pl MM
oboznamenie sa s metodikou ° ° ° °
oboznamenie sa s balansovanim liniek °

pochopenie postupu zavadzania

ucast na tréningovej hre zobrazujucej rozdiel medzi
davkovou vyrobou a tokom jedného kusu

precvienie timového zlepSovania
kontrola nadobudnutych znalosti

Modul toku jedného kusu je navrhnuty pre 4 r6zne oddelenia (Tab. 21). V nasledujucej kapi-
tole budu rozvedené jednotlivé ¢innosti do detailného planovania a $kolenie tohto modulu

bude hned’ aj zrealizované.
5) SMED modul

Tab. 22 Ciel'ové znalosti pre modul 5 (VS)

SMED V Pl
oboznamenie s metédou SMED
rozpoznavanie internych a externych ¢asov

simula¢na hra na popis vymeny pomocou videa, tvorba pracovného po-
stupu vymeny, definovanie a realizaciu opatreni

kontrola nadobudnutych znalosti ° °

Modul SMED umoziiuje ucastnikom tréning zamerany na zniZovanie pripravnych casov,
tvorbu vizualnych postupov a definovanie opatreni. Ucastnikom bude vysvetlend zdkladna

filozofia metodiky SMED a pre lep$ie pochopenie prevedena simula¢na hra. (Tab. 22)
6) Modul totalne produktivnej adrzby

Zmyslom modulu TPM nie je udrzovat’ a Cistit’ konkrétne stroje, pretoze je to stcast'ou ich
profesijného Skolenia ale tento modul je zamerany na teoretické vysvetlenie metédy TPM.
Ciel'om je, aby vSetci za¢astneni pracovnici pochopili dolezitost’ a stotoznili sa s touto filo-

zofiou. V tabul’ke 23 st uvedené ciel'ové znalosti pre tento modul.
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Tab. 23 Ciel'ové znalosti pre modul 6 (VS)

Totalne Produktivna Udrzba

oboznamenie s metodikou TPM, principy, zmysel a nalezitosti
oboznamenie s krokmi a pristupmi

predstavenie a vysvetlenie ukazovatela OEE

vysvetlenie dolezitosti autondmnej udrzby

vypocet OEE

prakticka ukazka TPM priamo na pracovisku

kontrola znalosti

o000 <

7) Modul mapovania toku hodnét, balansovania liniek a vyroby v takte

Tab. 24 Ciel'ové znalosti pre modul 7 (VS)

Mapovanie toku hodnét + Balansovanie liniek + Vyroba v takte V, PI Ostatné

oboznamenie s metodikou °
postup vypoctu indexu pridanej hodnoty, takt timu a cycle timu °
precvienie timového zlepSovania °
ucast na simulacnej hre pre vyrobu °
[ ]
[ ]

ucast na simulacnej hre pre administrativu
kontrola nadobudnutych znalosti

Oboznamenie sa s metodikou mapovania toku hodnoét je napliiou modulu ¢islo 7 (Tab. 24).
K tomuto modulu bude urceny jeden proces pre tréning mapovania vo vyrobe a d’al§i proces
pre simuldciu mapovania v administrative. Na tychto prikladoch sa zamestnanci naucia po¢i-
tat’ index pridanej hodnoty a precvicia si timové zlepSovanie. Vo vyrobnej Casti bude doraz
kladeny aj na balansovanie operacii a zamestnanci pomocou trénera navrhnit mapu budtce-

ho stavu daného procesu.
8) Modul stihlej administrativy

Tab. 25 Ciel'ové znalosti pre modul 8 (VS)

Stihla administrativa Vsetky
zoznamenie s pojmom §tihla administrativa a jej prinosmi °
identifikovanie plytvania v administrativnych procesoch o
precvi€enie timovej prace °

tréningova hra na demonstraciu plytvania vinou nespravneho triedenia dokumen-
tov, chybami v dokumentoch, neefektivnou komunik&ciou, ...

kontrola znalosti °
vyuzitie modulu ergonémia

Ciel'om modulu stihlej administrativy je trénovat’ tcastnikov tak, aby boli schopni identifi-

kovat’ plytvanie v administrativnych procesoch. Sucastou modulu budu testy znalosti zo
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Stihlej administrativy, aktivity, ktoré maju naucit’ zamestnancov eliminovat’ vplyvy psychic-

kej a fyzickej zataze, simulacie roznych zasad prace v kancelariach a pod..

Dal§im krokom pri spracovavani jednotlivych modulov bude zber internych materialov, kto-
rymi st tréningové materidly, smernice, formulare, priklady z internych procesov, vzorové
projekty s vyuzitim danej metodiky a vzorky vyrobkov a dielov. Ked’Ze moduly st vzajom-
ne znalostne prepletené je mozné vyuzivat’ rovnaké materialy pre viac modulov. Identifikuju
a definuji sa Skoliace materidly pre rézne urovne a formy Skoleni, pripravia sa postupy
a manualy, vytvoria sa pravidla hodnotenia, formulare a dokumenty v papierovej forme,
vyvinl sa simula¢né hry, ich pravidla a zaistia sa potrebné pomocky a nastroje. V poslednej

faze je najdolezitejSim krokom zaistenie synchronizacie medzi tréningami a praxou.

7.3.3 Skolenie novych zamestnancov

Skolenie pri prijimani novych zamestnancov je $pecifické v tom, Ze novi zamestnanci musia
absolvovat’ vsetky povinné Skolenia dané zdkonom a smernicami spolo¢nosti. Takéto Skole-
nia obvykle trvaju dva az tri dni. Spolo¢nost’ d’alej do buducnosti planuje, ze skor, ako sa
rozhodne o prijati alebo neprijati uchadzaca, budt pracovnici musiet’ absolvovat’ testy ma-
nuélnej zru€nosti a Citania technickej dokumentacie, aby sa overili schopnosti uvaddzané v
zivotopisoch alebo zistené pocas rozhovoru pri prijimacom pohovore. K tomu vSetkému je
potrebné este vyskolit’ novych zamestnancov spolo¢nosti na metddy Stihlej vyroby, ktoré su

uZz v spolo¢nosti zavedene.

Casova os
Uskuto€nenie pracomného pohovoru

Uchadza¢ o pracowné miesto wbraty k testovaniu
Testy manualnej zruénosti a ¢itania technickej dokumentéacie

Uchadzag prijaty na pracownu poziciu, podpisanie pracownej zmluvy

Nastup do zamestnania, priebeh Skoleni stanovenych zakonom a
smernicami spolo¢nosti

Zaucanie na pracownu poziciu - pracownik - Trainee
Skolenie na 58S, plytvanie, vizualizaciu a Standardizaciu

Pracownik sa stava Juniorom

Skolenie na podavanie zlepSovacich nawrhov a tok jedného kusu

Pracownik sa stava Seniorom

Obr. 50 Postup skoleni pri nastupe nového zamestnanca (VS)
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Cely tento proces je znacne narocny na psychiku nového zamestnanca, preto je potrebné,
aby jednotlivé Skolenia boli naplanované postupne, nie pocas prvych par dni od zaciatku
pracovného pomeru. Vhodnym rieSenim tohto problému je pridanie jednotlivych Skoleni do
konceptu poziadaviek na jednotlivé stupne kvalifikacie zamestnancov. Priklad postupu sko-

leni pre operatorov zobrazuje obrazok 50.

7.4 Popis priestoru a navrh vnitorného zariadenia

Po viacerych dohodach manazmentu spolo¢nosti boli pre tréningové centrum vyclenené dve
miestnosti v novopostavenej budove. Jedna miestnost’ bude sluzit’ tréningu vyroby a v dru-
hej sa buda zdokonalovat pracovnici v oblasti takzvanych jemnych zru¢nosti. Skoliaca
miestnost’ pre vyrobu (Obr. 51) ma rozlohu 68 m?. Je uréena pre tréning vSetkych pracovni-
kov, ako z oddelenia CDBU, tak aj z ostatnych oddeleni. 3D navrh druhej $koliacej miest-
nosti o rozlohe 38 m? pre tréning jemnych zrutnosti sa nachadza spolu s 3D navr-

hom tréningovej miestnosti pre vyrobu V prilohe P VII.

8.01mY..51m

9:70m

Obr. 51 Navrh skoliacej miestnosti urcenej pre vyrobu (VS)

Vnutorné zariadenie miestnosti bude pozostavat’ z troch Casti. Prva Cast’ sa bude vyuzivat

pri prezentaciach a pri vysvetlovani réznych metod. Nachadza sa v nej data projektor
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amiesto pre sedenie 6-8 ucastnikov. Dalsia ¢ast’ sa bude dat’ prispdsobovat’ jednotlivym
Skoleniam, ¢i uz na realizdciu simulacnych hier alebo na testovanie novo prijimanych za-
mestnancov. Hlavnou ¢ast’ou st pracovné stoly, ktoré budu presne také isté, aké su vo vyro-
be, kazdy stol bude vybaveny pocitacom, na ktorom sa bude prezerat pracovny postup.
V tejto Casti sa bude taktiez nachadzat’ stol s pocitacom, na ktorom sa bude realizovat’ §ko-
lenie modulu Stihlej administrativy. Tretia ¢ast’ sa bude prevazne vyuzivat’ pre Skolenia pra-
covnikov z inych oddeleni, ako je CDBU. Pre vicSie vyuZitie centra vSak bude prispdsobi-
telna aj na rozne moduly $koleni $tihlej vyroby. Pracovnu miestnost’ buda doplnat’ regaly,

Vv ktorych budu skladované jednotlivé pomocky k r6znym tréningom a simulaénym hram.

7.5 Odhad nakladov

Celkova investicia do novopostavenej budovy ¢&inila 20 miliénov €. Dalsia investicia, ktora
bezprostredne suvisi s tréningovym centrom je do vybavenia miestnosti. Tieto néklady sa
daju odhadnuat na cca. 11 200 € (Tab. 26). Miestnosti sa vSak budu zariad’'ovat’ hromadne do
celej budovy, preto bude mozné s dodavatel'mi vyjednat’ hromadnt zl'avu, naklady tak mézu
byt v skuto¢nosti ovel'a niz§ie. Dal§im nakladom spoloénosti pri prijati projektu by bolo
personalne zabezpecenie, a teda prijatie zamestnanca na novu pracovnu poziciu trénera. Ku
kalkulacii nakladov je potrebné este pripocitat’ naklady na plochu a naklady na zamestnanca.
Celkovo tak mozno néklady spojené so zariadenim a prvym rokom prevadzky tréningového
centra, pri predpoklade konania Skoleni pre 7 pracovnikov patkrat mesacne, odhadnat na 42

000 €.

Tab. 26 Hrubé vycislenie nakladov (VS)

Personal Tréner 14,400 € / rok
Néabytok (stoly, stolicky, flipcharty,

tabule, skrine, ...) 5,000 €
Vvb ie miestnosti Dataprojektory 1200 €
ybavenie miestnosti Pocitace 1,000 .

Material, pomocky, nastroje pre jed-
notlivé moduly
Naklady na plochu Obe miestnosti — 110 m? 1,100 € / mesiac

Naklady na uéastni- | Skoliaci sa pracovnik dostdva mzdu
kov ale nepridava zisk

200-1,000 € / modul

6,50 € / hod / osoba
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8 NAVRH A REALIZACIA SKOLENIA PRE MODUL TOKU
JEDNEHO KUSU A BALANSOVANIE LINIEK

Aktudlnou poziadavkou spolo¢nosti Delta na ndvrh a realizaciu konkrétneho Skolenia je vy-
tvorenie tréningu pre operatorov na sucasne zavadzani metodu toku jedného kusu. Analyza
potvrdila nutnost’ $koleni zamestnancov v oblastiach $tihlej vyroby. Vytvorenie a prevedenie
konkrétneho tréningu prakticky dopiia predchadzajuci navrh $koliaceho centra a celu kon-

cepciu skoleni.
Tréning operatorov bude pozostavat’ z nasledujucich bodov:

1.  Prezentacia v PowerPointe, vysvetlenie metodiky OPF, aké vyhody tato metoda pri-
nasa s praktickymi ukédzkami a obozndmenie s balansovanim liniek.

2.  Praktickd ukazka pre pracovnikov, aky je rozdiel medzi tokom jedného kusu
a davkovou vyrobou na vypracovanej simulac¢nej hre, na ktorej si pracovnici precvi-
¢ia timové zlepSovanie.

3. Diskusia, zodpovedanie otdzok a overenie nadobudnutych poznatkov.

8.1 Navrh simulacnej hry a realizacie tréningu

Pri spracovavani tejto kapitoly budii podl'a zozbieranych internych materidlov vytvorené
potrebné dokumenty a pomdcky k Skoleniu, prezentacia a tréningovéa hra. Konkrétne bude
prezentacia obsahovat’ vysvetlenie metddy toku jedného kusu a balansovania liniek, vyhody
a praktické ukazky. Priebeh, obsah, popis, ¢asové merania, pracovné postupy, hodnotiace
pravidla a potrebné formulare k skoleniu a k simula¢nej hre budu taktiez si¢ast'ou nasledu-

jucich podkapitol.

8.1.1 Popis vyrobku pre hru

Pre zaistenie synchronizécie s praxou je potrebné pouzit’ v tréningovej hre vyrobok, ktory je
podobny vysokoobratkovym produktom vyroby. Ako najvhodnejsi kandidat bol vycleneny
vyrobok BPR-ED (Obr. 52), ktory sa da zjednoduSene nasimulovat pomocou stavebnic
z lega (Obr. 53), kde jednotlivé kocky simuluji komponenty a podkladova podlozka DPS.
Pracovnici ru¢ného osadzania robia ten isty pohyb pri vkladani komponentov ako je pohyb
umiestiiovania lego kociek na podlozku. Pri niektorych komponentoch musia byt’ eSte pres-

nejsi, na tréning vSak bude vyrobok z lega postacujuci.
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Obr. 53 Vyrobok z Lega (VS)

8.1.2 Postup prevedenia simulac¢nej hry

Vyrobok BPR-ED je vyrdbany na linke BP, preto bude cela hra zjednodusenym spdsobom
kopirovat’ vyrobu na tejto linke. Simulovany vyrobok z lega bude postupne prechadzat’ ruc-
nym osadzanim, cinovou vinou, MN kontrolou, ICT testom, findlnou montdZou a balenim
a exportom. Pre ucely zjednoduSenia bude vynechand priprava chladiCov, funk¢né testy

a zahorovacia komora. Pre nazornu ilustraciu layoutu simulac¢nej hry sluzi obrazok 54.
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Lektor

Cinova vina

Balenie a export Finalna montaz ICT test MN kontrola

Obr. 54 Layout simula¢nej hry (VS)
Zaciatok hry
Utastnici st oboznameni so zakladnymi pravidlami hry (Priloha P VIII). Je im predstavené
rozmiestnenie simulovanej linky, s rozdeleni ku kazdému pracovisku, kazdé pracovisko je

vybavené potrebnym pociatocnym materidlom a pracovnym postupom, pracovnikom je po-

skytnuty ¢as na precitanie pracovného postupu.
Zakladné pravidla hry — nemozno menit’:

e Hra bude obsahovat 3 kola, kazdé kolo bude mat’ svoje upravené pravidla
e Poziadavka zdkaznika — 6 kusov vyrobku

e Ulohou je o najrychlejsie a v pozadovanej kvalite splnit’ poziadavku zakaznika
Prvé kolo

Pracovnici musia striktne dodrziavat’ pracovny postup, ktory je typickym prikladom davko-

vej vyroby. Pracovné postupy pre davkovl vyrobu st uvedené v prilohe P 1X.

e Material k vyrobe dvoch vyrobkov je umiestneny na pracovisku pre zvysSny si musia

chodit’ k supermarketu.
Ruc¢né osadzanie DPS

» Rozdelené na 3 stanoviska.
= Najprv sa vyrobi vSetkych 6 kusov na prvom stanovisku, nésledne na druhom a po-
tom na tretom.

=  Pracovnici sedia.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 96

* Po ukonceni posledného vyrobku na tretom stanovisti prenesie pracovnik vyrobky

na cinovu vlnu a nastavi mintitku na 3 minuty.
Cinové vlna

e Vyrobok je umiestneny na tomto stanovisku 3 minuty, simuluje umiestnenie vyrobku
Vv realnej cinovej vine.
e Po zazvoneni minutky pracovnik MN kontroly odobera prislusné vyrobky a zac¢ina

s ich kontrolou.
MN kontrola

» Pracovnik skontroluje postupne vSetky vyrobky, odstrani prebyto¢ny cin a presunie
ich na ICT test.

ICT test

e Pracovnik zalozi dosku do testovacieho zariadenia, nastavi 1 minatu na minutke
a caka.
e Po zazvoneni vyberie dosku a zaloZi druh.

e Po otestovani vSetkych posiela dosky findlnej montézi.
Finalna montaz

* Pracovnik findlnej mont4ze osadi posledné komponenty na vSetkych vyrobkoch a

posiela na balenie.
Balenie a export
e Pracovnik zabali dosky po jednom do vrecka, zalepi nalepkou a posle na export.

Na konci prvého kola sa zaznamena ¢as vyroby vSetkych kusov, €iZe sa zisti €as, za ktory su
ucastnici schopni uspokojit’ poziadavku zdkaznika. TaktieZ sa zaznamena Cas, za ktory pra-
covnici dodali prvy vyrobok odberatelovi. Sicasne sa rozvinie diskusia o tom, v ¢om je da-
ny postup nevhodny a v ¢om by Ucastnici spravili zmeny. Identifikuje sa spozorované plyt-

vanie.
Druhé kolo

Kolo zacina diskusiou ucastnikov o tom, ¢o by mohli v danom postupe zmenit’, aby znizili
celkovy Cas vyroby. Je stanovené obmedzenie na 2 zmeny, ktoré maju pracovnikom napo-

moct’ dostat’ sa do stavu toku jedného kusu. V tomto kole bude Skolenie prebiehat’ vo viace-
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rych variantoch, pretoze ucastnici sa vZzdy moézu dohodnut’ na inej zmene. VSeobecne vSak

bude mozné pre zlepsenie casu vykonat nasledujiuce tpravy:

= postupna vyroba jedného vyrobku

» odstranenie stoli¢iek

= zlucenie operacii MN kontroly a ICT testu

= Zlcenie operacii finalnej montaze a balenia

= uvolneny operator bude dodévat’ material kazdému stanovisku

= redukcia pracovnej plochy
Tretie kolo

Ugastnici dostani novy pracovny postup v zasadach toku jedného kusu (Priloha P X). Po-

skytne sa im Cas na precitanie a uvedomenie si zmien.

Ruc¢né osadzanie DPS

e Pracovnici si medzi stanoviskami prestivaji dosky po jednom.

e Pracovnici pri praci stoja.
Cinové vlna
=  Bez zmeny.
MN kontrola + ICT test — zli¢ené operacie

e Pracovnik skontroluje vyrobok, odstrani prebyto¢ny cin a presunie ho na ICT test.
e Zalozi dosku do testovacieho zariadenia, nastavi 1 minutu na minutke a ide naspat
na stanovisko MN kontroly, kde d’alej kontroluje.
e Po zazvoneni vyberie dosku z ICT testu a zaloZi druhu.
e Sucasne posiela prvi dosku finalnej montazi.
Finalna montaz + Balenie a export — zlu¢ené operacie
» Pracovnik finalnej montaze osadi posledné komponenty a prenasa na balenie, kde

zabali jeden vyrobok do vrecka, zalepi nalepkou a posle na export.

Zluc¢enim operacii sa uvolnili dvaja operatori, obaja sa v tomto kole zhostia funkcie zasobo-
P ja op

vaca.
Zasobovanie

e Pracovnici dodavaji material pracoviskdm osadzania a findlnej montaze.
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8.1.3 Casova analyza vyrobku

Osadzanie DPS

1. cast osadzania DPS

- priemer priameho merania jedného kusu — 1:29, MOST — 1:19

Graf priamych namerov cyklovych ¢asov vyroby 1 kusu

0:02:18

0:02:01
0:01:44

priemer
0:01:26 —

0:01:09 - 1.32 79.14 2200

Celkova spotreba ¢asu:
0:00:52 B minat | sekind | TMU

0:00:35 -

0:00:17 B

0:00:00 -

Obr. 55 Priemer priameho merania 1. Casti a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)

2. Cast osadzania DPS

- priemer priameho merania jedného kusu — 1:17, MOST — 1:15

Graf priamych namerov cyklovych ¢asov vyroby 1 kusu

0:01:44

0:01:26

priemer

0:01:09

0:00:52 1.26 75.54 2100

Celkova spotreba casu:
minat | sekind | TMU

0:00:35

0:00:17

0:00:00

Obr. 56 Priemer priameho merania 2. Casti a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)

3. Ccast’ osadzania DPS

- priemer priameho merania jedného kusu — 1:17, MOST — 1:15

Graf priamych namerov cyklovych ¢asov vyroby 1 kusu

0:01:44

0:01:26
priemer|

0:01:09 1

1.26 75.54 2100

0:00:52 = Celkova spotreba €asu:

minut | sekind TMU

0:00:35 m

0:00:17 1

0:00:00 —

Obr. 57 Priemer priameho merania 3. Casti a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)
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V déavkovej vyrobe bude na kazdom stanovisku pracoviska ru¢ného osaddzania vzdy osade-
nych 6 vyrobkov. Celkovo tak bude odhadom vyroba v tejto Casti trvat’ s¢itanim priemerov
priamych merani 24 minut a 18 sekiind, MOSTom 22 minut 54 sekind. V tretom kole, ktoré
bude prebiehat’ v pravidlach toku jedného kusu prejde prvy vyrobok osadzanim za 4 minuty
30 sekind priamym meranim a za 3 minuty 49 sekind MOSTom. Vsetky vyrobky prejdu
pracoviskom za 11:55 (MOST — 10:24). Pri hodnotach zistenych pomocou BasicMOSTu je
potrebné zohl'adnit’ aj prirdzku, ktora bude pripocitand az v kone¢nom stcte na konci kapito-
ly.

MN kontrola

- Trvanie kontroly pre jeden vyrobok: priemer priameho merania — 0:43, MOST —
0:30

Graf priamych namerov cyklovych ¢asov vyroby 1 kusu

0:00:52

0:00'43%"

0:00:35

0:00:26 0.50 30.22 840

Celkova spotreba ¢asu:

0:00:17 minat | sekand TMU

0:00:09

0:00:00

Obr. 58 Priemer priameho merania MN kontroly a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)
Pri vyrobe v davkach prejde pracoviskom MN kontroly vSetkych 6 DPS za 4:18 (3 minuty —
MOST).

ICT test

- Doba testovania + ¢as potrebny na manipulaciu s doskami

- 1 minuta + 10 sekund (9 MOST)

ICT test bude celkovo trvat’ priblizne 7 minat v prvom Kole hry. V tretom kole hry je zluce-
nd MN kontrola s ICT testom, ¢o znamena, Ze pracovnik bude vyuzivat’ ¢as, za ktory sa bu-
de jedna doska testovat’ na MN kontrolu. Prvy vyrobok prejde kontrolou a testom za 1 mint-
tu 53 sekund (1:39), vSetkym Siestim vyrobkom to bude priblizne trvat’ 7:43 (MOST — 7:24).

Finalna montaz

- Priame meranie jedného kusu — 0:47, MOST - 0:35
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Graf priamych namerov cyklovych casov vyroby 1 kusu

0:00:52
0:00:50

0:00:48

0:05'%7°", 0,59 35,25 980

0:00:45 Celkova spotreba ¢asu:

minat | sekind | TMU

0:00:43
0:00:41
0:00:40
0:00:38

0:00:36

Obr. 59 Priemer priameho merania finalnej montaze a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)

V prvom kole simula¢nej hry bude findlna montaz Siestich vyrobkov dokoncend za 4:42
(MOST - 3:30).

Balenie

- Celkovy cas balenia — 0:16, MOST — 0:12

Graf priamych namerov cyklovych casov vyroby 1 kusu

0:00:22

0:Q0i17..

0:00:13 0.19 11.51 320

Celkova spotreba ¢asu:

0:00:09 minat | sekdand TMU

0:00:04

0:00:00

Obr. 60 Priemer priameho merania balenia a hodnota ziskana BasicMOSTom (VS)
Balenie vSetkych vyrobkov vyrobou v davkach bude trvat 1 minutu 36 sekand (1:12 -
MOST). V tretom kole simula¢nej hry bude findlna montaz a balenie zlu¢ené. Dohromady
metddou toku jedného kusu bude trvat’ operacia pracovnikovi na tomto pracovisku 6 minut

aj 18 sektnd priamym meranim a 4 mintty 42 sekind MOSTom.

Doplnanie materialu

Zasobovanie materialom tvori v prvom kole hry variabilni zlozku ¢asovej analyzy. Utastni-
ci si budu musiet’ dopiiat’ material vzdy pre dva vyrobky, o znamena, ze za dobu vyroby 6
kusov budu dopiiat’ material dvakrat. Celkova doba dopliiiania bude zavisiet' od vzdialenosti
skladu od simulovanej vyrobnej linky. V tretom kole hry s tymto ¢asom uz nie je potrebné
pocitat, pretoze linku buda zasobovat dvaja zasobovaci, ktori to budia robit’ v prekrytom

¢ase spolu s vyrobou.
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Tab. 27 Predpokladany ¢as davkovej vyroby (VS)

Priame meranie MOST
1. osadzanie DPS 0:08:54 0:07:54
2. osadzanie DPS 0:07:42 0:07:30
3. osadzanie DPS 0:07:42 0:07:30
Cinova vina 0:03:00 0:03:00
MN kontrola 0:04:18 0:03:00
ICT test 0:07:00 0:06:54
Finalna montaz 0:04:42 0:03:30
Balenie a expedicia 0:01:36 0:01:12
Doplfianie materialu X X
Prirazka 8% - MOST - 1,08
1. vyrobok 0:43:34 + x 0:42:40 + x
6. vyrobok 0:44:54 + x 0:43:44 + X

V tabulke 27 je vypocitany predpokladany celkovy €as vyroby V rezime davok.

Tab. 28 Predpokladany ¢as OPF vyroby (VS)

Priame meranie MOST
1. osadzanie DPS 0:01:29 0:01:19
2. osadzanie DPS 0:01:17 0:01:15
3. osadzanie DPS 0:01:17 0:01:15
Cinova vina 0:03:00 0:03:00
MN kontrola + ICT test 0:01:51 0:01:30
Finalna montaz + Balenie 0:01:03 0:00:46
Prirazka 8% - MOST - 1,08
1. vyrobok 0:09:57 0:09:49
6. vyrobok 0:17:22 0:16:55

Tabulka 28 zobrazuje celkovy predpokladany ¢as vyroby v reZzime toku jedného kusu. V
porovnani s ¢asmi davkovej vyroby predstavuje pri priamom merani usporu ¢asu vo vyske
61,3% a pri merani pomocou BasicMOSTu rovnako. Treba vSak podotknut’, Zze v prvej Casti
asovej analyzy nebol zapoéitany &as, ktory pracovnici spotrebuji na dopiianie materialu,
pretoZze moze byt velmi variabilny a neda sa presne predpovedat. V kone¢nom dosledku

bude teda rozdiel medzi ¢asmi ovela vyssi.

8.1.4 Potrebné pomdcky pre priebeh $kolenia

V nasledujucej tabul’ke 29 st uvedené potrebné pomdcky pre skolenie.
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Tab. 29 Potrebné pomdcky (VS)

Lego doska 6 ks |Lepiaca paska zIta 1ks
Lego kocky 3 ks |Lepiaca péska priesvitnd 1 ks
Stopky 1 ks |Pracovny postup - davkova vyroba 1ks
Fotoaparat 1 ks |Pracovny postup - tok jedného kusu 1ks
Minutky 4 ks |Pisacie potreby (fixky + perd) 2 +8Kks
Baliace vrecka 6 ks |Noznice 1ks
Samolepka 12 ks|Stitky pre popis materialu v sklade 15 ks
Data projektor 1 ks |Karti¢ky pre losovanie pozicii 14 ks
Lepiaca paska modra 1 ks |Flipchart / tabul'a 1ks
Lepiaca paska zelena 1ks |Prazdne papiere na pisanie 8 ks
Pravidla hry 8 ks |Tabul’ky oznadujuce hranice rozmiestnenia materialu 4 ks
Karty oznacujuce pracovné miesto 7 ks |Karty na doplianie materialu 4 ks
Vstupny formulér 8 ks |Vystupny formular 8 ks

8.1.5 Casovy harmonogram $kolenia

Tabul’ka 30 obsahuje jednotlivé ¢innosti, ktoré sa pocas Skolenia uskutoc¢nia a ich priblizna
dobu trvania. Celkovy cas Skolenia teda mozno odhadnut’ na 161 minut, ¢ize priblizne 2

a tristvrte hodiny.

Tab. 30 Orientacna dizka trvania §kolenia (VS)

Einnost Priblizna dizka
trvania (Min)
Privitanie a Uvodné slovo 3
Vyplnenie vstupného formulara 5
Prezentécia 10
Priestor na pripadné otazky 5
Vysvetlenie priebehu simulagnej hry 15
Prevedenie simulaénej hry 100
Diskusia 10
Vyplnenie vystupného formulara 10
Podakovanie a ukon&enie Skolenia 3
Celkovy orientacny ¢as 161

8.1.6 Vstupny a vystupny hodnotiaci formular

Oba formulare obsahuju tie isté otazky. Vstupny formular dostant pracovnici pred prebeh-
nutym Skolenim, aby sa overili po¢iato¢né vedomosti tcastnikov. Vystupny formular buda
vypliat’ operatori po prebehnutom $koleni. Okrem predchadzajucich otazok obsahuje tento
formular aj otdzky tykajlice osobného ndzoru na prebehnuté Skolenie. Otazky obsahujuce

oba formulare sa nachadzajt v prilohe P XI.
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8.2 Realizacia Skolenia

Skolenie metody toku jedného kusu bolo zrealizované v spoloénosti Delta Electronics
V konferencnej miestnosti, nakol’ko priestory novej budovy este nie si vyuzivané. Tréningu
sa zucastnila vybrana vzorka siedmych operatorov. Na obrazku 61 je ukazka pripravy sa-
motného Skolenia. Kazdé pracovisko bolo oznacené, vizualizované a boli dodrziavané zésa-
dy 5S a standardizacie. Miesto pre vyrobky, ktoré vstupuju do pracovnej operacie bolo
oznacené modrou paskou a miesto pre vyrobky, ktoré¢ prejdu pracovnou poziciou boli 0zna-
&ené zelenou paskou. Zlta paska ohrani¢ovala pracovisko cinovej viny. V pravo na obrazku
je zobrazeny supermarket, kde st jednotlivé kocky usporiadané podla druhu a rozdelené

podra jednotlivych farieb.

Obr. 61 Priprava $koliacej miestnosti a sklad komponentov z lega (VS)

8.2.1 Priebeh Skolenia

Na uvod boli Gcastnici srdecne privitani a bolo im vysvetlené, ¢o sa bude pocas Skolenia
odohravat’. Pred zaatim prezentacie boli rozdané vstupné formulare, aby sa zistilo, aké ve-
domosti maji pracovnici pred samotnym Skolenim. Boli upozorneni na to, Ze na konci §ko-
lenia dostant Uplne rovnaky list, pretoze odpovede na otazky sa dozvedia v priebehu Skole-

nia.

Po vyplneni vstupnych listov si Uc€astnici vypoculi kratku prezentdciu, ktord sa zameriavala
najmé na rozdiely medzi vyrobou v davkach a vyrobou tokom jedného kusu. Bola im pred-
vedend nazorna ukazka pomocou obrazku a spracovaného videa. BlizSie sa zoznamili s po-
jmami ako je systém t'ahu a tzke miesto. Boli vymenované vyhody a nevyhody toku jedné-
ho kusu a pomocou videa zopakované jednotlivé druhy plytvania, ktoré s davkovou vyrobou

suvisia.
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Simula¢na tréningovéa hra zacala rozdanim a precitanim pravidiel hry. Pracovnikom boli
predstavené jednotlivé pracoviska linky a ¢o sa na nich deje. Po vyjasneni pravidiel si ucast-
nici vylosovali karticky s nazvom pracovného miesta, na ktorom budu pracovat prvé dve
kola. Ked’ bol kazdy usadeny na svojom mieste, boli rozdané jednotlivé pracovné postupy
a ucastnikom bol poskytnuty ¢as na ich prestudovanie. Prvé kolo zacalo spustenim stopiek
a pracovnicka 1. stanoviska osddzania zacala osadzat’ vsetky dosky. Ked’ze ¢asova analyza
poskytla predstavu o tom, Zze prvé kolo bude naro¢né na Cas, ostatni pracovnici dostali za
ulohu na papier napisat’ druhy plytvania, ktoré si pocas hry v§imli a kazdy musel vymysliet
minimalne tri navrhy na zlepsSenie dané¢ho procesu. Ako sa predpokladalo, prvé kolo bolo
naozaj dlhé, pretoze celkova doba vyroby vyrobkov trvala 1 hodinu 29 minut aj 30 sekund.
Prvy vyrobok vysiel z linky za 1 hodinu 28 mintt a 10 sektind. Aby sa podporil timovy duch
a vol'a rozmyslat’ bola pracovnikom sIibenéd po tomto kole prestavka, najprv sa vSak preci-
tali vSetky zapisané navrhy na zlepSenie a ucastnici sa dohodli na dvoch zlepseniach do d’al-
Sieho kola. Prvym zlepSenim bola vyroba po 1 kuse, aby sa predislo ¢akaniu a druhym bolo

zlucenie operacie MN kontroly a ICT testu.

Obr. 62 Priebeh simula¢nej hry — 1. kolo, 1. a 3. stanovisko osadzania DPS (VS)

Po prestavke na kavu a obCerstvenie zacalo prebichat druhé kolo, v ktorom sa podstatne
vylepsila nélada, ked’ pracovnici videli, Ze tempo vyroby je ovel'a rychlejSie. Prvy vyrobok

bol vyrobeny za 20 minut 45 sekund a vsetkych 6 vyrobkov trvalo 35 minut 22 sekind.

Na zagiatku tretieho kola sa diskutovalo o tom, o by sa este dalo vylepsit. Ugastnikom bolo
vysvetlené, ze toto kolo bude prebiehat v zadsadach toku jedného kusu a boli vymenované
jednotlivé zlepSenia, ktoré tvoria rozdiel medzi prvym a tretim kolom. Do vac¢Siny zlepSeni
sa pracovnici trafili. Aby sa eSte viacej podporil timovy duch, tak si pracovnici opét’ losovali
pracovné pozicie, pretoZe vicsina z nich nechcela byt’ na miestne osadzacov v prvych dvoch

kolach. Po losovani si vSetci vymenili svoje miesto a bol im rozdany novy pracovny postup.
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Tretie kolo bolo najrychlejSie zo vsetkych. Prvy kus presiel celou vyrobou za 13 minat 34

sekund a vsetky vyrobky boli vyrobené za 24 minut 32 sekund.

Obr. 63 Priebeh simula¢nej hry — 3. kolo, pracovisko MN kontroly, ICT testu a finalnej
montaze (VS)
Casova tispora oproti prvému kolu bola na prvy pohl'ad velmi badatelna. Vy¢islila sa v per-
centach. 1. vyrobok bol vyrobeny o 84,6% rychlejSie a Casova tspora vyroby vSetkych vy-
robkov ¢inila 72,6%. V tejto Casti bolo operatorom este vysvetlené, Ze za ¢as prvého kola by
boli schopni vyrobit’ o 3,6 krat viac vyrobkov iba tym, ze sa zmeni pracovny proces. Tym by
stiipla produktivita pracovnika a to by sa taktiez premietlo vo finan¢nych odmenach pracov-
nikom. Sti¢astou bolo aj upozornenie, Ze planovanie zmien a nastavenie plynulého toku vy-
roby jedného kusu je vel'mi naro¢ny proces a velakrat musia pracovnici oddelenia PI svoje

predchadzajtiice rozhodnutia menit’.

Poslednym krokom pred ukoncenim Skolenia bolo vyplnenie vystupnych formularov, ktoré
okrem otazok overujucich nadobudnuté vedomosti obsahoval aj otazky tykajtce sa spokoj-
nosti s prebehnutym Skolenim a S navrhmi na pripadné zmeny. Ked’ boli vsetky formulare

pozbierané, prebehlo pod’akovanie uc¢astnikom za skvely priebeh Skolenia a spolupracu.
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9 ZHODNOTENIE PROJEKTU

V prvej Casti projektu bol vypracovany navrh na vybudovanie interného Skoliaceho centra v
spolo¢nosti Delta Electronics. Prinos zvysenia vedomostnej Grovne pracovnikov je vel'mi
tazké odmerat’, pretoze kvalifikovany persondl prinasa spolocnostiam po celom svete nevy-
¢isliteI'nt pridant hodnotu. V navrhu bolo spracované definovanie ciel'ov a kazdému odde-
leniu boli priradené ciel'ové vedomosti, ktoré by v buducnosti mali pracovnici tychto odde-
leni ovladat’. Taktiez sa rieSilo personalne zabezpecCenie centra, bol vytvoreny koncept sko-
leni, navrhnuta skoliaca miestnost’ a odhadnuté potrebné naklady na realizaciu. Prijatim toh-
to navrhu a realizdciou Skoleni moze spolo¢nost’ ocakavat najmi zvySenie produktivity
a usporu nakladov. Druha Cast’ projektu priniesla konkrétny plan a realizaciu Skolenia meto-

dy toku jedného kusu.

9.1 Zhodnotenie prebehnutého Skolenia

Vstupny a vystupny formulér bol vytvoreny za icelom ziskania spétnej vdzby od Ucastnikov
Skolenia. Na ich zaklade bol vytvoreny graf (Obr. 64), ktory zobrazuje rozdiel
v odpovediach ucastnikov na 7 otazok pred Skolenim a po vykonani $kolenia. Na prvy po-
hl'ad je badatel'ny ndrast spravnych odpovedi a teda zvySenie vedomosti operatorov, ktori sa

Skolenia zucastnili.

Porovnanie spravnych odpovedi pred a

po skoleni
5
3
567
o
'24 ] Vstup
~§ 2 - W Vystup
[«
wv
w0
3 1 2 3 4 5 6 7
a

Cislo otazky

Obr. 64 Porovnanie spravnych odpovedi v kontrolnych formularoch (VS)

Po ukonceni Skolenia sa da skonStatovat’, Ze Skolenie dopadlo uspesne. Prvé kolo vSak bolo
vel'mi dlhé a aj S vymyslenim aktivity pre ostatnych pracovnikov bolo t'azsie udrzat ich po-
zornost’, kym jeden z nich pracoval. Dal§im postrehom bolo, Ze uréity ¢as je potrebny tak-

tiez na rozobratie zlozenych vyrobkov z lega a pripravenie materidlu na d’alsie kolo. Zdihavé
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to bolo najméd medzi druhym a tretim kolom, pretoze medzi prvym a druhym prebehla pre-
stavka a tym sa tento problém vyriesil. Do budlicnosti je potrebné sa tymito postrehmi za-
oberat’ a zlepsit’ ich, bud’ zniZenim poc¢tu kusov vyrobkov alebo odstranenim druhého kola

hry. Samotni castnici $kolenia sa vyjadrili takto:

. Najviac sa mi na skoleni pacila ukazka zvysenia efektivity vo vyrobe. Dokazal by som
uplatnit noveé poznatky aj v svojej praci, konkrétne pri rieSeni toku jedného kusu na linke, na

ktorej pracujem. “

,,Skolenie by mohlo prebiehat priamo vo vyrobe, na konkrétnom projekte. Najviac sa mi

‘

pacil casovy rozdiel medzi prvym a tretim kolom a hra s legom.

., Skratila by som cas Skolenia, prvé kolo bolo velmi dlhé. Bud tym, Ze sa zniZi pocet kusov
alebo odstranenim 2. kola. Najlepsia bola hra s legom a zvyraznena daoleZitost' timovej prda-

6

ce.

., Vo firme sa skolenie na OPF konalo 1. krat. Pred zavadzanim OPF nebolo zorganizované
Ziadne podobné Skolenie. Vo svojej praci by som vedela vyuzit nové poznatky najmd pri ob-

Jjasnovani OPF inym spolupracovnikom. *

., Znizil by som mnozstvo dosiek, 6 je vela. Pri Skoleni som sa uistil, Ze Standardizacia pra-
coviska pomaha k rychlejSiemu osadzaniu. Vsetko bolo na svojom mieste a farebne rozlise-

nel“

9.2 Zistenia a postrehy plynuce z projektovej ¢asti
Z navrhu Skoliaceho centra a navrhu a realizacie Skolenia vyplyva nasledujice:

e Prijatim navrhu a zrealizovanim Skoliaceho centra moZe spolo¢nost’ o¢akéavat’ znize-
nie fluktuacie zamestnancov, rychlejSiu adaptaciu nového zamestnanca na pracovi-
sku, zvySenie podanych zlepSovacich navrhov a vécsiu iniciativu zamestnancov pri
zavadzani novych metod Stihlej vyroby, o vyusti do zvysSenia produktivity a Gispory
nakladov

e Okrem vysSie spominanych pozitivnych dopadov vzrastie aj celkova urovein vedo-
mosti zamestnancov

e [Ludia si uvedomia stabilnejSiu situaciu v spolo¢nosti (potrebné hlavne po prepustani

na konci roku 2012)
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e Preskolenie vSetkych pracovnikov na metodiku toku jedného kusu prinesie spoloc-
nosti rychlejSiu adaptaciu zamestnancov na zmeny, ktoré sa v sti¢asnosti vo vyrobe
deju a lepsie pochopenie konania pracovnikov oddelenia PI

e Simula¢na hra s legom je vybornym rieSenim, pri vysvetlovani operatorom jednotli-
vé principy Stihlosti

e Pre skratenie doby trvania $kolenia je mozné hru dynamicky upravovat’, napriklad
znizenim poctu vyrobenych kusov, vynechanim jedného kola alebo vyuzitim iba po-
lovice linky — osadzania DPS, kde by dve skupiny po troch pracovnikoch sedeli
oproti sebe a kazda by vyrabala inym typom vyroby a nasledne by sa porovnali ¢asy
vyroby oboch skupin

e Tréningova hra sa da taktiez vyuzit' pri testovani schopnosti pracovnikov ¢itat” tech-
nicku dokumentaciu a navyse kopiruje pohyby pri osadzani komponentov na DPS

e V budtcnosti je taktieZ mozné na hre vysvetlit’ princip Kanbanu a po Gprave hry mo-

ze sluzit’ aj k simulacidm inych modulov



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 109

ZAVER

Diplomova praca sa zaoberala ndvrhom a realizaciou Skoliaceho centra v oblasti Stihlej vy-
roby v spolo¢nosti Delta Electronics (Slovakia) s.r.o.. Hlavnym cielom prace bolo vytvore-
nie navrhu interného tréningového centra, a sti¢asne preukazanie realnosti jeho vyuzitia,

pomocou néavrhu a realizacie Skolenia na metédu toku jedného kusu.

Praca bola roz¢lenena na niekol’ko kapitol, ktoré na seba vzajomne nadvizovali. Teoreticka
Cast’ mala za tlohu formulovat’ teoretické vychodiska pre d'alSie Casti. Samotnd reSers sa
skladala z predstavenia r6znych metdd priemyselného inzinierstva, a konkrétne Stihlej vyro-
by a stihlej administrativy. DalSou reSerSovanou oblastou bolo firemné vzdelavanie, v kto-
rom boli rozobraté moderné metddy vyucby, opisané vzdelavanie v oblasti Stihleho myslenia
a vysvetleny prinos Skoliaceho centra ako aj postup jeho budovania. Poslednou ¢ast'ou, ktora
patrila taktiez reSersi, boli teoretické vychodiska potrebné k spracovaniu projektovej doku-

mentacie.

Prakticka cast’ zacinala predstavenim spoloc¢nosti a spracovanim predprojektovej fazy, do
ktorej patrilo vytvorenie projektovej dokumentacie. V tejto kapitole boli zhrnuté informacie
0 projekte, vytvoreny ¢asovy harmonogram, SWOT analyza spolo¢nosti, logicky ramec pro-

jektu, rizikova analyza RIPRAN a pomocou CPM zistend najkratSia doba trvania projektu.

Tretia kapitola praktickej cCasti sa zaoberala samotnou analyzou sucasného stavu
Vv spolocnosti. Pre ziskanie komplexného pohl'adu bola najprv zrealizovana analyza systému
Skoleni, ktoré v spolo¢nosti prebiehali. Nasledne bola doplnena analyzou pracovného pro-
stredia v podmienkach Stihlej vyroby a vSetky poznatky z tychto dvoch analyz boli overené
dotaznikovym Setrenim, ktoré preukazalo potrebu pravidelného vzdeladvania operatorov na

linkach.

V d’alSej kapitole praktickej Casti bol vytvoreny samotny navrh Skoliaceho centra v spoloc-
nosti. Boli definované jednotlivé ciele a priradené oblasti vzdelavania pracovnikom réznych
oddeleni. Riesila sa otazka persondlneho zabezpecenia, popisal sa priestor a jeho vnitorné
zariadenie, bol vytvoreny cely koncept Skoleni a celkovy odhad nékladov na vybavenie

a prvy rok prevadzky bol vycisleny na 42 000 €.

V poslednych dvoch ¢astiach bolo navrhnuté, zrealizované a zhodnotené Skolenie pre modul
toku jedného kusu a balansovanie liniek, ktoré preukazalo redlnost’ vyuzitia tréningového

centra v spolo¢nosti.
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PRILOHA P I: ORGANIZACNA STRUKTURA (DELTA ELECTRONICS (SLOVAKIA), 2012b)

Delta Electronics {Slovakia) s.r.o.
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Delta Electronics {Slovakia) s.r.o.

Organizational chart
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PRILOHA P I1: FORMULAR ZLEPSOVACIEHO NAVRHU
(DELTA ELECTRONICS (SLOVAKIA), 2013)

@lsELTA Zlepsovaci navrh

Delta Electronics (Slovakia), s.r.o. v
C.
1. FAZA: Podanie zlepsovacieho navrhu
Ciel a miesto zlepsSenia:
Aktualny stav (popis):
Zlepsovaci navrh (popis):
Predkladatel’ Prijemca:
Os. C.: Prac. pozicia: Datum: |Podpis: Os. C.: Prac. pozicia: Datum: |Podpis:
Predkladatel svojim podpisom potwrdzuje, Ze ZlepSovaci navrh je jeho iastnym napadom a suhlasi so spracovanim navrhu
a vyplatenou odmenou podla internych predpisov Delta Electronics (Slovakia), s.r.o.




PRILOHA P I111: OCRA CHECKLIST (VS)

CHECKLIST OCRA

ZKRACENY POSTUP PRO IDENTIFIKACI PRETIZENI HORNICH KONCETIN V OPAKOVANYCH UKOLECH

SESTAVIL . Lteas. Sakbeva e DEN.4-2. 2043

STRANA 1

-kolik pracovist je identickych nebo velmi podobnych...... 2 .....................................
Kolik j& SMEN bENEM ANE ... Z.vvoveeeeee e
kolik pracovniki pracuje na pracovisti béhem dne and considering all the identical workplaces...

POPIS MINUTY
DELKA SMENY Oficiélni 530
Skutetna ©80
OFICIALNT PRESTAVKY Smi )
SKUTECNE PRESTAVKY Skutetné o
PRESTAVKA NA OBED Oficialni 0
skuteéné 20
NEOPAKOVANE GINNOSTI (napf.. cisteni, Oficialni 2
apod.) Skutetné 25
CISTA DOBA TRVANI OPAKOVANYCH UKOLU
Pocet kusu/jednotek(nebo cyklt) Planované 26
Skutetné 39
CISTY CYCLE TIME (sec.) 01,92
POZOROVANY CYCLE TIME Wy, A3

TYP PRERUSENI PRACE (ZAHRUJICI PAUZY A JINE VIZUALNI KONTROLY UKOLU) (max. povolené skore = 10).
Vyberte jednu odpovéd. Je mozZné volit stfedni hodnoty.

m - jedna prestavka trvajici alespori 8 — 10 minut kazdou hodinu béhem opakované prace (véetné piestavky na obéd)

| 2 | - dvé prestavky dopoledne a dvé odpoledne (plus prestavka na obéd) trvajici alespori 8 — 10 minut béhem 7 aZ 8 hodinové smény, nebo alespori étyfi
prestavky béhem smény (plus prestavka na obéd), nebo Etyfi 8 -10 minutové prestavky béhem 6ti hodinové smény

- dvé prestavky trvajici alespori 8 - 10 minut béhem 6ti hodinové smény (bez prestavky na obéd); nebo 3 prestavky véetné prestavky na obéd béhem 7

-8 hodinové smény

E - dvé prestavky vcetné priestavky na obéd trvajici alespori 8 -10 minut béhem vice neZ 7 - 8 hodinové smény (nebo tfi prestavky bez prestavky na

obéd), nebo jedna pfestavka trvajici alespori 8 — 10 minut béhem vice nez 6ti hodinové smény

@ - jedna prestavka trvajici alespori 10 minut béhem 7 hodinové smény bez pestavky na obéd; nebo pouze prestavka na obéd béhem 8 hodinové smény
prestavka na obéd neni pocitana do pracovni doby).

- nejsou skuteéné prestavky, pouze par minut preruseni (méné nez 5 minut) béhem 7 — 8 hodinové smény.

@ 11 posledni hodina

Bl

Zakreslete prestavky do smény.

& Prvni h‘od'na 8

Délka smény v min.

5 VYUZITI




STRANA 2

AKTIVITA RUKOU A JEJICH FREKVENCE BEHEM CYKLU

(max. mozné skére = 10)
Vyberte jednu odpovéd pro kaZdou horni koncetinu. Je mozné vybirat stiedni hodnoly. Pokud jsou pfitomny dynamické i statické pohyby
+ZVAZTE statické i dynamické pohyby *Jako nejvice reprezentativni ukol VYBERTE ten s nejvétSi hodnotou rizika.

DYNAMICKE TECHNICKE POHYBY

[0 ] - pohyby rukou jsou pomalé, jsou mozné kratka preruseni (20 pohybl za minutu)

- pohyby rukou nejsou pfili§ rychle, jsou mozna kratka preru$eni (30 pohyb( za minutu)

- pohyby rukou jsou docela rychlé (kolem 40), ale jsou mozna kratka preruseni

14 |- pohyby rukou jsou docela rychlé, vyskytuji se pouze pfileZitostna a nepravidelna, kratka preruseni (kolem 40 pohybti za minutu)
6 |- pohyby rukou jsou rychlé, vyskytuji se pouze pfileZitostna a nepravidelna, kratka peruSeni (kolem 50 pohybi za minutu)

8 |- pohyby rukou jsou velmi rychlé

[10] - velmi vysoka frekvence pohybi: 70 pohybti za minutu nebo vice, neexistuji Zadna preruseni

STATICKE TECHNICKE POHYBY
- predmét je drZen alespori 5 po sobé nasledujicich sekund, vyvolavajicich jednu nebo vice statickych ¢innosti po 2/3 doby cykiu
- pfedmét je drzen alesporni 5 po sobé nasledujicich sekund, vyvolavajicich jednu nebo vice statickych ¢innosti po témérF celou dobu cyklu.

P L
Potet pohybli béhem cykiu q{ 9 Z 48%‘
Frekvence pohybii za minutu é, C‘ p g
Moznost kratkého preruseni dne | ane
FREKVENCE

PRITOMNOST PRACOVNI AKTIVITY ZAHRNUJICI OPAKOVANE POUZITI SILY RUKOU-PAZI (ALESPO'N
JEDNOU BEHEM NEKOLIKA CYKLU ANALYZOVANEHO UKOLU): ANO  [NE

Mize byt oznaCeno vice hodnot a secteno pro ziskani konecného skore

POKUD ANO:

PRACOVNi CINNOST VYZADUJICi POUZIT| TEMER VETSINY SiLY PRO: (8 a vice bodii na

Borgové stupnici) [ 6] -2 sekundy kazdych 10 min

[[] Tazeni nebo tladeni paky -1 % asu

[ Stisknuti tlagitka -59 ¢asu

[] Uzavirani nebo otevirani 32| -vi 5 10%¢asu (*

[] Stlaceni nebo manipulace s komponenty [32] -vice nez 10%tasi ()

[] Pouziti nastrojii

["] Zvedani nebo prenaseni predméta

PRACOVNI CINNOST VYZADUJICI POUZITi ZNACNE SILY PRO:

{5-6-7 bodi na Borgové stupnici) - 2 sekundy kazdych 10 min
TaZeni nebo tladeni paky 18] -1%¢casu
Stisknuti tlacitka — 5% gasu
Uzavirani nebo otevirani - vice nez 10% Easu (*)

Stlaceni nebo manipulace s komponenty
PoutZiti nastrojl

|

Zvedani nebo prenaseni piedmétl
PRACOVNI CINNOST VYZADUJICi POUZITI PRUMERNE SiLY PRO: (3-4 bodti na Borgové
stupnici) e -1/3 dasu
X quem r'lebo' 'tlacem paky | 4] -asipolovina tasu
[] Stisknuti tlacitka | 6] -vice nez polovina éasu

[] Uzavirani nebo otevirani i
ateni i - téméf

[X] Stlageni nebo manipulace s komponenty 8 ] -témé celou dobu

[] Pouziti nastroji

[] Zvedani nebo prenaseni predmétd

e
[

(*)TENTO STAV JE NAPROSTO NEPRIJATELNY SiLA 2 2_




STRANA 3

neba prenace-supmacs, whave pobydy, vymame
pobiyoy) zhsuba poloving fasu

S Loket provad: pakle pohyoy (Giroka dexe-axrenze
n2bo promace-supimace, ghave pobyby, wyrarne
poliyoy) 12T calou dotu

Flexe'extenze ] Propace/supinace

o

—‘:‘”\.w_ ¢ 1
?\ - - \ -l
z g
i } P L
¥
flaxe | abdukee Extenze
1 Paza pejsou orfeny o pracoima plockn als jsou mims resdouty po vice paz paloviou éam
2 Daze jsou drzamy ve viice ramen bez podposy {n2vo v jimvch surermach pokohach) zhruba 10%
Cama
& Paza ysou drz=ay ve vvics ramen bez podpery (nebe v jtnych exmemnich polohach) zhruba 13
<z
12 Paze jsou drzzmy ve vyics rarmen bez pedpery {nsto v jinych exmermmich paiohach) vice nez
poloving fasu
24 Paze jsou drzemy va Viics ramen bez podpery {nsto v jimveh sxmammich poiokach) celou dobu
Pozn. Zdvojnacobie hodnon. 2stliZe izou mics ¢ pIAc ve vWide n2d hlavou.
B -loket
r g 9 Lokat provad: nahle pehyhy (Ziroka Jexe-extencs ;
b ik nebo promace-supmacs. Thave pohyby, vyramme
Y W'., ) pobyy) zhauba 12 Gau
| 5 i 5 & Loket provad: makle polivdy (Siroka Jewe-awtenza

C - zégésﬁ

(2]

Zzpest mus b3 okaare v kajn poleze, musi byt
v pEpiuezzne poloze (ako siroka feme ewrrze nebo
Siroks lareralns d=viace) pejmend 13 &m.

4 Zzapést mst by okmute v ki poloze, musy byt
v r_ep_iszm:.e poloze (jako Siroks fexe’exierze nebo
siroka [arsmin: deviace) Vics PaZ polvini

[ Zapést musl i akmate v ks poloze, mus: 551
v nepiirozens peloze (ake firoka feve’smanze nsbo
tiroka lararalns deviace) calou dobu

Flexe extenze radizind uinarni

D - ruka

s
g,.’:;‘r T e
[,( e, b T ;,?

7| T

(FUES bl ancn oo gripy O

Fauka d-z objekt nebo nastop v: zhruba 1/3 Casu

Spaikeny uchop vice n2Z polovinu &asu

Lichop haku

oAt

12méx celou dobu

Spetkony fickop
Dalii drohv tickopi

E — stereonypie n opakovatelnost

Prace vvkonivana stejoymu polohami zabipuiicl ramena a‘nebo lokty a‘nsbo zipést a/nabo
prsty po 243 fasw

{nebo doba cyklu mezi 8 @ 15 sekundami technickych operaci vykonavznych homimi konletnami.
Pohvby mobon byt od navzajem odlitpé)

1.5

Prace vykonavana stejoymi polohami zahimuzici ramerna a‘nebo lokry a‘nebo zapésti a'nebo
prstv tamét celou dobu

{aebo dobz cykin mezi § 3 15 sekundan: tachmickych operact vykenavanych komimi konCenaarmi.
Pobiyby nrobou byt od navzaiem ogdlifng)

E)

Poza Vybene napyiiibodaom z Casi A — D apnidtde k hodami E

POLOHY

o

15

55




STRANA 4
«PRITOMNOST DODATECNYCH RIZIKOVYCH FAKTORU: vyberte pouze jednu odpovéd ze skupiny otazek

- Neadekvatni rukavice (které dfiuji moZnost manipulace béhem pracovniho Ukolu) jsou pouzivany vice neZ polovinu ¢asu
- préce, ktera vyvolava zpétny otfes (napf., prace s kladivem apod.) s frekvenci dvakrat za minutu nebo vice

- prace, ktera vyvolava zpétny otfes (pouZiti ruky jako nastrojel) s frekvenci desetkrat za hodinu nebo vice

- vystaveni chladu nebo mrazu (méné nez 0 stupiti Celsia) po vice nez polovinu ¢asu

- pouZiti vibrujicich nastroji po jednu tfetinu ¢asu nebo déle. Pro nastroje s vysokou frekvenci vibraci doplite hodnotu 4.

- nastroje, které tlaci na kiizi a zpsobuiji napr. zarudnuti, otiaky, puchyfe atd.

- Ukoly vyZaduijici velkou pfesnost a jsou provadény déle neZ polovinu ¢asu (ikoly vyZadujici pfesnost méné nez 2 — 3 mm)

- je pfitomno vice nez jeden dodatecny faktor ve stejnou dobu a trva déle nez polovinu ¢asu

- je pfitomno vice nez jeden dodatecny faktor ve stejnou dobu a trva po celou dobu

- pracovni tempo se odviji od prace pouzivaného stroje, ale existuji mista, kdy mizZe byt pracovni rytmus zpomalen nebo zrychlen
- pracovni tempo je zcela zavislé na praci pouzivaného stroje.

DODATECNE FAKTORY P 2 L 2_

VYHODNOCENI CELKOVEHO SKORE CHECKLISTU PRO UKOL/PRACI
(Vyuziti+Frekvence+ Silat Poloha+Dodatecné faktory) x “multiplikétor Cisté doby opakovaného ukolu”

MULTIPLIKATOR CELKOVE DELKY OPAKOVANEHO UKOLU/ UKOLU BEHEM SMENY

60-120 min = 0,5 241-300 min = 0,85 421-480min = 1
121-180min = 0,65 301-360 min = 0,925 Vicenez480min =15
181-240min = 0,75 361-420 min = 0,95

Checklist OCRA skére P |05 L [0S

VZTAH MEZI KONECNYMI VYSLEDKY OCRA INDEXU A OCRA CHECKLISTU

CHECK LIST OCRA OBLAST RIZIKO
UPTO75 22 ZELENA PRIJATELNE
@s-1D 23-35 ZLUTA HRANICNI NEBO NIZKE
1,1-140 36-4,5 SVETLE CERVENA NIZKE
141-225 5= CERVENA PRUMERNE
>226 >91 INTENZIVNI CERVENA AZ FIALOVA VYSOKE

05 x 0,85= 8,425



PRILOHA P IV: FORMULAR MAPOVANIA PROCESU
IMPLEMENTACIE TOKU JEDNEHO KUSU (VS)

Formular mapovania procesu implementacie toku

jedného kusu
pre rdzne vyrobné linky alebo ¢iastkové procesy

Pracovisko: linka BP Datum: 14.2.2013
Vypracoval: Lucia Satkova, Lenka Kalamenova Podpis:
Kritéria Hodnotenie | Poznamka:
. ) podl'a poziadaviek
1 Je takt pracoviska zalozeny na poziadavke Nie zékaznika sa upravuje
" | zakaznika*? iba pocet operatorov
na linke
5 Zaklada sa kapacitné vyuzitie zariadeni na Nie
" | cyklovom case?
Odovzdéva sa poziadavka zakaznika na po- ‘e na nicktorych praco-
3. . . , , CiastoCne | viskach ano, niekde
sledné pracovisko pred zakaznikom? nie
4 Ma posledné pracovisko pred zakaznikom Ano
" | k dispozicii tyzdenny vyrobny plan?
5. | Mé vyrobna hala jasne definované cesty? Ano
6 M3 vyrobna linka jasne identifikovateI'né roz- Ano nachadzaju sa pri
" | diely medzi vstupom a vystupom materialu? sebe
Dostavajt procesy predchadzajice posledné- Material dopliuje 0
mu pracovisku pred zakaznikom objednavky Yoy supermarketu lider
7. . Ny o , Ciastocne | podrla aktuilnych
na znovu doplnenie materidlu, pouzivaného na N :
) ’ ] poziadaviek pracovi-
poslednom pracovisku pred zadkaznikom? ska
zmenou layoutu sa
Je linka navrhnuta s cielom minimalizacie “ niektoré ndklady
8. | . n CiastoCne | znizili, avSak je moz-
plytvania v procese: né d’alej na ndvrhu
pracovat’
Je navrhnuty takt jednotlivych pracovisk tak, N ,
9. | aby nevznikala rozpracovanost’? (Spravne vy- Ciastogne | SU7ashic sa Precuje na
L vybalansovani linky
balansovanie linky)
1 produkty transportované, spracovavané ‘. na niektorych praco-
10. St produkty ansportované, spracovavané Ciastoéne | viskach ano, niekde
a kontrolované jeden po druhom? nie

Vyjadrenie k hodnoteniu:




Spoloc¢nost’ s implementéaciou na linke IBM znac¢ne pokrocila, aby vsak plynuly mate-
ridlovy tok v §tyle toku jedného kusu fungoval, je potrebné sa nad’alej tejto implemen-
tacii plne venovat’, zaoberat’ sa hlavne procesmi, aby sa odpovede zmenili z nie

a Ciastocne na ano. Ddlezité je venovat’ sa najmé zavedeniu systému t'ahu na vSetkych
pracoviskach a spolu s tym vybalansovat’ linky podla taktu zakaznika, potom minima-
lizovat’ naklady spojené s transportovanim a v neposlednom rade tieto procesy neustale
zlepsSovat’.

* zdkaznikom je aj pracovné miesto alebo oddelenie, ktoré je nasledujice po linke, kde sa tok
jedného kusu implementuje (toto pracovisko nemusi byt vhodné pre zavedenie)




PRILOHA P V: DOTAZNIK (VS)

Vazeni respondenti,

som Studentka 5. ro¢nika Univerzity Tomasa Bati v Zline, na Fakulte managementu
a ekonomiky, obor Priemyselné inZinierstvo. Dotaznik, ktory Vam bol predlozeny ma za
ciel’ zistit’ si¢asné povedomie 0 metédach Priemyselného inZinierstva vo Vasom podniku.

Moézem Vas ubezpecit, ze Vase odpovede su tplne anonymné a preto Vas prosim
0 uprimnost’ a odpovedanie podl'a pravdy. Vysledky budu vyuzité pre zlepSenie slabych
miest v oblasti vzdelavania operatorov.

Vyhovujucu odpoved’ prosim oznaéte krizikom, nezaberie Vam to viac ako 10 mi-
nut z Vasho casu.

Be. Lucia Satkova
Pri vSetkych otazkach moZete vyznacit’ jednu alebo viacero odpovedi.

1. Podl'a mdjho nazoru som do prace bol/a zauceny/a:
D dostatocne D nedostatocne
Prosim zdovodnite:

2. Ktorych povinnych skoliacich programov ste sa zucastnil/a?
D BOZP D ProtipoZiarna ochrana D IPC norma D 5S Skolenie D IMS

3. Myslite si, ze k vykonu svojej prace potrebujete zvySovanie kvalifikacie?
ano Akym spbsobom? nie Pretoze:

4. Uvazujete o zvySeni Vasej kvalifikacie?
|:| ano D premyslfam o tom D nepremyslfam o tom |:| nie

5. Plytvanie:
D Zvysuje hodnotu vyrobku D Zvysuje cenu vyrobku D Je potrebné D Je neziaduce

6. Na konci pracovnej zmeny:

Prenecham pracovisko dalSej zmene, v tom stave, v akom je.

Poupratujem si po sebe a prenecham pracovisko dalSej zmene.

Ukoncim operdciu, na ktorej pracujem a prenecham pracovisko dalsej zmene.
Cakam na pokyny svojho nadriadeného.

7. Na pracovisku je dolezité aby:
Boli vSetky nastroje a pomdcky, ktoré by som mohol/la pri praci vyuzit.
Boli len nastroje a pomaocky, ktoré su riadne oznacené a potrebné pre moju pracu.




D Nemusia byt Ziadne nastroje a pomécky, pokial si pre ne mozem zajst.

8. Pri vykonavani prace sa riadim pracovnym postupom:
Vidy Niektoré kroky si zamienam podla seba
Pri niektorych krokoch sa neda dodrzat Nemam presny postup k svojej praci

9. Z nasledujucich ¢innosti je plytvanim:
Cakanie na material, stroj, informécie, sledovanie prace stroja.
MontdZ komponentov na vyrobok.
Vyroba presného mnozstva vyrobkov, aké potrebuje dalSie pracovisko.
Zasoba rozpracovanej vyroby pred dalSim pracoviskom.
Chyby.
Vyroba viac vyrobkov, ako je potrebné.

10. Pri napade na zlepSenie alebo urychlenie svojej prace:
Podelim sa o novy poznatok s inymi zamestnancami.
] Necham si ho pre seba.
] Poviem o tom svojmu nadriadenému.
] Na nic¢ také som doposial neprisiel.
Vyplnim formular o zlepSovani.

11. Ak narazim na chybny materidl/ vyrobok:
Nahldsim to svojmu nadriadenému.
] Poslem ho dalej.
| Dém ho na opravu kontrole.
’ Vyplnim formular.
Zamaskujem chybu.

12. Tok jedného kusu znamena:
Nikdy som to nepocul/a.

Cez celt vyrobu prechadza jeden vyrobok, ktory si pracovnici posuvaju bez skladovania rozpra-

covanosti.

Kazdy pracovnik pracuje na svojich vyrobkoch, uklada ich po jednom do debnicky a po uréitom

mnoZstve presuva na dalSie pracovisko.

13. Poznam takt svojho pracoviska:

El ano Vyjadrite: D nie

14. Modry pruh na podlahe vyznacuje:
Hranice oblasti, objektov a vyhradené miesto. Priestor pre hotové vyrobky.
Priestor pre chybné vyrobky. Iné:

15. Pri linkovej vyrobe:
El Pracoviska pracuju priblizne v rovnakom takte.



Je spravne, ked pracoviska pracuju rozdielne dlho.

| Je nespravne, ak pracoviska pracuju rézne dlho ale d3 sa to zlepsit.

| Je nespravne, ak pracoviska pracuju rézne dlho ale neda sa to zlepsit.
Ani jedna moznost nie je spravna.

Dakujem Vam za Vas ¢as straveny pri vypliiovani dotazniku.



PRILOHA P VI: KONTROLNY LIST (VS)

Z nasledujucich ¢innosti je plytvanim:

Cakanie na material, stroj, informécie, sledovanie prace stroja.

Mont4z komponentov na vyrobok.

Vyroba presného mnoZzstva vyrobkov, aké potrebuje d’alSie pracovisko.
Zasoba rozpracovanej vyroby pred d’alsim pracoviskom.

Chyhby.
Vyroba viac vyrobkov, ako je potrebné.

-~ ® Q0 T

Co vyznacuje modry, oranzovy, 7y, Serveny a zeleny pruh na podlahe?

modry -
oranZovy -
7ty -
cerveny -

zeleny -

]
CO ¢uje uvedena znacka?
Vyznacuyj

K akému ucelu slizi Gervena karta?

Na pracovisku je dolezité aby:

a. Boli vSetky nastroje a pomocky, ktoré¢ by som mohoVl/la pri praci vyuzit'.
b. Boli len nastroje a pomocky, ktoré st riadne oznacené a potrebné pre moju pracu.
¢. Nemusia byt’ ziadne nastroje a pomdcky, pokial’ si pre ne mézem zajst’.




PRILOHA P VII: NAVRH TRENINGOVEJ MIESTNOSTI PRE
SOFTSKILLS A MIESTNOSTI PRE VYROBU V 3D (VS)




PRILOHA P VIIl: PRAVIDLA HRY (VS)

Pravidla hry

Ste pracovnik Vv spoloc¢nosti Delta a pracujete na zjednodusenej linke IBM. Vyrabate simu-

lovany vyrobok BPR-ED z lega. Vyrobok postupne prechadza ru¢nym osadzanim, cinovou

vlnou, MN kontrolou, ICT testom, findlnou montézou a balenim a exportom.

Hra bude obsahovat 3 kola, kazdé kolo bude mat’ svoje upravené pravidla.
Poziadavka zakaznika — 6 kusov vyrobku.

Ulohou je o najrychlejsie a v pozadovanej kvalite splnit’ poziadavku zakaznika.
Tréner bude vyrobu v kazdom kole stopovat’ a zapisovat’ na tabul'u, na konci hry sa
porovnaju jednotlivé uspory Casu.

Prvé kolo hry

Vylosujete si karticku, ktora bude obsahovat’ pracovni poziciu, ktoru budete zasta-
vat'.

Najdete si svoje miesto a bude Vam rozdany pracovny postup, ktory budete striktne
dodrziavat’.

Material k vyrobe dvoch vyrobkov je umiestneny na pracovisku pre zvyS$ny si mu-
site chodit’ k supermarketu.

Druhé kolo hry

Kolo zacina diskusiou o tom, ako je mozné zlepsit’ celkovy ¢as vyroby vyrobku.

Po vzajomnej dohode vSetkych pracovnikov na linke vyclenite dve zlepSenia,
S ktorymi budete v tomto kole pracovat, ostatné pravidla budete dodrziavat
z predchadzajuceho kola.

Stvrté kolo hry

Zacnete opit’ diskusiou o tom, o vSetko by sa dalo eSte na danej simulovanej linke
vylepsit.

Opit’ si vylosujete karticky s pracovnym umiestnenim.

Odstranite stolicku nabok, ak ste tak eSte neurobili, pretoZze v tomto kole pri praci
stojite.

Budtl Vam rozdané nové pracovné postupy, ktoré si nastudujete a budete ich dodr-
Ziavat'.

4 pracoviska budu zlucené do dvoch, dvaja pracovnici budu zasobovat’ linku mate-
ridlom.



1) \Vezmite si dosku DPS z pripravenéhozasobnika.
2) Umiestnite 15 kusov kodiek 2x2, 2 kusy kociek 2x4, 1 kus kocky 1x6, 7 kusov kociek 1x2 24 kusy
kociek 1x1na miesta uréené obrizkom. Dodriujte farebné prevedenie.

2
3
ap
5

3) Presuntedoskudo
pripravengho z3sobnika.

4) Zopzkujte postup previetkych
6 dosiek.

5) Podokonéeniposlednej dosky
presunte vistkydosky do
zisobnika na stanoviskué. 2.

PRILOHA P 1X: PRACOVNY POSTUP HRY PRE DAVKOVU VYROBU (VS)

N

PRILONAK THD 2 isk adzania DPS

1) Vezmite si dosku DPS od pracownika prvéhostanoviska.
2) Umiestnita 8 kusov kociek 1x2, 4 kusy kociek 1x1, 2 kusy kociek 1x86, 5 kusov kociek 1x3, 2 kusy
kociek 2x2 24 kusy kociek 2x3 na miesta urtené obrizkom. Dodriujte farebné prevedenie.

[oo
1 |0 5 lee
3 [cooooo] 6 [coo
4@ 7 [358
3) Prasuntedoskudo

pripraveného z3sobnika.

4) Zopzkujte postupprevistkych
6 dosiek.

5) Podokonieniposlednej dosky
presunta viastkydosky do

z3sobnika nastanoviskué. 3.
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FRILORAK TP 3. isko osadzania DPS Cime mams WEWBLe 11

1) Vezmite si dosku DPS od pracovnika druhgho stanoviska.
2) Umiestnite 2 kusy kodiek 2x2,4 kusy kociek 2x3, 1 kus kocky 2x8, 2 kusy kociek 1x8,4 kusy
kociek 1x1, 5 kusov kociek 1x2, 3 kusykodiek 1x4, 2 kusy kociek 2x6 2 3 kusy kodek 2x4 na

miesta uréens obrizk Dodriujte farebné preved
0000 8 oocoooocﬂl
cocoo 00000000
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Presunte dosku do
pripraveného zasobnika.
Zopzkujte postup previetkych
6 dosiek.

Po osadeni, presunte dosku na
cinovi vinu.

Nz cinovej vine nastavte na
minutke 3 minlty 2 vrittesa

4

5

6

nasvoje pracovné miesto.

=
Arnerra =
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My MN kontrola

1) Pozazvoneni minltky vezmite dosky z cinovejvinyz uskladnite ich na vyznafenom miesta.
2) Vezmite prvi doskua vizudine skontrolujte osadenie dosky podfa obrizka (v pripade potreby




izev gradidms Lage BFR-ED ]mm Legotitad l\*.-.wn.’ Sateors l v dolk Index.
Gt rosics Lagoliled
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S MN kontrola

4) Presuntedosku do
pripravenho z3sobnika.

5) Postup opakujte previetky
dosky.

6) Podokonceniposlednsj
prasunte vistky skontrolované
dosky na ICT test.

ArnELTa

e e

SRR ICTtest

Mizov roddes Lege BFR-ED Mizov doleamanms Legolli-at Vyeracoval Sateovd | Ro dolc Tndex.
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2

3

4

5

Vezmite dosku a uloZte ju na vyznacené miesto.

Nastavte mindtku na 1 minatu.

Po zazvoneni vyberte dosku, dajte ju na vyznacené miesto a zalozte dalsiu.

Opakujte postup pre vietky dosky.

Po ukonéeni posledného testu presunte dosky na pracoviskofindlnej
montdze.

E==ic

o

Nizer groddcou Lege BPR-ED [Mizov Scloamenms Logolll-as Vyoracoval Sagkovs Sok Tdex Pecvesene
Qo pracicns Lagolll-ed
A AELTA
A DTINE
SRAERAE T3 Finilna montii

1) \ezmite prvl dosku.
2) Ulozte posledné komponanty —3ks kociek 1x4, 3ks kodek 1x3, 2ks kocdiek 1x2 2 2ks kodiek 1x1—
nadosku podlaobrizka. Dodrzujte farzbné rozmiestnznia.
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3) Presuntedoskudo
pripravengho zisobnika.

4) Zopakujte postup previstkych
6 dosiek.

5) Presuntedosky nz pracovisko
balenia.

Nizor readdce: Lege BPR-ED
e Cito o Legolll-ed

FRILORA XTI

Nz Mizor delemresns Legolllat l\*,-_mms Sazrs

RELTA
Balenie a export

1)

2)

3)

4)

Vezmite prvu dosku.

Vlozte ju do Sedého vrecka tak, Ze koniec vrecka zatocite nahor a zalepite
pripravenou samolepkou.

UloZte dosku do pripraveného zasobnika.

Opakujte postup pre ostatné dosky.

Po dokonéeni poslednej odoilite zabal ené wyrobky zakaznikovi (lektorovi),
ktory si zapise ¢as.

%




PRILOHA P X: PRACOVNY POSTUP HRY PRE TOK JEDNEHO KUSU (VS)

AQELT.Q e ::ES-T_]"WW Testiias ]\max Samers F‘-,--.-‘ T

FRILONA X TP 1. st: isko osadzania DPS
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1) Vezmite si dosku DPSz pripravenéhozasobnika.

kociek 1x1na miestz uréané obrazkom. Dodriujte

2) Umiestnite 15 kusov kodiek 2x2, 2 kusy kociek 2x4, 1 kus kocky 1x6, 7 kusov kociek1x2 24 kusy

farebné rozmiestnenie.

133

e
5000
213838

3 [c5ss00)
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3) Presuntedosku
pracovnikovina 2.
stanovisku osddzania.

1) Vezmite si dosku DPS od pracownika prvéhostanoviska.

2) Umiestnite 8 kusov kociek 1x2, 4 kusy kodiek 1x1, 2 kusy kociek 1x6, 5 kusov kociek1x3, 2 kusy
kociek 2x2 24 kusy kociek 2x3 na miesta uréené obrazkom. Dodriujte farebné rozmisstnenie.

3) Presuntedosku pracovnikovi
na 3. stanovisku os3dzania.

S
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PRILONA X TP 3. st

isk

i

ia DPS

1) Vezmite sidosku DPS od pracovnika druhého stanoviska.

3 kusy kocdiek 134, 2 kusy kociek 2x6 a 3 kusy kociek 234 na miesta uréeng obrazkom.
Zod PR razmiestnenie.

2} Umiestnite 4 kusy kociek 2x3, 1 kus kocky 2x8, 2 kusy kociek 1x8, 4 kusy kociek 1x1, 5 kusov kodisk 1x2,

MN kontrola
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3) Poosadeni, presufta dosku na
cinovl vinu.

4) Nacinovejvine nastavtana
mindtke 3 minity avrattesa
na svoje pracovné miasto.

1) Pozazvoneni minltky vezmite doskuz cinovej viny 2 vizudlne skontrolujte osadenie dosky
podlz obrizka (v pripade potraby opravta).




Sizov raddens Lege BPR-ED |\'Amm Legolllad !\,::mm: Sageors 22 doic e
Cigo rosdcens Legelll-ed g
ArneLra :
SEECENK 1Y MN kontrola+ICTtest

2) Odstrantezvysky cinu zcinovej vinyvyznacené nz obrizku.

4)

Presunte skontrolovany dosw
na|CTtest.

Nastavte mindtkunz 1
mindtu.

Poéas £zkania na ukonienie
ICT testu pracujte na kontrole
dzliej dosky.

Po zazvoneni vyberte dosku 2
presunte juna pracovisko
findInejmontaze.

Nizov prodidcns Lago BFR-ED [Nizor doicamcser Legetiiag |v.«,-_w.,1- vy IL.A,& e
A Cigo asdn: Legeliled s
4\neLTa -
ROAX TRy Finalna montaz + Balenie Dimae dama 160530

1) Vezmite prvi dosku.

2) Ulozte posledné komponenty —3ks kociek 1x4, 3ks kociek 13, 2ks kodiek 1x2 2 2ks kodek Ix1—

nz dosku podlz obrazka. Dodrzujte farebné rozmiastnenia.

1 [cees]
2 [co9]
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3) Presuntedosku nz pracovisko
balenia.

4) Vlozte judo sedéhovrackatak,
ze koniec vrecka zatodite nahor
azalepite pripravenou
samolepkou.

5) Odoslitezabalenyvyrobok
2akaznikovi (lektorovi), ktory si
zapise priebeinyas.

e p—
Cigo praddens Legollled
&rnerta

[Nizor doiomeesns Logoliiad l\:.—-xm: Samovd r.a dex.
e

FRLORAX T Zasobovanie

1) Dopitiajte material pracovnikom osddzania DPS a findlnej

montaze, podla poziadaviek pracovnikov.
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PRILOHA P XI: VYSTUPNY FORMULAR SKOLENIA (VS)

Vystupny list $kolenia toku jedného kusu
Vyroba v davkach sa vyanacige:
zoskupovanim podobrrych strojov a kvalifikovarych Fudi na je dnom mieste
plynulymmaterialoyvim tolom

vysokourozpracovanost ou

Z nasledujiach éinnestije plytvanim

chyby montaz korponstoy na vyrobols

vyrobaviac vyrobkov akoje potrebns zasobarozpracovang vyrobypred dalfimpracoviskom
cakarne zhytodé polyby

nadbytofna preprava nadbytoénd spotreba matenalu

Tok jedného kusu znarmens:

nikdy som tonepodil’a

kazdypracovnikpracige na svojichvyrobkoch ukladiich po jednomdo debmicky a po urdtom
mnozZstve ich presivana d'alsie pracovisko

cez cell vyrobuprechadza jedenvyrobol: ktory si pracovnid positvajibezskladovarna
rozpracovanost

Pr linkovej vyrobe:

jespravne, ked pracoviska pracujurozdielne dlhe

jenespravne, akpracoviska pracujirézne dlho ale neda za to zlepat
pracoviska pracui pnblifne v rovnakomtakte

ani jedna mofnost nie je spravna

Swstém t alm za vyznadje:

spoloénost mesaéne nanadi, kolko vyroblov sama vyrobit atie sa vyrabgua nasledne predavgn
zakazik si objedna pofadovany podetvyrobloov a spolocénestich nadedne vyrob

Uzke miesto:

obmedznige prietok vyrobkov, sposobuje vysoké zasoby a vysoke prevaderkove naldady

miesto vo vyrobe, ktoré sa vymadije Speaalnou viroboua pracoviikna tejto pozici st byt

ipecialne zagkolery
neviem, nepoful’a somo tom

Zstkovd 2013 1



Talct pracoviska:
je doba zhotoveria pro duktu odzadaria objednavky azpo dedidvkuviroblu zakamikewi

predstavije pofadovane mnozztve €asu na vyrobujedneho vyrobluna jednom pracovnommeste
je celkovy siicet fasovna cakame a pohvb materialu

f!lakujem za odpovede a prajem prijemne skolenie.
Alco ste spokojny/a s prebelrntym Skolenam?

velmi - somnadieny/’a

nonmalne - ako ka#ds gkolenie

vibec - som sklamary’a
strata fasu- nié nove som sanedozvedel’a

Eeby stemalimoznost, fo by ste na Skoleni zmmenili?

Co sa Vimna prebehmtom skoleni najviac padlo?

Dokazali by ste uplatit nove pomatky zo fkcolerna aj v svojej praci?

ana
nie

WV tom konkretne?

flakuj em za odpovede a prajem pekmy zhytol diia

Satkovéd 2013 2



