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ABSTRAKT

Ciel'om tejto diplomovej prace je zefektivnenie vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. 0.
prostrednictvom eliminacie plytvania. Teoretickd Cast’ je vychodiskom pre spracovanie
praktickej Casti. Obsahuje témy ako priemyselné inzinierstvo, $tihla vyroba ¢i meranie pra-
ce. Analyticka Cast’ obsahuje popis a zhodnotenie sucasného stavu. V projektovej Casti je
vypracovany navrh pre zefektivnenie vybranych vyrobnych procesov, navrh hutného skla-

du a informa¢ného systému a layout novej vyrobnej haly.

KTacové slova: stihla vyroba, eliminacia plytvania, metdda 5S, layout, skladovanie

ABSTRACT

The objective of this diploma thesis is to to improve effectiveness of production process in
JFS company. The improvement should be based on reduction of inneffective waste of
energy and resources. Theoretical part of my thesis is starting point for practical part. It
contains the themes like industrial engineering, efficient production, measurements in pro-
duction process. Analytical part contains description, review and evaluation of present sta-
tus. In the projective part of my thesis is the suggestion for improvement of production
process, new layout of material warehouse, new information system and project of new

production facility.

Keywords: lean production, elimination of waste, 5S method, layout, stock-keeping
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UvVOD

Spoloc¢nost’ JFS, s. 1. 0. je mala strojarska firma, ktora vyraba Specidlne néaradie a ponuka
strojné opracovanie. Firma neustale inovuje a investuje do strojného vybavenia a rozsiro-
vania vyrobnych priestorov. Vedenie si uvedomuje, ze je nutné inovovat’ tiez vo vnutri
podniku a zamerat’ sa na cely vyrobny proces. V podniku je absencia akychkol'vek metod

priemyselného inzinierstva, z ¢oho plynie mnoho prilezitosti k zlepseniu.

Tato diplomova praca skima a sucasnu situaciu a predstavuje navrhy na jej zlepSenie.
V prvej, teoretickej, Casti je literarna reSers, v ktorej je predstavené priemyselné inZinier-
stvo a Stihla vyroba. V tejto Casti sa tieZ nachadzaju teoretické poznatky 0 merani prace
prostrednictvom snimok pracovného dia a metddy vopred urcenych €asov. V zdvere teore-
tickej Casti sa praca zaobera usporiadanim pracoviska, informaénym systémom a procesom

skladovania.

V analytickej Casti je preskimana sucasna situacia firmy. Kvalitnému projektu predchadza
kvalitnd analyza. Vd’aka pozorovaniu pracovnikov a celkového diania na pracovisku boli
odhalené znacné rezervy. Pomocou snimok pracovného diia vybranych pracovnikov bolo
odhalené plytvanie, sposobené najmé zlou organizaciou prace a neporiadkom na pracovi-
sku. V zhrnuti analytickej Casti su predstavené navrhy pre zlepSenie, ktoré st blizsie roz-

pracované a prevedené v projektovej Casti.

Primarnym cielom projektu je eliminécia plytvania, a tym padom zefektivnenie vyrobného
procesu. Ide o plytvanie v podobe zlych postupov, ¢akania, zbyto¢nej manipulacie a zby-
toénych pohybov pracovnikov. Daldim cielom je vyrieSenie problému so skladovanim
a evidenciou hutnych polotovarov. V préci je navrh hutného skladu, ktory svojou jednodu-
chost'ou riesi situdciu promptne. Slabou strankou firmy JFS, s. r. 0. je nepostacujuci infor-
macny systém. Z tohto dovodu je navrhnuty koncept informacného systému, ktory taktiez
suvisi s hutnymi polotovarmi. Vdaka tomu sa cely proces vyrazne zjednodusi, urychli
a zefektivni. Pomocou metody MOST je urcend norma pre skladanie bankomatovych su-
Casti, s ktorou st spojené taktiez ndvrhy na zlepSenie a sprehl’adnenie celého procesu od
zlozenia dielu az po jeho expediciu a evidenciu. Vzhl'adom na inovovanie vo firme —
rozSirovanie vyrobnych priestorov, je navrhnuty layout novej vyrobnej haly, ktorej vystav-
ba sa uz zacala, no firma nemala jasnl predstavu o rozmiestneni strojov. V zavere prace je

predstavené usporiadanie nového pracoviska, ktoré uz je aj odobrené samotnym vedenim.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om tejto prace je zefektivnenie vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. 0. Vd’aka elimi-
nacii plytvania mozno dosiahnut’ tento zamer. Aby sa odhalilo plytvanie a jeho pri¢iny,
bolo nutné vypracovat projekt, v ktorom sa spracovala analyza sucasného stavu

a predlozili sa navrhy na zlepSenie.

Pozorovanim boli zistené velké rezervy, ¢i uz z ¢asového hl'adiska ¢i rezervy vo vyuzivani
potencialu pracovnikov. Takisto bola zaznamenana zna¢na neprehl’adnost’ a neporiadok na
pracovisku, z ktorého vyust'uje zbyto¢na manipulacia a zbyto¢ny pohyb pracovnikov. Rie-

Senim tychto problémov je odstranenie neziaducich javov.

Kedze sa jedna o malu firmu, zavadzanie jednotlivych metod sa tyka celej firmy. O pro-
jekte bolo rozhodnuté v novembri minulého roku, a jeho prevedenie do praxe sa uskuto¢ni-

lo od zaciatku roku 2015 trvalo priblizne $tyri mesiace.

V prvej, teoretickej, Casti bola spracovana literarna reSerS k priemyselnému inzinierstvu
ako takému, K Stihlej vyrobe, meraniu prace, usporiadaniu pracovisk a k skladovaniu.
V analytickej Casti, ktora je sucast’'ou Casti praktickej, bola predstavena firma JFS, s. r. 0.,
jej vyrobné portfolio a strojné vybavenie. Prostrednictvom snimky pracovného dna vybra-
nych pracovnikov bolo odhalené plytvanie, ktoré ma vplyv na celkovu produktivitu podni-

ku. Spolu so skiimanim pracovnikov bol preskiimany aj poriadok vo vyrobnej dielni.

Bolo rozhodnuté o zavedeni metody 5S do firmy JFS, s. r. 0., ktord bola najskor predstave-
na vedeniu 1 zamestnancom. Pomocou metédy vopred urcenych Casov bola stanovena
norma pre jednu z ¢innosti spolo¢nosti — skladanie bankomatovych sucasti. Vzhl'adom na
situdciu podniku bol navrhnuty sklad hutného polotovaru. Ide o provizorne, avSak velmi
praktické rieSenie. Praca sa venuje tiez navrhu informaéného systému. V poslednej Casti je
spracovany navrh layoutu novej haly. Zadavatel’ projektu — vedenie firmy JFS, s. r. 0., si
vyziadal navrh pre usporiadanie danych strojov, ktoré budi umiestnené v novej vyrobnej

hale, ktorej vystavba je v plnom prude.
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inZinierstvo ako odbor, ktory systematizuje vSetky informacie a poznatky
Vv ramci matematickej Statistiky, réznych technologickych odborov vratane odborov
Z psychologie a sociologie hl'ada najlepsi sposob, ako zabezpecit’, aby vyprodukované vy-
inzZinierstvo teda navrhuje, organizuje a koordinuje spolupracu l'udi strojov, materialu,
technologii s cielom zabezpecit’ vyssiu produktivitu v podniku. (Tucek a Bobak, 2006, s.

106)

1.1 Historia priemyselného inZinierstva

V celej historii manazmentu sa hl'adaju sposoby riadenia a organizovania vyrobnych sys-
témov tak, aby o najlepsie plnili poziadavky trhu. Hl'adanim sposobov zvySovania pro-
duktivity sa zaobera priemyselné inzinierstvo. Jeho historia siaha do roku 1832, kedy
opodstatnil vyhody opakovanych operacii Charles Babbage. Dalsimi nasledovnikmi boli
podnikatelia F. W. Taylor a H. Ford, ktori chceli vyrabat' s ¢o najmensimi nakladmi
a vysokymi ziskami. Taylor je tvorcom mnoZstva Standardov, ¢asovych $tadii a snimok
préac. Ford nadviazal na poznatky F. Taylora a svoju linku na vyrobu automobilov rozdelil

na viac ako 20 pracovnych pozicii. (Kosturiak, 2006, s. 25)

A prave inovacia a technickd vyspelost’ posuva priemyselné inZinierstvo d’alej. Vyrobné
podniky v strednej a zapadnej Eurdpe pocituji zvySujici sa tlak na znizenie nakladov
a zvysenie produkcie a vykonov. Preto sa hl'adaju nové a inovativne zdroje, ktoré sa musia
viac zameriavat’ na intenzivne optimalizovanie vyrobnych procesov a systémy na vyuZitie
Iudskych, materidlovych a informacnych tokov. Prave tieto aspekty nutia priemyselnych

inZinierov k hl'adaniu novych ciest alebo postupov k zniZeniu rezerv. (Smida, 2007, s. 17)

Na nasom uzemi sa tato oblast’ zaala rozvijat’ az po roku 1989, kedy sa ekonomika otvori-
la zahrani¢nym trhom. Jej priekopnikom bol obuvnik T. Bat’a, ktory bol vo svojej podstate
ziakom H. Forda. No aZ o nieCo neskdr sa tento vedny odbor zacal rozvijat’ viacej. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 102)

1.2 Priemyselné inZinierstvo ako profesia

V priemyselnej praxi je priemyselné inzinierstvo chdpané prostrednictvom komeréného

vyuzivania praktik, zasad a metodickych nastrojov priemyselného inzinierstva, ktoré sluzia
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K realizacii efektivnych procesnych zmien. Praktické vyuzivanie metdd priemyselného
inzinierstva v praxi ukdzalo, ze pre zlepSovanie vyrobnych i nevyrobnych procesov je nau-
ka priemyselného inzinierstva silnym metodickym zazemim. Vyrobné organizacie sa vzdy
snazili o efektivnost’ vo vyrobe a prave priemyselné inZinierstvo ponuka cestu zvladnutia
prevahy ponuky nad dopytom. TieZ je povazované za praxeologicku disciplinu, ktora je
uzko zviazana s potrebou raciondlneho hospodarenia so zdrojmi organizécie. Projektovat,
organizovat’, zavadzat’ a vylepSovat’ systémy a procesy V nich prebiehajice vyzaduje sys-
tematicky rozvijat’ metodologiu, teoretickl podstatu i schopnost’ implementécie. Techno-
logicky pokrok a zvySovanie narokov na riadenie organizacii sposobili, ze priemyselné
inzinierstvo sa v druhej polovici 20. stor. sformovalo ako vedny odbor. Knizné publikécie,
ktoré ponukaji ucelenti poznatkovu bazu daného odboru, zacali vznikat' v 80-tych rokoch
minulého storocia v Spojenych §tatoch americkych, pricom kazdé nové vydanie je svojou
Struktirou i obsahom prispésobené novym teoretickym poznatkom a sktisenostiam ziska-

nych s uplatiovanim priemyselného inzinierstva v praxi. (Salvendy, 2001, s. 3-36)

Priemyselni inZinieri integratori vedy, obchodu a techniky zo schopnostou riesit’ problém
po technickej, l'udskej, informacnej a financnej stranky. Hlavnymi ciel'mi, o ktoré sa prie-
myselné inzinierstvo v organizacidch usiluje su ziskovost’, produktivita, efektivnost’, vy-
konnost,, adaptabilita, reakcieschopnost, kvalita a kontinudlne zlepSovanie vyrobkov

a sluzieb v ich celom Zivotnom cykle. (Slamkova, 1997, s. 32)
Predmetom §tudia priemyselnych inZinierov su tieto oblasti:

1. Technika.

2. Ludské dimenzie.

3. Projektovanie, planovanie a riadenia prevadzok.

4. Kvantitativne metddy pre podporovanie rozhodovania. (Kosturiak, 2006, s. 75)
Priemyselny inZinier by mal ovladat’:

e vyrobné a montaZzne systémy — za Ucelom porozumenia technickej stranke fungo-
vania vyrobnych systémov je nutné porozumiet’ prvkom vyrobnych systémov, materialo-
vym a informa¢nym tokom a samotnému projektovaniu vyrobnych systémov, navrhovaniu
pracovisk a prevadzok, pricom navrhovanie ¢asovej a priestorovej Struktiry produkénych

systémov patri ku kI'ai€ovym aktivitdim priemyselnych inzinierov.
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e technickl obsluha vyroby — vyrobné stroje, nastroje, pomocky musia byt udrziava-
né v dobrom technickom stave, z toho dovodu celé materialové hospodarstvo vratane ob-
lasti udrzby patria st dolezitou oblastou podporujicou produkciu kazdej vyrobnej organi-
zacii.

e operatny manazment — chod organizdcii musi byt riadeny. Urcenie cCasovej
a priestorovej Struktary produkéného systému je tloha, od ktorej sa odvijaji mnohé aktivi-

ty materialovo-technického zabezpecenia podmienok pre realizaciu planovanej produkcie.

e logistiku — je oblast’, ktora zna¢nou mierou ovplyviiuje schopnost’ podniku posky-

tovat’ produkty v pozadovanom ¢ase za primeranej spotreby nakladov.

e ecrgondmiu — vizba cClovek — stroj vyznamnou mierou ovplyviiuje vykonnost’
a efektivnost’ vyrobnych procesov. Taktiez priestorové usporiadanie pracoviska vplyva na
vykon pracovnych operacii. Analyza a meranie prace umoznuje kvantifikovat' vyznamné

vplyvy a tieto vysledky pouzit’ pri ndvrhu ergonomickych pracovisk.

e ekonomiku podniku — nutnost’ porozumiet’ finan¢nému riadeniu podniku je zrejma,

predovsetkym z hl'adiska poZiadaviek kvantifikacie spotreby zdrojov.

e kvalitu — podporena odporti¢aniami stistavami platnych noriem poskytuje rad me-
todickych nastrojov, ktoré sa stala sucastou balika néstrojov priemyselného inZiniera

a z toho dovodu musia mat’ zvladnuté klI'icové poznatky manazmentu kvality.

e projektovy manazment — forma organizacie prace, ¢i sa jedna o klasické formy or-
ganizicie prace alebo timova praca, umoziuje vytvarat pracovné skupiny, pre ktoré su
vytvarané také pracovné podmienky, aby mohli spolo¢ne pracovat na dosiahnuti stanove-

nych cielov.

e organizaciu — je Sirokou oblast'ou, ktord umoziiuje priemyselnym inzinierom ziskat

potrebny nahl'ad pri rieseni konkrétnych uloh.

e technicky pokrok — zna¢nou mierou ovplyviiuje pracu priemyselného inziniera. Za-
tial' ¢o v minulom storo¢i mechanizicia a automatizacia znacne menila priemyselné pro-
stredie, dnes s nastupom informacnych technoldgii sa pracovné prostredie meni neustale.

(Slamkova, 1997, s. 45)
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2 STIHLY PODNIK

Snahou Stihleho podniku je eliminécia Cinnosti, ktoré su nepotrebné. Naopak ¢innosti, kto-
ré st potrebné je treba robit’ ¢o najrychlejSie, na prvy krat spravne a pritom sa snazit’ o mi-
nimalizaciu nakladov. Ked’ze iba samotnym Setrenim ziadny podnik nezbohatol, je nutné
tieto ¢innosti robit’ zaroven so zvySovanim vykonnosti firmy. Stihly podnik sa vyznacuje
teda snahou o vyssi zarobok, ktorého dosiahne rychlejSie a pritom vynalozi menej usilia.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Zlepsovanie podnikovych procesov predstavuje ¢innosti, ktoré st zamerané na zvySovanie
produktivity, kvality alebo skracovanie doby spracovania vyrobku prostrednictvom elimi-

nacie neproduktivnych ¢innosti. (Svozilova, 2011, s.19)

2.1 Stihla vyroba

Koncept §tihlej vyroby ma svoj pdvod vo firme Toyota. Za autorov Stihlej vyroby st pova-
zovani Taichii Ohno a Shnigeo Shingo. Stihla vyroba je hlavne konceptom, ktory pruzne
reaguje na dopyt a poziadavky zakaznika. Prvky $tihlej vyroby vedu k eliminacii plytvania.
Po odstraneni plytvania potom k udrzaniu pozadovaného stavu. (Tucek a Bobak, 2006, s.

226)

2.1.1 Plytvanie pri zmenach a nastavovani

Moznost’ zrychlenia vymen vychadza z toho, Ze Casto uz prva hruba analyza pomocou
technik priemyslového inZinierstva odhali, ako vel'mi sa pri zmenach a nastavovani plytva.
Jedna sa hlavne o plytvanie ¢asom, 0 ktory je potom prestoj stroja ¢i zariadenia dlhsi. Ako

priklady uvadzame: (Masin a Vytlacil, 2000, s. 168)

e transport nastrojov po zostaveni stroja,

e hladanie diclov a naradia v kufrikoch,

e drobné opravy na novom nastroji az v priebehu zmeny,

e zbyto¢na chddza pre ,,nieco™.

e dlhé Cakanie pri nastavenom stroji na ,,uvol'nenie do vyroby*,
e pozorovanie prace druhého pracovnika,

e (Cas na cigaretu pri vymene atd’. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 168)

Vedrla tohto zjavného plytvania ¢asom vSak pri zmenach a nastavovani existuje aj mnoho

plytvania skrytého. (Liker, 2004, s. 48)
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Pokial’ plytvanie ¢asom pri zmenach a nastavovani triedime, vyuzivame k tomu casto na-
sledujuce Styri hlavné skupiny zachycujuce vsetky vyznamné druhy zjavného alebo skryté-

ho plytvania:

e plytvanie pri priprave na vymenu,
e plytvanie pri montazi a demontazi,
e plytvanie pri nastavovani a dostavovani,

e plytvanie pri rozbehu nastaveného stroja. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 168)

2.1.2 Stihle pracovisko — 5S

Stihle pracovisko je zakladom &tihlej vyroby. V praxi je ¢asto zjednodusene interpretované

ako 58S. Je navrhnuté tak, aby bolo zaistené principy z japonskych slov:

e seiri — separovat,

e seiton — systematizovat’,

e Seiso — stale Cistit,

e seiketsu — standardizovat’,

e shitsuke — stale zlepSovat. (Jirasek, 1998, s. 64)

5S vizualizuje a redukuje plytvanie. Nadvyroba sa ozna¢i minimalnou a maximalnou hla-
dinou, chyby sa rieSia prostrednictvom zariadeni a vizualneho manaZmentu, pohyby — pro-

strednictvom $tandardizovanych technik a zjednoduSuje sa hl'adanie potrebnych veci a
pod. (Greif, 1991)

Metddou 5S mozno dosiahnut’ zlepSenie a zjednoduSenie materidlového toku, rozmiestne-

nia zariadeni, umiestnenia materialu a zasob. Dal§imi prinosmi su:

e zlepSenie kvality, produktivity a bezpecnosti;
e lepsSia podnikova kultlra, postoje 'udi, mensia apatia;

e zlepsené pracovné prostredie. (Burieta, 2007)
SEIRI

Utelom prvého kroku je oddelit’ polozky, ktoré na pracovisku musia byt (si potrebné k
vykonaniu operdcie na pracovisku a priddvaju hodnotu produktu), maju byt premiestnené
(nepouzivané tak ¢asto) a musia byt odstranené (vobec nepouzivané objekty). Pri tomto

kroku sa pouzivaju ¢ervené karticky na oznacenie poloziek. Kazda polozka je zapisana do
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karty pracoviska, kde sa urci, ¢i bude polozka odstranend z pracoviska alebo zostava na

pracovisku. (Burieta, 2007)
SEITON

Ciel'om druhého kroku je najst’ miesto pre umiestnenie poloziek z prvého kroku. Polozky
sa mozu priamo oznacit’ do layoutu pracoviska. Ddlezité je usporiadat’ polozky na pracovi-
sku tak, aby sa minimalizovali pohyby pracovnikov, skladové plochy a pod., ¢ize aby sa
eliminovalo plytvanie. Pri kazdej polozke sa ur¢i pocet, v akom sa bude na danom mieste
nachadzat’. Pri skrinkidch a objektoch, ktoré mozu obsahovat’ rozne ndradia, pripravky a

pod. je vhodné vytvorit’ tzv. supis poloziek, o je v podstate zoznam poloziek v objekte.

Nové rozmiestnenie poloziek na pracovisku je vhodné podporit’ Standardom layoutu pra-

coviska a tiez ¢iarami na podlahe. (Burieta, 2007)
SEISO

V tomto kroku sa pracovisko vycisti a definuju sa oblasti, ktoré je potrebné v rdmci terito-
ria pracoviska Cistit. Teritorium pracoviska sa rozdeli na jednotlivé oblasti, ktorym sa de-
finuje to, €o je potrebné Cistit’, kedy sa to bude cistit, ako Casto, aké pomdcky st potrebné
pri Cisteni, kto ma Cistenie vykonavat’ a pod. Pri tomto kroku sa vyuZziva formular Standar-

du ¢istého pracoviska, kde sa vSetky potrebné informacie zapisu. (Burieta, 2007)
SEIKETSU

Stvrty krok metédy 5S je o $tandardizacii vietkych uskuto¢nenych zmien v 1., 2. a 3. kro-
ku. Tymto krokom sa Standardizuje celkova starostlivost’ o pracovisko. Tu vznika vizualny
Standard pracoviska, v ktorom st zachytené vSetky aktivity ¢istenia a rozmiestnenia jednot-

livych poloziek na pracovisku. (Burieta, 2007)
SHITSUKE

Ak pracovnici nebudu dodrziavat’ navrhnuté Standardy, tak projekt 5S a zmeny uskutocne-
né na pracovisku neprispeju k elimindcii plytvania, ale budua plytvanie podporovat’. Preto je
dolezité, aby l'udia z pracoviska boli vtiahnuti do timu, ktory bude implementovat’ 5S. Aby
okrem dobrého slova bolo navrhnuté 5S na pracovisku dodrziavané, je vhodné ho podporit’
tzv. kontrolnou kartou, do ktorej budi vykonané ¢innosti pracovnici zapisovat’ a potvrdzo-

vat’ svojim podpisom. (Burieta, 2007)
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3 MERANIE PRACE

Meranie prace berie ako rozhodujuci Cinitel' vo vyrobe pracovnu silu. Pracu sa snazime
merat’ a analyzovat’ z dovodu snahy o jej lepSiu organizaciu, ktora vedie k racionalizacii
spotreby Casu a optimalizacii podmienok vykonnosti. Samotna organizacia praca hl'ada
lepsie cesty, ktoré by zladili ¢innosti, ktoré st vykonavané pracovnikmi alebo strojom.
Vysledkom by malo byt lepSie vyuzitie materialnych i pracovnych zdrojov a zabezpecenie

ergondémie prace a ochrany zdravia. (Tu¢ek a Bobak, 2006, s. 111)
Meranie prace delime na:

e priame,
e nepriame. (Tucek a Bobak, 2006, s. 112).

Mozné postupy pri merani prace:

e hrubé odhady,
e kvalifikované odhady,
e vyuzitie historickych udajov,

e Casove Studie pomocou priameho merania

e systémy vopred uréenych casov (MTM, UMS, UAS, USD, MOST). (Masin a Vytlacil,
2000, s. 92)
Uvedené postupy su v roznych prostrediach pouzivané dodnes, avSak hlavny vyznam, vzhla-
dom k ich presnosti, majii priame merania a systémy vopred ur¢enych ¢asov.
Casové §tiidie pomocou priameho merania:
e snimky pracovného dna,
e momentové pozorovanie,

e chronometraz. (Pivodova, 2012).

3.1 Snimok pracovného dna

Snimok pracovného dila je jednou z metdd priameho merania prace, pri ktorej mozno zis-
kat’ mnoho délezZitych a pravdivych informécii 0 sledovanej operécii. Snimok pracovného
dila prevadza inZinier, ktory pozoruje a meria ¢innosti prevadzané operatorom priamo
VvV vyrobnom procese, vSetko si zapisuje. Tento proces umoznuje objavit’ radu nezrovnalosti
s pozadovanym stavom na pracovisku a objavit’ potencialy k zlepSeniu. Tato metdda tak

podnecuje ku kontinudlnemu zlepSovaniu. (Pivodova, 2012)
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V praxi su prevadzané rozne varianty snimok:

e snimok pracovného dia jednotlivca,
e snimok pracovného dna Caty,
e hromadny snimok pracovného dna,

e vlastny snimok pracovného dna. (Pivodova, 2012)

Proces snimkovania mozno vyuzit’ aj ako prilezitost komunikacie s pracovnikmi, ¢o pod-
poruje dobra vztahy v podniku. Spravny priemyslovy inzinier by mal prejavovat’ zaujem
0 organizaciu prace na pracovisku, o pracovné podmienky, v ktorych sa operator denne
pohybuje, mal by tiez dat’ najavo, Ze nazory operatora su vyznamné a relevantné ako pod-

net K zmenam na pracovisku. (Pivodova, 2012)

3.2 MOST (Maynard Operation Sequence Technique)

Napriek tomu, Ze sa meranie spotreby ¢asu pomocou ¢asovych §tadii pouziva dodnes, pre
sucasnych priemyslovych inzinierov maju hlavny vyznam hlavne metédy merania prace
pomocou tzv. systémov vopred urcenych casov. Tieto systémy vyuzili vystupy casovych
a mikropohybovych studii za uc¢elom urcenia a priradenia ¢asov $pecifikovanym zaklad-
nym pohybom. Pohyby a ich prisluSné ¢asy boli zaznamenané do tzv. ¢asovych tabuliek.
Meranie prace pomocou tohto systému potom spociva v stanoveni optiméalneho pohybové-
ho vzorca pre vykonavanie uloh aV priradeni prislusnych ¢asov jednotlivym pohybom
pomocou datovych tabuliek. Casovou jednotkou pri vyuZivani tychto systémov je jednotka
merania Casu, ktory oznaCujeme TMU (Time Measurement Unit), ktora predstavuje 1/100

000 hodiny (t.j. 1 TMU = 0,036 s a naopak 1 s = 27,8 TMU). (Masin, 2003, s. 33)

Autor systému MOST K. Zandin zistil, Ze pre vac¢Sinu prace existuje spolocny menovatel,
na ktoré¢ho zaklade mozno pracu Studovat — jednd sa o premiestiiovanie objektov, ktoré
spociva v urCitych opakujucich sa ,,sumarnych vzorcoch®. Inak povedané, pri premiestiio-
vani objektov sa vyskytuje Standardnd sekvencia pohybov. MOST je vd’aka svojej jedno-

duchsej Struktire omnoho rychlejsi nez iné techniky merania. (Masin, 2003, s. 33)

Basic — MOST. Operacia na strednej urovni, ktoré budt pravdepodobne vykonavané viac
nez 150 krat, avSak menej nez 1 500 krat. za tyzden, by sa mali analyzovat’ pomocou Basic
— MOST. Operacia v tejto kategérii méze mat’ rozsah od niekolko sekiind po 10 mindut.

(Masin, 2003, s. 34)
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Maxi — MOST. Na najvyssej urovni sa pouziva Maxi — MOST, Kk analyze operacie, ktora
bude pravdepodobne vykonavana viac neZ 150 krét za tyzdei. Dizka operacie v tejto kate-

gorii mdze byt’ od menej nez 2 minut po niekol’ko hodin. (Masin, 2003, s. 34)

Mini — MOST. VSeobecne sa tato uroven podrobnosti a presnosti vyzaduje k analyze
akejkol'vek operacie, ktord pravdepodobne bude opakované viac nez 1 500 krat za tyzden.
Operécie, ktoré maji takto vysoky pocet vyskytov, maji Gasy cyklov dizky menej nez 1,6

minuty (typickych je 10 sekand). (Masin, 2003, s. 34)
Pre kazdy ty premiestnenia existuje rozdielna sekvencia pohybovych prvkov:

e sekvencia vSeobecné premiestnenie,
e sckvencia riadené premiestnenie,

e sckvencia pouzitie nastroja. (Masin, 2003, s. 34)
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4 USPORIADANIE VYROBNEHO PROCESU

4.1 Usporiadanie vyrobného procesu

Usporiadanie vyrobného procesu (Facilities Layout) ma vynimoc¢ny vplyv na efektivnost’
chodu moderného vyrobného systému. KI'aiCcom k GispeSnému usporiadaniu vyrobného pro-
cesu je plynulost’ vyrobného toku zédkaziek.. Pri projektovani vyrobnych procesov musime
pocitat’ s tym, ze rozhodnutie v jednej z oblasti sa rychlo odrazi zmenou v ostatnych, ktoré
S nou suvisia. Preto sa hovori o vyrobnom systéme. Vysledna produktivita je dana uzkym
miestom. Medzi zakladné typy usporiadania vyrobného procesu v celom svete patri: pred-
metné usporiadanie, technologické usporiadanie a pevné usporiadanie projektu. Tieto
usporiadania sa zriedka vyskytujui v Cistej podobe, v praxi skor ndjdeme ro6zne kombinacie.

(Kavan, 2002, s. 186)

4.1.1 Predmetné usporiadanie (Product layout)

Je zalozené na maximalnej Standardizacii vyrobkov a hlavne Standardizacii pracovnych
operacii. Cielom predmetného usporiadania je dosiahnutie hladkého, rychleho a mohutné-

ho toku vyrobkov. Teda presne toho, ¢o potrebujeme. (Kavan, 2002, s. 187)
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Obrazok 1 Predmetné usporiadanie pracovisk (Tomek a Vavrova, 2000, s. 93)
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Vyhody predmetného usporiadania

e Umoziuje vel'mi efektivnu vyrobu.

e Vdaka nizkym kusovym ndkladom dokaze generovat’ peniaze na investicie do
technického rozvoja.

e Setri naklady na $kolenie 'udi pri vysokej kvalite prace.

e Podporuje funkciu podnikatel'ského zameru.

e Podporuje automatizaciu rutinnych ¢innosti. (Kavan, 2002, s. 187)
Nevyhody predmetného usporiadania
e Jednotvarnost’ prace moze viest’ k otupenosti.

e Systému moze chybat’ pruznost’ pri zmenach.

e Vyrobny systém je nakladny na preventivnych opravach. (Kavan, 2002, s. 187)

4.1.2 Technologické usporiadanie (Process layout)

Na rozdiel od predmetného lepSie zvlada roznost’ vyrobnych poziadaviek. UmoZiluje im-
provizacie. Vyrobny tok prechddza oddelenymi Specializovanymi pracoviskami, v ktorych
su realizované podobné druhy Cinnosti. Cesta vyrobku nie je nemennd a vyzaduje trans-

portné voziky prepravujuce davky vyrobkov. (Kavan, 2002, s. 187)
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Obrazok 2 Technologicke usporiadanie pracovisk (Tomek a Vavrova, 2000, s. 94)

4.1.3 Pevné usporiadanie projektu (Fixed-position layout)

V tomto pripade sa nejedna o typicku vyrobnu situaciu, ale o ¢im d’alej Castejsi a potreb-
nej$i pripad riadenia naroc¢nej pripravy a zabehu inovacie, riadenia zrodu novej podnikatel’-
skej prilezitosti. Priebeh prac je riadeny a kontrolovany podl'a harmonogramu, vzniknutého

zo siet'ovej analyzy. (Kavan, 2002, s. 188)

4.1.4 Kombinované usporiadanie

Uvedené (idealne) typy usporiadania sa Vv celosvetovej praxi vyskytuju v najréznejSich
kombinaciach. Vznikaji na zaklade podmienok trhu a konkrétnych prevadzok. (Kavan,
2002, s. 188)

4.1.5 Bunkova vyroba (Cellular manufacturing)

Ide 0 moderné usporiadanie strojov do skupiniek, schopnych produktivne vyrobit’ polozky
S pribuznymi vyrobnymi poziadavkami. Stroje si v bunke usporiadané s minimalnymi po-
ziadavkami na prepravu, Skupina podobnych vyrobkov v bunke putuje rovnakou cestou.

Zmyslom bunkovej vyroby je prepojenie technologického a predmetného usporiadania.
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Skupina podobnych vyrobkov, ktoré putuju rovnakou cestou v jednej vyrobnej bunke, sa

rodia prostrednictvom skupinovej technologie. (Kavan, 2002, s. 188)

4.1.6 Skupinova technolégia (Group technology)

Skupinova technolédgia je technoldgia, ktora podporuje bunkové usporiadanie strojov. Je
zalozend na triedeni vyrobnych poloziek podobnej konstrukcie a podobnych vyrobnych
poziadaviek. Nejde len o jednoduché zhlukovanie strojov a tvorba samostatnych vyrob-

nych pracovisk ale o integrovant tisporu vyrobnych nakladov. (Kavan, 2002, s. 189)

4.1.7 Pruzné vyrobné systémy (Flexible manufacturing systems)

Ide 0 automatizovant verziu bunkovej vyroby. Pocita¢ riadi pohyb vyrobkov a zaciatok
prace kazdého stroja. Obstaravacie naklady takychto vyrobnych systémov st netimerne

vysoké voci cene l'udskej prace. (Kavan, 2002, s. 189)
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5 SKLADOVANIE

Skladovanie je Cinnost, pri ktorej material alebo vyrobky nemenia svoje miesto v Case
a priestore (okrem pohybov vo vnutri skladu). V priebehu skladovania spravidla nemenia
svoje vlastnosti. Pokial’ nie je skladovanie ti¢elom zisku prevadzkovatela skladu, je obvyk-
le neziaduce. Skladovanie sa méze vyskytnut vo vSetkych castiach logistického retazca

a suvisi s existenciou zasob. (Dan¢k, 2005, s. 123)
Sklady mézu plnit’ niekol’ko funkcii:

e Vyrovnavacia funkcia skladu spociva v tom, Ze plni funkciu zdsobniku a tym vy-
rovnava nesulad medzi dvoma susednymi tcastnikmi logistického retazca. Najcas-
tejsie sa tato funkcia prejavuje v distribuénej Casti logistického ret'azca.

e Technologicka funkcia skladu sa naopak najcastejSie prejavuje vo vyrobnej logisti-
ke. Niektoré technologické procesy by bez skladovania nemohli vobec prebichat’.

e Spekulativna funkcia skladu je charakterizovana tym, Ze prevadzkovatel’ tovar na-
kapi v o¢akavani budiiceho zvysenia ceny a do doby zvySenia ceny ho skladuje.

(Dangk, 2005, s. 124)

5.1 Druhy skladov
Sklady méZeme posudzovat’ podl'a roznych hl'adisk. NajcastejSie pouzivané hl'adiska:

e podl'a kons$trukcie
o podlazné,
o regalové;
e podla druhu tovaru
o pre sypké materidly,
o pre kusové materidly,
o pre tekuté materialy;
e podla vlastnictva
o vlastné,
o Ccudzie;
e podla sposobu skladovania
o pevné,
o volné,

o nahodné;
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e podla toku materidlu
o bezné,
o priechodné,

o cross — docking. (Dangk, 2005, s. 124)
Clenenie podla konstrukcie:

Podlaznym skladovanim rozumieme také skladovanie, kedy manipulacné jednotky su skla-
dované v jednej urovni, pripadne st manipula¢né jednotky naviac este stiahnuté k sebe.
Usporiadania manipula¢nych jednotiek na tloZznej ploche méze byt v jednej alebo v dvoch
radoch, pripadne blokoch. (Danék, 2005, s. 124)

Oproti tomu regalové skladovanie je charakterizované ukladanim jednotlivych manipulac-
nych jednotiek do polic (regalov). Regaly mézu byt tvorené tiez jednotlivymi bunkami,

hlavne ak sa jedna o skladovanie paliet. (Dan¢k, 2005, s. 126)

5.2 Technolégia prace skladu
Technologia prace v skladoch zahfiia Styri hlavné ¢innosti:

e Prijem materidlu spociva v jeho vykladani z dopravnych prostriedkov a jeho
prevzatie do evidencie podl'a dokladov 1 fyzickej skuto¢nosti. Pokial’ material
nie je uloZzeny na manipulaénych prostriedkoch druhého radu, je stcast'ou pri-
Jjmi aj jeho uloZenie na tieto prostriedky.

e Presun aukladanie sa deje z vykladacieho miesta na miesto ulozenia, kde sa
material ponecha.

e Vyskladnenie spociva vo vyhladavani potrebného mnozstva materialu a jeho
presunu na miesto expedicie.

e Expedicia zahfnia kontrolu spravnosti a mnoZstva materialu, vyhotovenie pre-
pravnych dokladov a dodacieho listu a nakladku na dopravné prostriedky. (Da-
nék, 2005, s. 130)

5.3 Alokacia skladov

Pocet skladovanych trovni, ako aj pocCet a rozmiestnenie skladov na jednotlivych trov-
niach, je dolezitym problémom hlavne v oblasti distribu¢nej logistiky. Pri rozhodovani je

teda treba riesit’ tri zakladné problémy:

e kolko skladovacich trovni,
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e kolko skladov na ktorej urovni,

e rozmiestnenie skladov.

5.3.1 Umiestnenie skladov

Dal$ou otdzkou je umiestnenie skladov. Pri rozmiestiiovani skladov okrem vysky nakladov
moze hrat’ ulohu aj skuto¢nost’, akti uroven zakaznickych sluzieb ma siet’ skladov poskyto-
vat’. Jednym z dolezitych faktorov méze byt’ celkovy ¢as, potrebny k premiestneniu tovaru

od vyrobcu k zdkaznikovi. Sklady mdézu byt umiestnené:
e blizsie k vyrobe,
e Vv strede medzi vyrobcom a zdkaznikom,
e Vv tazisku,

e blizsie k zakaznikovi. (Danék, 2005, s. 136)

Dovodom pre umiestnenie skladu blizsie k vyrobe moze byt najcastejSie skutocnost, ze
podnik vyraba Siroky sortiment vyrobkov a je vyhodné k preprave na vicsiu vzdialenost’
vyrobky zdruzovat'. Umiestnenie skladu v strede medi vyrobou a zakaznikom sleduje spra-
vidla nakladové hladisko. Dal§i mozny sposob umiestnenia skladu je v tazisku. Toto rie-
Senie je podobné umiestneniu v strede, lebo inym spdsobom zohl'adnuje prepravné naklady
medzi vyrobou a spotrebou. Umiestnenie skladu bliZSie k zakaznikom zarucuje vyssiu uro-
venl zakaznickych sluZzieb a méze vyuzit vyhody lacnejSej dialkovej prepravy. (Danék,

2005, s. 136)
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6 UPLATNENIE POCITACOV V RIADENI VYROBY

Riadenie vyroby sa bez Sirokého a premysleného vyuzivania informacnych technolégii
v sti¢asnosti nezaobide. Ulohy planovania vyroby, jej optimalizacie, sledovanie skutoéného
priebehu a integracie so siivisiacimi subsystémami st va¢Sinou natol’ko pracne a zlozité, ze
si bez pocitacov ich efektivne rieSenie nemozno predstavit. Tato potreba vyvolava zodpo-
vedajuci dopyt a ponuku na trhu programovych prostriedkov (software) pre riadenie vyro-
by. Ponukané programové systémy vel'mi ¢asto mavaju podobu univerzalnych rieSeni, ap-
likovanych iba s malymi prispdsobeniami u vSetkych uzivateloch v podstate jednotnym
sposobom a bez vacsich moznosti modifikacie prisposobenia softwaru potrebam a pod-
mienkam konkrétneho uzivatela. Software sa tak stava Ciernou schrankou. kde uzivatelia,
a nezriedka ani samotnd predajcovia, Casto krat nevedia, na zéklade akych principov, kon-
cepcii, predpokladu a kritérii optimalizacie je dany systém vytvoreny, akym spdsobom
vlastne planovanie a riadenie priebehu vyroby v skutoc¢nosti funguje. Tento pristup k zais-

tovaniu potrebného softwaru pre riadenie vyroby pochopitel’ne nie je spravny. (Ketkovsky,

2001, s. 91)

Koncepcia informacného systému riadenia vyroby by mala byt predovSetkym zvolena tak,
aby odpovedala prijatej obchodnej a na fiu nadvazujicu vyrobnu stratégiu firmy. (Ketkov-
sky, 2001, s. 91)

V druhej polovici 80. a predovsetkym v 90. rokoch minulého storoc¢ia boli moderné vyrob-
né organizacie dramaticky poznamenané rozvojom informacnych technoldgii. Zakladnymi
technoldgiami pre takmer vSetky podnikové tkony sa stali systémy celopodnikového pla-
novania zdrojov (ERP — Enterprise Resource Planning). Z najzname;jsich systémov urce-
nych predovsetkym pre vicsie podniky je mozno uviest’ SAP, Baan, J.D.Edwards a d’alSie.
(Dangk, 2005, s. 172)

6.1 Systémy ERP
Systémy ERP zahriiuju predovsetkym:

e dlhodobé, strednodobé i kratkodobé planovanie vyroby, vratane navrhu a spracova-
nia korekcie planu vyroby,

e riadenie vyroby z hl'adiska dodrzania terminov zékaziek a poziadaviek na material
a naradie,

e spracovanie nakladov firmy. (Jurova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 206)
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Zakladné funk¢éné oblasti v ERP su:

data — 0 vyrobku, o zakaznikoch, 0 odberatel'och, o vyrobnej zakladni,
data k zédkazke — termin, mnozstvo, Struktira vyrobku,

spracovanie zakazky — vytvorenie, realizacia, vyhodnotenie,

nakup — surovin, sucasti,

archiv — zakaziek, odberatel’'ov, dodavatel'ov,

expedicia — hotovej produkcie. (Jurové, Bartosek a Sunka, 2013, s. 206)

Programové rieSenia Standardnych systémov ERP spracovavaji réoznym poctom modulov

nasledujuce ulohy:

sprava kmenovych dat (predovsetkym vsetkych poloziek, kusovnikov, technologic-
kych postupov, pracovisk ale tiez dodavatel'ov, zakaziek, skladovych miest a pod.),

prijatie obchodného pripadu,

vytvorenie vyrobnej zakazky a jej terminovanie,

planovanie potrebnych materidlovych poziadaviek, vratanie spracovania navrhov
na nakup a kooperaciu,

nakup,

skladové hospodarstvo,

planovanie vyrobnych a predvyrobnych kapacit,

riadenie realizécie vyrobnej zakazky,

expedicia hotovych produktov,

kalkulacia zakaziek a vyrobkov,

archivacia zakaziek a d’alSich dat,

oblast’ spracovania uctovnictva. (Jurova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 206)

6.2 Datova charakteristika systémov ERP

Pripravenost’ a naplnenie dat do ERP vyznamne ovplyviiuje rychlost’ a kvalitu ich imple-

mentécie. Vedl'a ndkupu potrebného HW a SW, preskolenia a celkovej pripravenosti uzi-

vatelov, su data tretim zakladnym pilierom uspechu zavedenia a vyuzivania PPS. Data

prevadzané zo sucasné¢ho systému maju vplyv aj na spdsob prevedenia prechodu k pouzi-

vaniu nového systému ERP. Existuje pét’ zékladnych skupin pouzivanych vo vnutri systé-

mu ERP: (Jurova, Bartoek a Sunka, 2013, s. 207)
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e pouzivané Ciselniky:
o poloziek, pracovisk, skladovych miest, ndkladovych stredisk, kont, refe-

rentov, dodavatel'ov, zékaznikov apod.

kmenové data obsahujuce udaje o:
o vyrobku — polozky, kusovniky,
o technologickych postupoch,
o vyrobnej zakladni — strojoch a d’al$ich pracoviskach,
o dodavatel'och materialu, vratane adries,

o zakaznikoch, vratane adries.

zakazkové data s udajmi o:
o zéakazke pre konkrétneho zédkaznika s pozadovanymi terminmi, mnozstvom,
Struktirou a prevedenim vyrobku.

archivne data:

o uchovavaju udaje k uz realizovanym zékazkam.

parametre:
o posledny typ dat obsahujuci hodnoty pre nastavenie optimalneho fungova-
nia systému a jeho jednotlivych modulov v konkrétnych podmienkach. (Ju-

rova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 207)

6.3 Vizby systémov ERP vo vyrobnom podniku

Systémy ERP je mozné vymedzit’ aj prostrednictvom ich vézieb na ostatné ¢innosti v pod-
niku. Vyvoj vnutorne integrovanych ERP sa prejavil v postupnom zaclefiovani d’alSich
podnikovych oblasti, ktoré dnes uz tvoria jeho neoddelitelni sucast. Odtial pramenia
mozné priciny jednotného pouzivania skratky ERP, ktord povodne zahfiala len pldnovanie

a riadenie vyroby. (Jurova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 208)

Integracny trend a rast funkénych moznosti je jednym z dovodov, preco sa naopak u nés
nie plne pouziva skratka ERP pre dneSné SW produkty, pretoze neboli v minulosti natol’ko
zname ako v zahrani¢i a obsahovo pokryvaji si¢asné ERP oblast’ SirSiu. (Jurova, BartoSek

a Sunka, 2013, s. 208)

Zo sucasnych vizieb ERP v podniku st najddlezitejSie vdzby na oblast’ technickej pripravy
vyroby, kde su pripravené zakladné idaje o polozkach, kusovnikoch a technologickych
postupoch, a tiez ekonomicky systém, ktory prevadza vysledné ekonomické vyhodnotenia.

(Jurova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 208)
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V zahranic¢i je d’alej sledovand podpora vizby na perspektivne néstroje priameho riadenia
vyroby (tzv. leitstandy), spojujucimi sa s moznostami ponukanym automatizovanym zbe-
rom dat, napr. pomocou ¢iarového kodu a termindlov. Aj ony vSak zac¢inaju byt ponikané
ako neoddelitel'na sticast ERP. Zaroven systémy ERP predstavuji vyznamnt informacnt
zakladilu progresivnym softwarovym podporam manazérskeho rozhodovania. Celkovo
najmenej su zastipené viazby na vyrobnu zakladiu a predovsetkym jej udrzbu, energetické

hospodarstvo a tiez na oblast’ personalistiky. (Jurova, Bartosek a Sunka, 2013, s. 209)

6.4 Ziskavanie informacii - automaticka identifikacia

K tomu, aby bolo mozné informdcie spracovavat’, je nutné najskor potrebné informacie
ziskat’ a preniest’ ich z miest ich zdroja do miest ich potreby. Informécie je mozné ziskavat’
z priebehu technologickych procesov, z povahy a konkrétnych vlastnosti materialov, oba-
lov, vozidiel atd’. Informéciou st napriklad daje popisujice okamzity stav daného techno-
logického procesu alebo §tadia spracovavania materialov, pocet kusov ur¢itého sortimentu
v sklade apod. Primarnu informaciu moZeme ziskat’ pomocou zmyslového vnimania alebo
pomocou snimaca. To znamend, Ze sa mozZe ziskat' ¢innostou €loveka, poloautomaticky
alebo automaticky. Nosite'om informacie moze byt napis, ndlepka, Stitok ¢i pamdtoveé
média. V dnesnej dobe sa najcastejSie pouziva automatické ziskavanie informacii - auto-
maticka identifikacia. Zakladnou poziadavkou je obdrZanie v€asnej a spravnej informacie.

V stucasnej dobe st pouzivané najcastejSie nasledujice technologie:

e opticka identifikécia,
e radiofrekvencna technologia,
¢ indukc¢na technologia,

e magneticka technologia. (Dan¢k, 2009, s. 152)

Je treba brat’ do ivahy nasledujtice vlastnosti a parametre konkrétnej implementécie auto-

matickej identifikécie:

e objem uschovavanych dat,

e vzdialenost’ nosic¢a a snimacieho zariadenia,
e moznost ru¢ného vkladania,

e rychlost ¢itania,

e spolahlivost’,

e bezpecnost’ a ochrana pred tretimi osobami. (Dangk, 2009, s. 152)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Spolocnost’ JES, s. . 0. je strojarska firma, ktora sidli v Sddo¢nom, pri Povazskej Bystrici.
Ide 0 rodinnu firmu, ktora bola zapisana do Obchodného registra v roku 2009, avSak pred-
tym posobila ako fyzicka osoba od roku 1992. Specializuje sa na strojarenski vyrobu a
vyrobu presnych dielov vécsinou podla dokumentacie zakaznika. Taktiez sa vykonavaju
renovacie podskupin strojov a zariadeni. Vd’aka strojnému vybaveniu firma ponuka sustru-
zenie, frézovanie, brusenie na gulato, brisenie na plocho, presné vyvrtavanie, elektroero-
zivne rezanie a hibenie, lapovanie a honovanie, a taktieZ povrchové Gpravy a tepelné spra-

covanie. (Sadecka, 2013)

V=< STROJARSKA VYROBA
A A SPECIALNE NARADIE

Obrazok 3 Logo spolocnosti (JES, s. r. 0., 2015)

7.1 Zakladné udaje

Obchodné meno JFS,s.r.o.

Sidlo Sadoc¢né 64, 018 16 Domaniza
1CO 44 646 372

Deii zapisu do OR 01.03.2009

Pravna forma Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym
Predmet podnikania Kovoobrabanie

Vyroba kovovych konstrukcii a ich Casti
Sprostredkovanie obchodu

Nakladna cestna doprava vykonavana vozidlami s celkovou

hmotnost'ou do 3,5t (JFS, s. 1. 0., 2015)
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Pohl'ad do vyrobnej dielne firmy JFS, s. 1. o.

gy,

Obrazok 4 Vyrobné priestory firmy (vl. foto)

Sidlo firmy je sti€astou rodinného domu v obci Sddocné.

7.2 Historia firmy

Historia firmy JES, s. r. 0. je vel'mi kratka. Ako uz bolo spominané, zivnost, ktora pred-
chéadzala spolocnosti s ru¢enim obmedzenym vznikla v roku 1992 so Specializdciou na
osobnll dopravu. Neskor sa zamerala aj na ndkladnt dopravu s uZitkovou hmotnostou do
3,5 tony. Pan Sadecky pracoval ako externy zamestnanec pre velku strojarenskd firmu,
ktora uz v sti¢asnosti neexistuje. Po krachu tejto firmy sa syn pana Sadeckého, Jan Sadec-
ky, chopil prilezitosti a rozhodol sa pre zalozenie malého podniku spolu s otcom. Nakupil
strojové vybavenie, zamestnal kvalifikovanych odbornikov, ktori boli naviac dlhorocni
priatelia a zalozila sa spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym. Firma sidli v rodinnom dome,

ktory sa prispdsobil podnikaniu, pristavala sa diclna a zabudovali stroje. (Sadecka, 2013)

7.3 Poslanie firmy

Poslanim firmy JFS, s. r. 0. je poskytovat’ zédkaznikom kvalitné sluzby, vyrobky a aktivne
pristupovat’ nielen k rieSeniu potrieb zakaznikov ale aj k vyzvam v strojarenskom priemys-
le na Slovensku a zvySovat’ vykonnost’ a efektivnost’ vSetkych svojich ¢innosti v zdujme

naplnenie spolo¢nych cielov majitel'ov a zamestnancov spolo¢nosti. (Sadecka, 2013)
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7.4 Vizia firmy

Viziou spolocnosti JFS, s. 1. 0. je stat’ sa najlepSou firmou vo svojom odbore. Chceme byt
kvalitnou, spolahlivou, a bezkonkurencnou firmou v Sirokom okoli a zabezpecit' trvalé
zvySovanie spokojnosti klientov a zlepSovanie vykonnosti s oh'adom na bezpecnost’ pri
vykonavani naSich sluzieb. Firma by sa taktiez v obdobi nasledujiuceho roka presadila na

trhu v Nemecku vo vyrobe presného naradia. (Sadecka, 2013)

7.5 Organizaéna Struktira

Ing. FrantiSek Sadecky
majitel’

Pomocna ekonomka

Obrazok 5 Organizacna Struktiira spolocnosti (vl. spracovanie)

KedZe firma JFS, s. r. 0. je maly podnik, zodpoved4 tomu aj organiza¢na Struktira. Na
vrchole st majitelia, konatelia a dalo by sa povedat’ aj manazéri firmy, Jan Sadecky a Ing.
FrantiSek Sadecky. Riadia celi spolo¢nost’ aich rozhodnutia ovplyviiuju celkovy chod
firmy. Asistentkou pre uctovnicku vo firme je pomocna ekondmka. ktora ma na starosti
vybavovanie objednavok, vedenie prehladu zakaziek, vystavovanie faktur, vystavovanie
pokladni¢nych dokladov a celkové spracovavanie podkladov pre uctovanie. O uctovnictvo

sa stara externa firma. (Sadecka, 2013)

7.5.1 Zamestnanci

Firma od roku 2015 zamestnava 13 pracovnikov na trvaly pracovny pomer a 2 zamestnan-
cov na ,,dohodu®. Pracovnici st vysoko kvalifikovani s dlhoroénymi pracovnymi skuse-
nostami. U¢tovnictvo a ekonomicku stranku podniku mé na starosti, uz spomenutd, exter-

na firma, ktora taktiez disponuje vysokou kvalifikovanost'ou a odbornostou.
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Vyvoj poctu zamestnancov sa vyrazne nemenil, dolezity je vSak stipajici trend.
V zaciatkoch, teda v roku 2009 mala firma 6 zamestnancov, v roku 2013 firma zamestna-

vala 8 T'udi a v sti€asnosti vo firme pracuje 15 l'udi.

Obrazok 6 Vyvoj poctu zamestnancov (vl. spracovanie)

Vyrazny narast poctu zamestnancov za posledné roky je sposobeny rozsirenim strojového
parku firmy. Spolo¢nost’ si zaobstarala nové stroje — brusky a sustruhy, v dosledku ¢oho sa

vytvorili nové pracovné miesta.
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8 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

8.1 SWOT analyza firmy

Pre zhodnotenie a postdenie prostredia firmy bola spracovana SWOT analyzu, ktora pou-
kazuje na silné a slabé stranky podniku a taktiez na prileZitosti a rizika. K jednotlivym
faktorom je priradena vahu kritéria, ktoré je vyjadrené percentom, pricom plati, Ze ¢im
vys8ie percento, tym je faktor dolezitejsi. Grafické znazornenie mozno vidiet' na nasledu-

jucom obrazku
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Obrdzok T SWOT analyza firmy (vl. spracovanie)
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8.1.1 Silné stranky

Za najvacsiu silu firmy JFS, s. r. 0. povazujem jej zamestnancov a samotné vedenie firmy.
Viécsina zamestnancov je vysoko kvalifikovana. Su to odbornici s dlhoro¢nymi skiisenos-
tami. Ich kolektiv dotvaraju mladSi zamestnanci, ktori su taktiez kvalifikovani, zbierajici
cenné rady a skusenosti od svojich starSich kolegov. Spolu si vytvaraju priaznivé pracovné
prostredie avynikajice spoloCenské vézby. Treba spomenat aj starostlivost
0 zamestnancov zo strany vedenia. Tyka sa to dopravy z prace a do prace, pravidelné ra-
najky, starostlivost’ o odevy a tieZ samotny vztah medzi vedenim a zamestnancami. Timo-
va praca funguje nielen medzi zamestnancami navzajom ale aj medzi vedenim a zamest-

nancami.

Dal$im pozitivom je, Ze firma ma vel’ka va¢sinu strojov so svojom vlastnictve, a nie je teda
zatazend splacanim strojového parku, vd’aka ¢omu firma méze poskytovat’ svojim zakaz-

nikom priaznivé ceny.

8.1.2 Slabé stranky

Najvicsou slabinou firmy JFS, s. r. 0. je neexistujuca nahrada za zamestnancov. Spoloc-
nost’ by mala dbat’ o to, aby mali zamestnanci svojich nasledovnikov. DalSou vel’kou slabi-
nou je slaby informacny systém. Firma vyuZiva iba zdkladny balik Microsoft Office.
Z tejto skutocnosti plynie aj neprehl'adnost’ v zdkazkach a inej dokumentécii. Faktury sa
piSu pracne cez Microsoft Excel, ¢o je zdihavé a nespolahlivé. Neexistuje Ziadna forma

spétnej kontroly.

Zistila som tiez, ze vo firme sa nevyuzivaju takmer ziadne metddy z odboru priemyselného

inZinierstva. Tu vidim vel’ky potencial.

8.1.3 Prilezitosti

Prilezitost’ pre firmu moze byt vicSie vyuzitie kapacit strojov. Firma by mala uvazovat’
0 dvoch zmenach, vd’aka ktorym by sa firma priblizila k plnému vyuzitiu strojov. AK firma
chce napredovat’, musi uvazovat’ aj o investovani do rozsirenia strojového parku. Prilezi-
tost'ou pre nu moze byt nakup tusirovacieho lisu, ktory sa vyuziva pri skladani vstrekova-
cich foriem. Po zredukovani, respektive po odstraneni plytvania sa zniZia aj vyrobné na-
klady firmy, ¢o bude mat’ pozitivny vplyv na ceny a zisk spolo¢nosti. Ak firma zapracuje
na marketingu, je tu potencial oslovit’ novych zdkaznikov, tym padom aj ziskanie novych

zakaziek.
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8.1.4 Rizika

Najvicsou hrozbou pre firmu je odchod jej zamestnancov. Slabou strankou je neexistujica
nahrada za terajSich zamestnancov, ¢o by pri ich odchode znamenalo fatalny problém,
a teda najvacsie riziko. DalSou nepochybnou hrozbou je konkurencia. Firma s rovnakym
zameranim, podobnym strojovym parkom a kvalifikovanou pracovnou silou je redlnym
rizikom. Rizikom pre firmu je aj strata kI'i¢ovych zakaznikov, ktorymi su firmy Synthotec
a Rademaker. Neovplyvnitelnym rizikom su este aj vladne rozhodnutia, zvySovanie dani

a cien energie.

8.2 Financna analyza

Pri analyze sti€asného stavu vo firme JFS, s. r. 0. som nevynechala ani finanénu analyzu
podniku. Ako mozno vidiet' v nasledujucom grafe, trzby maju stipajici trend, o je pre
firmu pozitivny fakt. V minulom roku spolo¢nost’ dosiahla trzby v hodnote 458 638€, ¢o je
1,5 nasobok trzieb roku 2011, kedy to bolo 299 560€.

VYVOJ TRZIEB

458638

396219 404392

299560
P

Obrazok 8 Vyvoj trzieb podniku (vl. spracovanie)

Zaujimavy je vyvoj zisku spolocnosti. Kym v roku 2011 firma dosiahla zisk 47 618€,

v minulom roku sa firma ocitla v strate -25 569€. Tento prepad bol spoésobeny tym, Ze si
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podnik zobral kontokorentny uver na vystavbu novej haly. Firma sa rozhodla pre najvy-
hodnejsi spdsob financovania, kedy disponuje s peniazmi banky a plati uroky z Ciastky,

ktora pouzije. Vyvoj trzieb je zachyteny v nasledujicom grafe.
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Obrazok 9 Vyvoj EBIT-u spolocnosti (vl. spracovanie)

Firma ocakava v buducom roku vyrazne zmensit' stratu, respektive zvysit' zisk, aj vd’aka

novym zakazkam, konkrétne sa jedné o vyrobu vstrekovacich foriem.
8.3 Struktiira vyroby a vyrobny program

8.3.1 Strojné vybavenie
Firma vlastni nasledovny strojovy park:

e Karusel SKJ 12

e Sustruh SU 63

e (NC sustruh Sotos 500

e Braska BRH 40

e Bruska BRH 20

e Bruska BUB 32/1500

e Bruska BUAJ 28/1000

e Bruska na otvory BDU 250

e Bruska na pretahovacie trny KAPP

e Ostricka na pretahovacie trny Landriany
e Elektroerozivna rezacka Matra Fanuc
e CNC bruska (mikroskop) PFS 30

e Suradnicova vyvrtavacka WKW 100
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e Zvéraci stroj FroniusTransPulsSynergic 4000
e Zvaraci stroj Tig (JFS, s. r. 0., 2015)

Vsetky stroje su umiestnené vo vyrobnej hale spolo¢nosti JFS, s. r. 0. Rozmiestnenie stro-

jov zodpoveda vyrobe vstrekovacich foriem, ktoré tvoria prevaznu cast’” vyrobkového po-

rtfolia firmy.

8.3.2 Vyrobny program
Firma JFS, s. r. 0. pracuje na jednu, osem hodinovu, zmenu.

Podla druhu a charakteru vyrobkov mozno vyrobny program rozélenit’ do niekol’ko pod-

skupin, a to:

o stale zdkazky — vyrobky, ktoré firma eviduje dlhsiu dobu, a spolupraca so zékazni-
kom je dlhodoba,

e jednorazové zédkazky — zvlastne a Specifické jednorazové poziadavky zédkaznikov,

o atypické zakazky — pouzitie atypickej vyrobnej technoldgie,

e sluzby — lapovanie, tepelné spracovanie a povrchové tpravy.

Stale zakazky

Jednorazové zakazky

Atypické zakazky

Sluzby

Obrdzok 10 Vyrobny program firmy (vl. spracovanie)

Medzi stale zakazky zarad’'ujem vstrekovacie formy pre firmu Synthotec Slovakia, s. r. 0.,
vyrobu dielov pre potravinarsku firmu Rademaker s. r. 0., opracovanie bronzovych odliat-
kov pre firmu Medeko a skladanie bankomatovych sucasti pre firmu SPC International s. r.

0.
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Jednorazovymi zdkazkami, si zdkazky pre firmy, s ktorymi firma JFS nemé vytvoreny
dlhodoby odberatel'sko-dodavatel'sky vzt'ah. Firme sa naskytnu aj zdkazky, ktoré mozeme
nazyvat’ atypické, kvoli nutnosti pouZzitia atypickej vyrobnej technologie. Povrchové tpra-
vy atepelné spracovanie firma zabezpecuje kooperacne s firmami z okolia na Slovensku

a na Morave.

8.3.3 Stale zakazky

Medzi stale zakazky zarad’'ujem vyrobu rollerov, teda valcov pre firmu Rademaker s. r. o.
Valce sluzia pre potravinarsky priemysel. Konkrétne tento valec sa pouziva na valcovanie

listkového cesta.

Obrazok 11 Roller (valec) (vl. foto)

Vyrobny proces sa sklada z ndkupu hutnych polotovarov, ktoré su nasledne opracované na
ststruhu, braske, kooperaéne povrchovo upravené a nakoniec opit’ obrsené. Valec sa
sklada z troch casti: z tyCe, z riry a Z dvoch prirub. Dany materidl firma nakupuje od do-

davatel'ov, s ktorymi ma firma vytvoreny dlhodoby dodavatel'sko-odberatel’sky vzt'ah.
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Najviacsi podiel na zisku firmy ma vyroba vstrekovacich foriem pre firmu Synthotec Slo-

vakias. r. o.

Obrazok 12 Vstrekovacia forma (vl. foto)

Vyroba takejto formy zaberie niekol'’ko mesiacov. Na vyrobe sa podiel’a aj samotny majitel’
firmy, ktory sa stara o perfektné planovanie a organizovanie vsetkych ¢innosti, ktoré savi-
sia s vyrobou. Pri vyrobe funguje timova praca medzi zamestnancami navzajom, a takisto

aj medzi vedenim a zamestnancami.

8.3.4 Jednorazové zakazky

Pre reprezentanta jednorazovych zdkaziek bola vybrana matrica, ktora bola opracovana pre

firmu ICT s. r. 0.

Obrazok 13 Matrica (vl. foto)

Na matrici boli prevedené operacie ako ststruzenie, brusenie a elektroerozivne rezanie.
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8.3.5 Atypické zakazky

Do tejto kategérie patri elektroerozivne hibenie.

Obrdzok 14 Elektroerozivne hibenie (vl. foto)

Pri elektoerozivnom hibeni tejto stiiastky bolo nutné zvolit’ atypicka vyrobnu technolégiu.

Jednalo sa o suciastku pre formu pre automobilovy priemysel.

8.4 Vyznamni zdkaznici a dodavatelia

Medzi najvyznamnejsich zédkaznikov firmy JFS, s. r. o. patri spolo¢nost’ Synthotec Slova-
kia s.r.0. Vznikla ako oddelenie vstrekovania plastov jedného z vyrobcov lozisk vo Velkej
Britanii. Druhy zévod tejto organizacie vznikol na Slovensku, v Ziline. Prave z tohto zavo-

du prichadzaju pre firmu JFS, s. r. 0. zdkazky na vyrobu vstrekovacich foriem.

Firma JFS, s. r. 0. prispdsobila aj layout vo svojej vyrobnej dielni prave vyrobe vstrekova-

cich foriem, ktoré su urc¢ené pre Synthotec Slovakia s. 1. 0.

Dal§im vyznamnym zakaznikom je holandska firma Rademaker, ktora méa dcérsku spoloé-
nost’ na Slovensku, v obci Sebe§tanova, pri Povazskej Bystrici. Firma Rademaker sa $pe-

cializuje na vyrobu strojov pre potravinarsky priemysel.

Firma Medeko s r. o. so sidlom v Povazskej Bystrici, je taktieZ jeden z najvacsich odbera-
telov pre JFS, s. r. 0. Firma Medeko s. r. 0. vyrdba zliatiny z farebnych kovov, spajky, po-

lotovary a hotové odliatky.
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Dal§imi odberatelmi st firmy Kinex a. s., IMC s. r. 0. a tak d’alej. Prehl'ad odberatel'ov

mozno vidiet’ na obrazku.
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Obrdzok 15 Vyznamni odberatelia firmy (vl. spracovanie)

Firma JES, s. r. 0. ma vytvoreny dlhodoby odberatel'sko — dodavatel'sky vztah s firmami
Meusburger, Stappert a.s. a Nerezové materialy S. r. 0.. Renomovana raktska firma Meus-
burger je dodavatelom materialu a normalii pre vyrobu vstrekovacich foriem. Dalsim vyz-
namnym dodavatel'om stcasti vstrekovacich foriem je nemecka firma Synventive a raka-

sko-§védska firma Bohler-Uddelholm.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

meusbhurger

':ynventive

molding solutions

BOHLER UDDEHOLM

Obrazok 16 Vyznamni dodavatelia firmy (vl. spracovanie)

Firmy Stappert a. s. a Nerezové materidly s. r. 0. st dodavatel'mi pre vyrobu vyrobkov pre
firmu Rademaker s. r. 0. Jedna sa 0 hutnicke polotovary — tyce, priruby a rury, z ktorych sa

skonstruuju valce.

8.5 Layout sucasnej vyrobnej haly

Ako uz bolo spomenuté, rozmiestnenie strojov na vyrobnej dielni je znacne pripsosobené
vyrobe vstrekovacich foriem. Na obrazku je naznaceny aj materidlovy tok formy. Ked'ze sa
firma neststredi len na vyrobu foriem, stroje st vytazované aj opracovavanim obrobkov
pre d’al$ich zakaznikov. Primérne ide o ststruzenie a brusenie. Tepelné spracovanie firma

zabezpecuje v spolupraci s externymi firmami.
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Obrazok 17 Spaghetti diagram sucasného stavu (vl. spracovanie)

Legenda k spaghetti diagramu

—p mikkée operacie a tepelné spracovanie
—p tvrdé operacie
kontrola kvality a montaz

—p expedicia

Ked'Ze firma roz$iruje svoj strojovy park, rozhodla sa pre vystavbu novej haly. Ta bude od
sucasnej vyrobnej haly vzdialend priblizne 200 metrov. Vedenie spolo¢nosti eSte nema
presni predstavu o rozmiestneni strojov v novej hale, preto ma poziadalo o spracovanie

layoutu.

8.6 Analyza ¢innosti pracovnikov behom zmeny

Rozhodla som sa preskimat’ vyuzitie ¢asu zmeny zamestnancami. Cielom bolo zistit,, ¢i
existuju rezervy, najméi Casové, ataktiez odhalit’ nevyuzity potencidl vyuzitia strojov

a zamestnancov.
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Pre analyzu som si zvolila 3 operatorov na 3 réznych obrabacich strojoch. Jedna sa o za-
mestnanca, ktory pracuje na CNC sustruhu, zamestnanca pracujuceho na hrotovej briske

a zamestnanca na sustruhu Karusel.

Tychto zamestnancov som pozorovala pri ich praci nepretrzite, priblizne, 3 hodiny, pri¢om
analyze prace kazdého zamestnanca som venovala 1 deni. Pre analyzu boli zvolené také

kusy, ktorych vyroba trva priblizne rovnaky cas, teda zhruba 3hodiny.

Pracovnu naplii pocas, priblizne, 3 — hodinového pozorovania pracovnika som rozdelila na

nasledovné ¢innosti:

e obsluha stroja,

e pracovny ¢as stroja,

e kontrola a meranie,

e dokumentacia — Stadium,
e (istenie,

e manipulacia s kusom.

Vsetky ¢innosti som v tabul’ke zachytila v minatach, a nasledne som pre lepSiu vizualiza-
ciu, vytvorila grafy pre pracu jednotlivych pracovnikov. Na meranie ¢asu jednotlivych
¢innosti som pouZzivala stopky. Namerany ¢as som do tabul’ky premenila do stovkovej sus-
tavy, z dovodu I'ahSieho pocitania vysledného ¢asu, ktorym som spitne previedla na format

hodin, minut a sekund.

Okrem zachytenie pracovnych ¢innosti jednotlivych pracovnikov som sa zamerala aj na
neproduktivny cas, ktory som si taktieZ znacila do tabul'ky a merala. Do tohto ¢asu som
zahrnula rozhovory s kolegami, obcerstvenie, ¢as straveny mimo pracoviska, no najma

hl'adanie pomdcok, paliet, naradia a vykresov.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

8.6.1 Pracovnik na CNC sustruhu
Postup prace pocas pozorovania sustruznika bol nasledovny:

Tabulka 1 Analyza cinnosti pracovnika na CNC sustruhu

(vl. spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)
Vymena nastrojov 1,95
Nahodenie lunety 1,28
Vymena hlavicky 1,26

Presun kusu na stroj 1,98
Upevnenie kusu 3,16
Podoprenie hrotom 0,98
Indikacia 9,52
Zameranie noza 2,36

Stadium vykresov 14,56
PLYTVANIE
Programovanie 9,65
Praca stroja 98,95
Hladanie meradla 4,48
Kontrola obrobku 7,62
Presun kusu na paletu 1,11
Balenie + expedicia 6,14
Celkovy cas 186,28

Pracovnik pracoval na vyrobku pre firmu Rademaker s. r. 0. Cely proces obrébania na da-

nom vyrobku trval 3 hodiny 6 minut a 17sektnd.

V tabulke je Cervenou farbou ozna€ena Cinnost’ a Cas, ktory je plytvanim. U pracovnika na

CNC sustruhu je to 25 minut a 46 sekund.
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Na nasledujicom grafe su ¢innosti pracovnika rozdelené podl'a percentudlneho podielu na

celkovom pozorovanom case.

Graf 1 Struktira ¢innosti pracovnika na CNC sistruhu (vl. spracovanie)

Plytvanie tvori 14% z celkovej pozorovanej doby. Tento Cas treba jednoznac¢ne eliminovat’.

Dolezitym faktom je, Ze pracovnik nevenoval nijaky cas Cisteniu stroja.

Pocas pozorovania pracovnik opracovaval kus pre firmu IMC s. r. o.
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8.6.2 Pracovnik na hrotovej briske
Doba trvania jednotlivych ¢innosti brusica na rovinnej braske je uvedena v tabulke:

Tabulka 2 Analyza cinnosti pracovnika na hrotovej bruske

(vl. spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)

Rozbehanie 16zi 2,22

Studium vykresov 9,25

Vyber brusneho kottca 0,84
Presun kusu na stroj 1,96
Upevnenie kusu 1,45
Nastavenie stroja 14,52 PLYTVANIE
Praca stroja 89,56
<0dchod z pracoviska> <5,63>
Kontrola-zistenie odchylky 3,23
Oprava 11,18
Studium vykresov 6,57
Kontrola 3,26
Pretypovanie stroja 4,12
Upnutie kusu 1,97
Praca stroja 9,87
<Obcerstvenie> <2,34>
Kontrola 3,64
Apretura kusu 1,23
. Zhéfaniepaley 512
Presun kusu na paletu 1,1
Balenie + expedicia 7,25
Celkovy cas 193,74

Cinnosti, ktoré boli pozorované trvali spolu 3 hodiny 13 minit a 44 sekiind. Do tohto ¢asu
nie je zapocitané obCerstvenie, ktoré pracovnik ucinil v ¢ase chodu stroja. V tabul’ke je tato
¢innost’ oddelend zatvorkami - < >. Tiez u brusi¢a zaznamenavame vel'ké plytvanie Casom.

Spolu ide 0 20 mintt a 31 sekand.
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Analyza ¢innosti pracovnika na bruaske je taktiez zachytena v grafe:

Graf 2 Struktiira cinnosti pracovnika na hrotovej briske (vl. spracovanie)

Mozno pozorovat, Ze brusi¢ zna¢nu Cast’ svojej pracovnej doby venoval rozhovorom
s kolegami. Jedna sa o zadsadnu vec, vzhl'adom na to, zZe napriklad ¢isteniu nevenoval pra-

covnik ani mindtu pocas pozorovanej doby.
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8.6.3 Pracovnik na Karuseli
Napln prace a trvanie jednotlivych krokov treticho ststruznika je nasledovna:

Tabulka 3 Analyza cinnosti pracovnika na Karuseli (V.

spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)
Nastavenie zverakov 2,25
Nastavenie nozikov 1,97
Presun kusu na stroj 1,98
Upnutie a vystredenie kusu 2,26

PLYTVANIE

Studium vykresov 10,12
Nastavenie stroja 7,12

Prdca stroja 44,67

<Rozhovor s kolegami> <4,02>
Otocenie kusu 4,75
Praca stroja 43,85
Nastavenie nozikov 1,18
Rozpichnutie kusu 3,63

Zrazanie hran 4,58
Kontrola 3,18
Zhananie metlicky 2,56
Ocistenie stroja 6,7
Presun kusu na paletu 1,26
Balenie + expedicia 8,15
Celkovy cas 181,7

Pozorovacia doba pracovnika na sustruhu Karusel trvala 3 hodiny 1 minttu a 51 sekund.
Do casu nie je zaridtany rozhovor s kolegom, ked’ze sa jednalo o subeznu Cinnost’ spolu
s chodom stroja. Tento Cas je taktiez oddeleny zatvorkami - <>. Z tabul’ky je zjavné, Ze aj
tento pracovnik vykonaval nepotrebné Cinnosti. Za takéto Cinnosti oznaCujem hladanie

a zhananie naradia, a ,,pracu“ na mobile. Plytvanie ¢ini az 30 minut a 43 sekand.
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Podiel jednotlivych ¢innosti pracovnika poc¢as pozorovania tvoril:

Graf 3 Struktiira cinnosti pracovnika na Karuseli (vl. spracovanie)

Ako vidiet, neproduktivne ¢innosti sa vyznamne podielali na celkovom pozorovacom c¢a-
se. Ak porovname napriklad obsluhu stroja a plytvanie, vidime, Ze tento ¢as je zhruba rov-

naky. Plytvanie treba jednozna¢ne zamedzit'.

8.7 Zhrnutie analyzy ¢innosti pracovnikov behom zmeny

Doékladnym pozorovanim 3 vybranych pracovnikov som zistila vel'ké plytvanie ¢asom.
NajpodstatnejSie je zistenie, Ze doba ¢innosti, ktoré sa daji povazovat za neproduktivne
tvoria priemerne 25 minat, ¢o je velka Cast’ celkového ¢asu. Jedna sa o dobu obcerstvenia
— priprava a pitie kavy a ¢aju, Cas straveny rozhovorom so spolupracovnikmi a ¢as strave-

ny mimo pracoviska.

Je pripustné, aby sa zamestnanci pocas doby, kedy je stroj spusteny, zhovdrali aj
s kolegami, avSak nie v tom pripade, ak pracovnik namiesto prospesnej ¢innosti, napriklad

Cistenia stroja a okolia stroja, uprednostni prave rozhovor s kolegom.

Dalsie plytvanie som zaznamenala pri obsluhe strojov pracovnikmi, kedy stracali ¢as hl'a-

danim a zhatanim naradia. Konkrétne sustruznik na Karuseli hl’'adal imbusové kl'uce tak-
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mer 4 minuty. Takisto brusi¢ stracal ¢as pri hl'adani vykresovej dokumentacie a nakoniec

zhananim palety, ktora mala byt pripravena pre expediciu kusu.

Celkovo mozno povedat’, ze pracovnici vel'mi Casto a dlho zhanali potrebné naradie, paletu
a vykresovi dokumentaciu. Nebyt’ tychto ¢innosti, opracovanie jednotlivych vyrobkov by

sa znacne zrychlilo.

Takisto musim spomenut’ aj fakt, ze pracovnik na Karuseli zna¢nu Cast’” pracovnej doby
presedel na stoli¢ke, pricom stoli¢ku som nasla iba jednu na celej dielni, a to prave pri jeho
pracovnom stole. Po rozhovore s jeho star§imi kolegami som sa dozvedela, Ze je to pre

nich novy ,.trend* a poc¢as ich posobenia v strojarskom odvetvi sa s takym nie¢im nestretli.

Navrhujem rapidne znizenie plytvania ¢asu behom pracovnej zmeny. Tyka sa to hlavne
neproduktivnych ¢innosti, ale taktieZ urychlenia jednotlivych ¢innosti, ktoré vyrobku pri-
davaji hodnotu. Zna¢ny Cas treba venovat aj isteniu strojov a okolia strojov. Po disku-
siach so zamestnancami je jasné, ze sami vedia 0 rezervach, ktoré som vypozorovala a ¢o

je podstatné, su ochotni pristupit’ k zmenam.

8.8 Poriadok na pracovisku a organizacia prace

Po preskumani vyrobnej dielne a pozorovani pracovnikov pri praci som zaznamenala takis-
to velké plytvanie. Zamestnanci zbyto¢ne premiestiiovali material a vyrobky, dokonca
opakovane. V priestoroch, kde prebicha montaz bankomatovych sucasti boli pohadzané
krabice, ktoré zaberali zbytocne miesto, museli sa prekracovat’ a davat’ bokom. Taktiez
hotové vyrobky, ktoré mali byt' ihned” zabalené a premiestnené do vonkajSich priestorov

firmy ostali dlho rozlozené vedla strojov, kedy mohlo dojst k ich poskodeniu.

Pracovnici stracali ¢as aj neustalym hl'adanim potrebného naradia ¢i dokumentécie. Nebolo
vynimoc¢né, ze brusi¢ nenasiel pri svojom stroji pristroj na meranie a musel si ho ist’ pozi-
¢at’ od sustruznika. Vykresova dokumentéacia bola nezmyselne poloZena na kope, ktora sa
v podstate stale iba premiestiiovala a zvi¢Sovala. Casom boli vykresy &ierne, ¢o tiez sved¢i
0 Cistote na pracovisku. Spozorovala som chybajlice prostriedky na cistenie typu metla,

zmetak a metli¢ka a handra.
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Fotodokumentacia z priestorov vyrobnej haly jasne hovori, Ze na pracovisku vladne nepre-

hl'adnost’ a neporiadok.

Obrazok 18 Pracovny stél (vl. foto)

Na obrazku mozno vidiet' pracovny stol, nazvime ho spolo¢ny, ktory je umiestneny hned’
pri vstupe do priestorov vyrobnej haly. Je tu evidentny neporiadok, a stdl skor sluZzi na do-

casné odkladanie veci, ktoré tam vSak je problém ndjst’ uz na nasledujtci den.

Na d’alSom obrazku je pracovny stol sustruznika, ktory obsluhuje CNC sustruh.

Obrdzok 19 Pracovny stél sustruznika (vl. foto)

Uz na prvy pohlad je jasné, Ze ni¢ nema svoje miesto, na stole je rozne pohodené vykreso-
va dokumentacia, meradld a handry. Vzadu si moZzno vSimnat notebook, ktory sluzi na

evidenciu prijatych zakaziek.
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8.9 Analyza ¢asového cyklu — skladanie shaftov

Medzi sluzby spolo¢nosti JFS, s.r.o. patri aj renovacia bankomatovych sucasti — tzv. shaf-
tov (tyciek). Firma vytvori zasobu tychto dielov, ktoré su pripravené na Gipravu — brisenie,
d’alej na skladanie a na naslednt expediciu zdkaznikovi. Rozhodla som sa, Ze zanalyzujem

priebeh skladania tychto bankomatovych casti.

Tento proces som sledovala a uskuto¢nila 12 namerov. Pocet namerov som stanovila za-
merne, nakol'’ko som z celkového poc¢tu namerov vybrala, resp. vylucila najlepsi a najhorsi
¢as kazdého kroku, aby udaje neboli skreslené. V tabulke je cervenou farbou oznaceny
najhorsi ¢as, zelenou farbou najlepsi cas.

Dalej som vypogitala priemerny ¢as jednotlivych krokov, a tieZ celej vyrobnej operacie.
Treba povedat, Ze su dva typy plastovych zardzok (malé a velké), pricom zardzky ¢.1 a 2

su malé, a zarazky ¢. 3 a 4 st zarazky vel'ké.

Tabulka 4 Analyza casového cyklu-skladanie bankomatového dielu (vl. spracovanie)

Popis operacie Pocet namerov

1|2 |3 |4|5|6 |7 |8|9/|10|11|12| @ias
Uchopenie bank. dielu | 2,3 3,1138(27125(41(39(29(3,2|25]|29 3,16
Navlecenie plastovej
zarazky 1 3,2 34137131128 |32(29|3,2|38|3,6(34 3,35
Navlecenie plastovej
zarazky 2 4,4 42|39 4 |42(38(41(39(|29(3,3]|3,9 3,93
Navlecenie plastovej
zarazky 3 33(35(36(28|3,2(29(33(3,8[3,1(3,5/3,6 3,38
Navlecenie plastovej
zarazky 4 4,4 14,3 4,7 . 46 | 48|36 1(29(4,1(39|4,2|3,1| 4,17

Nasadenie segerky 3,2 36/35/|38|35(33/38/3,8]3,7 3,9 14,2 3,71

Pricvaknutie segerky 2712612812227 |29|3,1(35]3,2 3,313,8 3,06

Nasadenie segerky2 4,9 ]59[51(52] 5 [ 49 |54]48]39]/47]46] 5,05

Pricvaknutie segerky 2 [JOB 3,8 | 4,3 51/3,9 | 58| 4 |52]39]42/49]52| 465

Odlozenie hotového
dielu 29(3,6| 3 33125(3,2128| 3 (273,129 3,05

37,51

Analyzu bola prevedena pomocou metddy MOST — metddou vopred stanovenych Casov.
Z tabul’ky moZzno vy¢itat’, Ze pracovnik poskladd jeden kus bankomatového dielu za prie-

merne 37 a pol minuty.
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8.9.1 Metoda MOST
V tabul’ke mozno vidiet’ jednotlivé kroky, sekvencie a tiez TMU.

Tabulka 5 Metéda MOST — skladanie bankomatového dielu (vl. spracovanie)

SEKVENCIA

Obecné premiestnenie oP

Riadené premiestnenie RP Polozit

PolZitie ndstroja . Premiestnit

UloZit na- | Pouzit | Polozit
Popis operacie Ziskat stroj ndstroj | nastroj |{Navrat | TMU

1|Uchopenie bank.dielu OP | A1BoG1 AoBoPo Ao 20
2|Uchopenie a navleéenie plastovej zarazky 1 |OP | A1BoG3 A1BoP3 Ao 60
3|Uchopenie a navleéenie plastovej zarazky 2 |OP | A1BoG3 A1BoP3 Ao 80
4|0tocenie bankomatového dielu RP |<AOBoGo| M1iXiio Ao> 20
5 |Uchopenie a navleéenie plastovej zardzky 3 |OP | A1BoG3 A1BoP3 Ao 80
6 Uchopenie a navleéenie plastovej zarazky 4 |OP | A1BoG3 A1BoP3 Ao 80
7 Uchopenie a nasadenie segerky 1 OP | A1BoG3 A1BoPe Ao 110
8 |Pricvaknutie segerky kliestami J A1BoG1 A1BoP1 C1 A1BoP1 Ao 70
9 Uchopenie a nasadenie segerky 2 m A1BoG3 A1BoPs Ao 110
(1) Pricvaknutie segerky kliestami ‘ A1BoG1 A1BoP1 C1 A1BoP1 Ao 70
i OdlozZenie hotového dielu OP | A1BoGo A1BoP1 Ao 30

730
Ako je vidiet’ podl'a tdajov z tabulky celkové TMU je 730. Po prepocte to znamena zhru-

ba 26 minut a 16 sekund. Sposob vypoctu: 730 * 0,0036.

Skladanie bankomatovych sucasti som mala moZnost’ si vyskuSat’ aj sama. Zlozila som
jednu davku shaftov, teda 50 kusov. Najskor mi bol vysvetleny postup, potom som chvil'u
pozorovala pracovnika. ktory casti skladal a nakoniec som to skusila sama. Musim pove-
dat’, ze tato Cinnost’ nie je nijak obzvlast tazka, chce to len trochu zru¢nosti a Sikovnosti no
hlavne si treba pracu zorganizovat. Samotné hl'adanie krabice, segeroviek, kliestov, lepia-
cej pasky apopisovaca zabralo zhruba 15 minat. Takisto vidim rezervy aj pri skladani

bankomatovych shaftov.

8.10 Zavery analytickej Casti

Po zanalyzovani vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. 0. navrhujem firme pouZzit’ metody
priemyselného inzinierstva, a to konkrétne metodu 5S, ktora odstrani plytvanie, ktoré som
zaznamenala pocas pozorovania organizacie prace vo firme. Vo vyrobnej dielni je evident-

ny neporiadok, a zamestnanci stracaju drahocenny ¢as na hl'adanie a cakanie potrebného
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naradia a zbyto¢ne sa manipuluje s kusmi, ktoré su uréene na obrabanie. Takisto je zane-

dbané Cistenie strojov a neexistuje ziadny systém v udrzbe strojov.

Vo firme vladne, povedzme uvolnena pracovna moralka, ¢o je na jednej strane dobré pre
zamestnancov, ktori nepracuji pod natlakom a nevznikajui nijaké konflikty, pripadne iny
negativne vplyvy, avSak, na druhej strane, zamestnanci az prili§ vel'a ¢asu travia komuni-
kaciou medzi sebou a nevyuzivaju cas, kedy napriklad pracuje stroj, na prospesné ¢innosti,

ale naopak, opustia pracovisko, pripravia si ob¢erstvenie a podobne.

Po merani metddou MOST jednej z vyrobnych operacii, skladanie bankomatovych shaftov,
navrhujem ¢asovu normu na zloZenie jedného dielu, teda shaftu, na 30 sekind. Vedenie si
tak mdze urobit’ obraz o tom, kol'ko by mal zamestnanec vyprodukovat bankomatovych
shaftov, aby bol produktivny, resp. aby sa neplytvalo ¢asom. Dalej navrhujem zlepsit' or-
ganizaciu prace pri skladani. Taktiez, ani tu, neexistuje systém na skladovanie, skladanie,

a expedovanie hotovych vyrobkov.

Z analyzy tiez vyplyva, ze firma planuje postavit’ nova vyrobnu halu a je treba navrhnut

layout danych vyrobnych priestorov.
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9 PROJEKTOVA CAST

V projektovej ¢asti mojej diplomovej praci predstavujem projekt na zefektivnenie vyrob-

ného procesu vo firme JFS, s. r o.

9.1 Definicia projektu

Projektova Cast’ mojej prace sa zameriava eliminaciu plytvania, prostrednictvom imple-
mentacie metddy 5S, stanovenie noriem pre skladanie bankomatovych stucasti a navrhy na

zlepsenie pri skladani bankomatovych cCasti a taktiez navrh layoutu novej vyrobnej haly.

Tabulka 6 Definicia projektu (vl. spracovanie)

. : Projekt zefekti ia vy 5h fi
Nazov projektu rojekt zefektivnenia vyrobného procesu vo firme

JFS, s.r.o.
Ciel projektu Eliminacia plytvania vo vyrobe
Dalsie ciele Implementacia 5S, stanovenie noriem, layout novej haly

Vystup projektu Diplomova praca
Zaciatok projektu | 30. januar 2015
Koniec projektu 20. april 2015

Veduci projektu Bc. Lenka Sadecka
Zadavatel

T Jan Sadecky
Konzultanti Ing. Dobroslav Némec
projektu Jan Sadecky

Prinosy projektu Spolocnost’ eliminuje plytvanie na pracovisku, stanovi normy pre
jednu zo svojich ¢innosti a ziska layout novej haly.

Projekt ma napldnovant dobu trvania takmer 5 mesiacov. Zadavatelom projektu je majitel

firmy JFS, s. r. 0.
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9.2 Logicky ramec

Ide o jasné, prehl'adné a stru¢né popisanie projektu, ktoré zahffia planovanie a tiez vyhod-

notenie celého projektu.

Tabulka 7 Logicky ramec projektu (vl. spracovanie)

Popis projektu

Objektivne overitel’né
ukazovatele

Prostriedky overe-
nia

Predpoklady a rizika

Zamer projektu

Zvysenie efektivity vy-
robného procesu

Uspory, istota a pre-
hl'adnost’ pracoviska

Interné Statistiky,
Statistické vyhodno-
covanie- mesacné,
rozhovor so za-
mestnancami

Ciel’ projektu

Zavedenie 58S, elimina-

Zavedenie a dodrZia-

Pozorovanie, kon-

Prijatie metddy za-
mestnancami, podpora

1.2 Zavedenie 5S

Prakticka cast’ DP

Prakticka cast’ DP

1.3 Zavedenie noriem

Prakticka cast’ DP

Interné smernice

cia plytvania vanie Standardov troly od vedenia
Vystupy projektu
1.1 Analyza obsluhy Snimok pfacovneho Tabulky
strojov dna Ochota zamestnancov,

kvalitna analyza, pod-
pora zadavatel’a pro-

vej haly

) . . 3 s 'ektu
1.4 Navrh layoutu nove;j Prakticka cast DP Technologicky na ]
haly vrh
KPiadové ¢innosti Vstupy zdroje Casovyt;;?ec 2
1.1.1 Analyza st¢asného 222015
stavu
1.1.2 Snimok pracovné- Ochota zamestnancov
y 9.2.2015 \ ;
ho dia spolupracovat’, kvalit-
1.2.1 Skolenie zamest- | ;e 4 i od vedenia, 12.2.2015 nd analyza, podpora
nancov . zadavatel'a projektu,
; - pozorovanie, stopky,
1.2.2 Odsthlasenie ve- “ro
denim pocita¢, normy, rozho- 12.2.2015
Vory so zamestnanca- T T 1 1 T
1.2.3 Implementacia 58 | mi, informacie od za- 13.2.2015 re ez“; podmie
mestnancov P y < :
1.3.1 MOST 16.2.2015 Zaujem spolo¢nosti o
1.3.2Stanovenie noriem 23.2.2015 spracovanie projektu,
- zaujem zamestnancov
1.4.1 Névrh layoutu no- 9.4.2015 0 &istotu a prehl’adnost’

pracoviska.
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9.3 Rizikova analyza RIPRAN

Hlavnym ciel'om rizikovej analyzy RIPRAN je identifikacia neziaducich stavov, v ktorych
by sa mohol projekt ocitntit’. Analyza tieZ pomaha pri naslednych rieSeniach. V tejto analy-
ze ide o zistenie pravdepodobnosti, Ze dany scendr nastane a tiez aky dopad na projekt bu-

de tento scendr mat’.

V tabulke je mozno vidiet' 5 moznych rizik a navrhov opatreni, ako sa vyhnit’ tymto rizi-

kam.

Tabulka 8 RIPRAN analyza projektu — hrozba a dopad (vl. spracovanie)

ID Hrozba . Scenar P, EEL O] Dopad Ho_d_nota
hrozby scenara P rizika
Nebude imple-
1 Navrhy neblzdu 50% mentovan? 5S, 80% 40% SP VD
aplikované nezavedu sa
normy
Neochota rozheveroth
2 zamestnancov 40% ra e, 90% 36% SP VD
. zavadzajice
spolupracovat . s
informacie
. Chybné
3 iyl 20% | namery, chybné | 70% | 14% MP | SD MHR
spracovani B
Vypocty
Absencia znalosti ISl pmos;
4 , 20% zuzitkovat’ 60% 12% MP SD MHR
metod :
vedomosti
Casové nezvladnu- Neodovzdanie
5 . . 20% DP v stanove- 90% 18% MP SD MHR
tie projektu .
nom termine

Pridelené hodnoty rizika su ustanovené podl'a tabuliek, ktoré sii uvedené nizSie. V nasledujuce;j

tabul’ke su opatrenia, ktoré pomozu proti naplneniu prislusnej hrozby.
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Navrhy opatreni podl'a odpovedajuceho identifika¢ného Cisla:

Tabulka 9 RIPRAN analyza — opatrenia (vl. spracovanie)

ID Opatrenie

1 Ziskanie dovery a podpory vedenia.

2 Motivacia zamestnancov, otvoreny priatel'sky vzt'ah.
3 Déraz na bezchybnost'.

4 Neustale studium a zdokonal'ovanie sa.

5 Neustala kontrola terminov.

Cervenou farbou su v tabul’ke vyznacené rizikd, ktoré maji najvacsiu hodnotu, ¢o znamena
Ze je treba si na dat’ najvacsi pozor. Za najvyraznejSie riziko povazujem, ze dané navrhy
nebudt implementované. Pre vyvarovanie sa tomuto riziku je potrebné ziskat' doveru ve-

denia.

Podobnti vahu prikladam aj riziku s identifikacnym ¢islom 2 — neochota zamestnancov
spolupracovat. Pri implementovani metody 5S je prvoradéd spolupraca zo strany pracovni-
kov. Pri absencii tejto spoluprace by bolo vel'mi tazké zaviest poriadok na pracovisku.

Z tohto dovodu musi firma mysliet’ na ich motivaciu.
V nasledujtcich tabul’kach je sposob hodnotenia tejto analyzy.

Tabulka 10 Pravdepodobnost hrozby (Vl. spracovanie)

Mala pravdepodobnost’ (MP) 0-20%

Stredna pravdepodobnost’ (SP)  21-59%

Vel’ka pravdepodobnost’ (VP)  60-100%
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Takisto dopad rizika na projekt je uvedeny v tabulke.

Tabulka 11 Hodnota dopadu (vl. spracovanie)

Dopad Hodnota

Maly dopad (MD) 0-5%
Stredny dopad (SD) 6-29%
Vel’ky dopad (VD) 30-100%

Ked’ sa zoberie do uvahy celkova pravdepodobnost’ rizika a jeho dopad na projekt, urc¢i sa

jeho celkova hodnota.

Tabulka 12 Celkové hodnoty rizika (vl. spracovanie)

Dopad/

pravdepodobnost’

VP

SP

MP

VHR je skratka pre velka hrozbu rizika, SHR je skratkou pre stredni hodnotu rizika
a MHR znamend mala hrozbu rizika. Velk4 hodnota rizika nastala v dvoch pripadoch

a mala hodnota Vv troch pripadoch. Pre lepSiu ilustraciu su tieto rizik4 farebne odliSené.
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9.4 Casovy harmonogram

Grafické zobrazenie Casového planu projektu je zachytené v nasledujice;j tabulke.

Tabulka 13 Casovy harmonogram projektu (vl. spracovanie)

Cinnost/mesiac | November | December | Januar Februar Marec April

112|3|4/5|1|2|3]|4|5|1|2|3]|4|5|1|2|3|4|5(1]|2|3|4|5|1]|2|3|4

Casovy harmonogram zahfiia obdobie od novembra roku 2014 po april roku 2015. Najviac
¢asu je venovaného rozhovorom so zamestnancami a zavadzaniu metddy 5SS, ktora sa vyz-
namne podiela na eliminécii plytvania. Na konci projektu je dolezitd kontrola dodrziavania

Standardov a zhodnotenie celého projektu.
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9.5 Implementacia metody 5S

Metoda 5S je potrebna pre firmu JFS, s. r. 0. z dovodu odstranenia zakladnych foriem
plytvania. Dalej ide o zlepSenie istoty pracoviska, zlepenie pracovného prostredia a 0
zvysenie bezpecnosti pracoviska. Vd’aka zmenam bude mat’ potrebné naradie svoje miesto

a bude k dispozicii prave tomu pracovnikovi, ktory ho potrebuje.

9.6 Postup pri zavadzani

Este pred samotnym zavadzanim metody 5S bol vypracovany postup zavadzania. Prvym

krokom je predstavenie metddy zamestnancom a vedeniu firmy.

9.6.1 Oboznamenie vedenia s metédou 5S

Priblizenie metédy 5S vedeniu sa udialo pri predstavovani samotného projektu. Vedenie
stihlasilo so zavadzanim metddy, a bolo ochotné uvolnit’ prostriedky na skvalitnenie pra-

covného prostredia, vd’aka Comu sa eliminuje plytvanie.

9.6.2 Oboznamenie zamestnancoVv S metéodou 5S

Zamestnancom bola taktiez predstavend metoda 5S. StarSi so zamestnancov uz mali skase-
nosti s auditom, ktory by sa dal prirovnat’ k tejto metode. Zamestnanci boli spokojni s na-

vrhmi a prisl'ubili spolupracu, ¢o je vel'mi dolezity krok.

9.6.3 Seiri - separovat’

V tomto kroku — separovat’, je treba urcit, ktoré predmety st potrebné na pracovisku,
a ktoré su, naopak, zbyto¢né. Zamestnanci sami urcovali predmety, ktoré nie si potrebné.
Z tychto predmetov sa d’alej triedili tie, ktoré sa vobec nepotrebuju a tie, ktoré nie st sice

pouzivané tak Casto, ale Casom by sa mohli vyuzit'.

9.6.4 Seiton - systematizovat’

DalSou ¢innost'ou bola systematizacia. Ciel'om bolo umiestnenie predmetov, ktoré ostali na
pracovisku. Plati zasada, ze podnik chce minimalizovat’ pohyby zamestnancov, zmensSit’

skladové plochy a podobne aby sa eliminovalo plytvanie na pracovisku.

Porovnanie stavu pred zavedenim a po zavedeni metddy najlepsie ilustruje fotodokumenta-

cia. Na tomto obrazku je pracovny stdl ststruznika, ktory pracuje na CNC ststruhu. Na
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prvy pohlad je jasné, ze prevlada velky neporiadok a je tazké vyznat’ sa v tom, ¢o sa na

stole nachadza.

Obrazok 20 Pracovny stél sustruznika- pred zmenou

(vl. foto)

Na fotografiach je vidiet' zmenu po dvoch krokoch metddy SS. Najskor boli zo stola od-
stranené predmety, ktoré tam vylozene iba zavadzali. Ostavajuce naradie a meradla boli

ulozené podl'a pravidelnosti pouzivania.

Obrazok 21 Pracovny stol ostruznika — po zmene

(vl. foto)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

Pracovnik mal po vykonani spominanych dvoch krokov k dispozicii a na vidite'nom mies-

te vykresovi dokumentéciu a meradla.

Vykresova dokumentécia je po novom ulozena v takychto zakladacoch:

Obrazok 22 Zakladac na dokumenty
(vl. foto)

Firma si tieto zakladace, resp. drziak dokumentov, zhotovila sama. Dajt sa 'ahko premies-

tnit’, su prehl'adné a daju sa I'ahko ocistit’, o je vel'kou vyhodou.

9.6.5 Seiso — stale &istit’

V d’alSom kroku zavadzania 5S pracovnici Cistili svoje pracoviska a celu vyrobnu dielnu.
V prvej fazy sa vykonalo ,,hrubé* upratovanie. Dokladné Cistenie sa vykonalo tyZden po-
tom. Treba spomenut’, Ze zamestnanci sa snazili a vysledky bolo mozné vidiet' okamzite.
Pracovisko bolo rozdelené na tzv. zony, pricom kazdy pracovnik mal pridelent svoju ob-
last’. Na Cistenie sa pouzil priemyselny vysavac a d’alSie prostriedky a néstroje na uprato-
vanie. Pri upratovani vyrobnej haly bolo zistenych aj niekol’ko mensich zévad na strojoch a
zariadeniach. Niektoré¢ Casti boli deformované, odlomené, alebo inak poSkodené a pocas

upratovania bola vic¢Sina opravena.
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Prikladom takéhoto Cistenie je napriklad vozik, ktory je v podstate naradie na kolieskach.

Obrazok 23 Vozik s ndaradim — pred zmenou (vl. foto)

Stacilo malo, vozik sa ocistil najskor odmastiiovacom a potom vodou. Vysledok je viditel’-

Obrazok 24 Vozik s ndaradim — po zmene (vl. foto)

Zamestnanci Cistili taktieZ svoje stroje a okolie strojov. Ku kazdému stroju sa umiestnila

metla a metlicka so zmetakom.
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9.6.6 Seiketsu - Standardizovat’

Dalsim, potrebnym, krokom je zavedenie §tandardov, aby sa nejednalo iba o jednorazové
precistenie vyrobnej dielne. Zamestnanci sami chapu, Ze vd’aka implementacii metody 5S
je pracovisko cistejSie a prehl’adnejSie, a ze pri dodrziavani vytvorenych Standardov nebu-
de nutné vykonavat' velké a zdihavé upratovanie velmi &asto. Takisto pozitivne prijali
fakt, ze vSetko potrebné maju na dosah a maju prehl’ad ¢i uz v pomoéckach a néradi, ¢i

Vv dokumentacii.

9.6.7 Shitsuke - sebedisciplinovanost’

ZavereCnym krokom je sebadisciplinovanost’. Pracovnici vedia, ze ak nebudu dodrziavat’
uréené pravidla tak sa situacia vrati do stavu pred implementaciou metody 5S. Zamestnan-
ci sa kontroluju, d4 sa povedat, sami. Navrhlo sa, Ze raz do tyzdna sa prevedie Cistenie
strojov, na ktoré bude vyhradend polhodina ¢asu po pracovnej dobe. Vd’aka vzajomne;j

dohode su spokojni zamestnanci a takisto aj vedenie firmy.

9.7 Analyza ¢innosti pracovnikov — po implementacii 5S

Takisto ako pred zavadzanim metddy 5S, aj po jej zavedeni bolo vykonané snimkovanie
pracovnikov. Zmenili sa jednotlivé pracovné postupy a odstranilo sa zistené plytvanie.

Pracovnici boli pozorovani pri opracovavani identickych vyrobkov.
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9.7.1 Pracovnik na CNC sustruhu

Postup a cas prace sustruznika na CNC sustruhu po implementécii metody 5S je nasledov-

ny:

Tabulka 14 — Prdaca na CNC sustruhu — po zmene (vl. spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)
Studium vykresov 13,55
Nahodenie lunety 1,35
Vymena hlavicky 1,24

Presun kusu na stroj 1,96
Upevnenie kusu 3,1
Podoprenie hrotom 0,98
Indikacia 9,46
Zameranie noZov 2,34
Programovanie 9,62
Praca stroja 92,36
<Obcerstvenie> <2,23>
<Cistenie okolia stroja> <12,36>
<Priprava pomocok> <6,25>
<Rozhovor s kolegom> <5,87>
Kontrola obrobku 6,58
Presun kusu na paletu 1,09
Balenie + expedicia 5,58

Vzhladom k tomu, Ze sa spravil poriadok na pracovisku, kde ma pracovnik vsetko potreb-

né tzv. poruke, doslo k Uplnej eliminécii plytvania, ktoré trvalo viac ako 25 minut pocas

pozorovanej doby. Vdaka tomu sa urychlilo aj opracovanie daného vyrobku presne tak-

mer 35 minat. Dal§im pozitivom je fakt, Ze po¢as chodu stroja pracovnik Gistil okolie stroja

a prichystal si pomdcky potrebné na meranie opracovania. Ked’ mal vSetko zabezpecené
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mal Cas aj na kratke obcCerstvenie a konzultaciu s kolegom. Tento Cas sa nezaratava do cel-
kového pozorovaného Casu.

9.7.2 Pracovnik na hrotovej briske

Zmeneny pracovny postup brusica:

Tabulka 15 Prdca na hrotovej bruske — po zmene (vl. spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)
Rozbehanie 16zi 2,21
Studium vykresov 9,01
Vyber brusneho kotuca 0,8
Presun kusu na stroj 1,9
Upevnenie kusu 1,38
Nastavenie stroja 13,56
Praca stroja 84,27
<Obcerstvenie> <2,98>
<Priprava pomécok> <11,10>
<Rozhovor s kolegom> <5,78>
<Cistenie okolia> <12,54>
Kontrola 4,18
Pretypovanie stroja 4,1
Upnutie kusu 1,95
Kontrola 3,14
Apretura kusu 1,19
Balenie + expedicia 7,58

Pracovny postup sa urychlil vd’aka poriadku na pracovisku, zamestnanec mal po ruke vset-
ko Co potreboval a nestracal ¢as zbytocnym hl'adanim néradia, vykresov ¢i palety. Pracov-
nik poc¢as chodu stroja stihol upratat’ okolie stroja, nachystat’ si pomocky na d’al$iu opera-
ciu, pozhovérat’ sa s kolegom a dopriat’ si kdvu. Uspora ¢asu u tohto zamestnanca tvori

bezmala 1 hodinu. Je to sposobené z Casti aj chybou, ktora sa stala v dosledku nepozornosti
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v dobe pozorovania pred zavedenim metddy 5S. Ak vSak zoberieme do ivahy fakt, ze by
sa chyba nestala, i tak mézeme hovorit’ o obrovskej uspore.
9.7.3 Pracovnik na sustruhu Karusel

Pri pracovnikovi na Karuseli bol najvyraznejSie zmeneny pracovny postup. Zmenil sa cely
proces vyroby loziskovej klietky. Pred zmenou sa kus opracoval z vonkajsej strany a zdola,

nasledne sa kus otocil a bol opracovany z vnatornej strany a zospodu.
Zmeneny postup a trvanie jednotlivych ¢innosti je zachytené v tabulke.

Tabulka 16 Prdca na Karuseli - po zmene (vl. spracovanie)

Cinnost Doba trvania (v min.)
Nastavenie zverakov 2,22
Nastavenie nozZikov 1,87
Presun kusu na stroj 1,86
Upnutie kusu 1,18
Vystredenie kusu 1,12
Nastavenie stroja 7,02
l. pracovny cas stroja 29,87
<Obcerstvenie> <5,56>
Upichnutie kusu 9,87
Il. Pracovny cas stroja 30,02
<Obcerstvenie> <3,13>
<Cistenie od triesok> <12,15>
Presun kusu na paletu 1,24
Balenie + expedicia 8,11
Celkovy cas 94,38

Zamestnanec mal nachystané potrebné naradie pri stroji a takisto nestracal ¢as zbyto€nym
hl'adanim. Pocas prace stroja zamestnanec ¢istil stroj od triesok, plnil nimi debnicky, ktoré
nasledne nosil do vopred pripravenej palety. Takisto si prichystal paletu a ru¢ny zeriav na
presun kusu na paletu a naslednt expediciu. Treba spomenut’, ze mobil bol odlozeny na
uréenom mieste a pracovnik na fniom len sledoval ¢as pocas chodu stroja. Tento ¢as bol

vSak zanedbatelny, preto nie je zachyteny v tabul'ke.
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9.8 Prinos implementacie metody 5S

Hlavnym prinosom implementacie metody 5S bolo zefektivnenie vyrobného procesu. Re-
prezentantmi elimindcie plytvanie su pozorovand traja zamestnanci — sustruznik na CNC

sustruhu, sustruznik na Karuseli a brusi¢ na rovinnej braske.

Po konzultacii s vedenim a so zamestnancami sa rozhodlo 0 zmene pracovného postupu,
0 urychleni niektorych ¢innosti, o zvySeni starostlivosti 0 stroj a jeho okolie a a zaroven sa

vd’aka lepSej organizacii préci a celkového poriadku na pracovisku uSetrili cenné mintty.

Porovnanie vyslednych ¢asov je zaznamenané v tabulke.

Tabulka 17 Prehlad dosiahnutych uspor (vl. spracovanie)

Pred zmenou Po zmene

186,28 151,44 34,84
193,74 135,27 58,47
181,7 94,38 87,32

V porovnani s ¢asmi nameranymi pred zavedenim metdd priemyslového inzinierstva sa
urychlil vyrobny proces pri prvom pracovnikovi o 34 mintt a 50 sekund, pri druhom o 58

minut a 28 sekund a pri tretom dokonca o 1 hodinu 27 minut a 19 sekund.

Aby bolo mozné vycislit’ rocné uSetrené naklady, je treba zistené usporené minuty previest’
na cas, ktory pracovnici venuju danym ¢innostiam pocas roka a nasledne tento ¢as preme-

nit’ na peniaze prostrednictvom ceny prace.

Pracovnik na CNC sustruhu vykoné ro¢ne pozorovanu ¢innost’ priemerne 52 krat, pracov-
nik na hrotovej braske priemerne 58 krat a pracovnik na Karuseli 49 krat za rok. Cena pra-

ce jednotlivych pracovnikov zahifia mzdu zamestnancov, naklady na energie a podobne.
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Vyslednu ro¢ntl usporu mozno vidiet’ V nasledujticej tabul’ke.

Tabulka 18 Penazna rocnd uspora (vl. spracovanie)

Z tabul’ky mozno vyc¢itat,, Ze najvicsia uspora bola dosiahnuté pri sustruznikovi na Karuse-
li. Tato tspora bola spdsobend elimindciou plytvania a zmenou, resp. zjednodusenim pra-

covného postupu.

K zefektivneniu uvedenych €innosti jednotlivych pracovnikov prispel fakt, ze vd’aka lepSej
organizécii praci zamestnanci nestracali ¢as hl'adanim potrebného naradia, vykresovej do-
kumentacie ¢i paliet. Tento Cas bol oznaceny ako plytvanie a ciel'om bolo jeho odstranenie.
Dalsou zmenou bolo efektivnejsie vyuZivanie ¢asu po¢as chodu stroja. Po novom, zamest-
nanci vyuzili tento ¢as na Cistenie okolia strojov, chystanie paliet na expedi¢ni ¢innost’
a pomdcok pre nadchadzajiice Cinnosti. Zamestnancom ostava €as aj na obcerstvenie, pri-

padne konzultaciu s kolegami.

9.9 Navrh hutného skladu

Ked'Ze firma zacala pracovat na novych zdkazkach pre firmu Rademaker, s. r. 0., je treba
navrhnit' sklad hutnych polotovarov. V areali firmy, pred sti¢asnou vyrobnou halou, je
vhodny priestor na takyto sklad. Vzhl'adom na dispozi¢né rieSenia, navrhujem postavit’
pristresok, kde by sa dany material mohol skladovat’. Ked’Ze ide o promptné rieSenie, na-
vrhujem jednoduchy systém, kde budi na zemi vedl’a seba ulozené europalety pred ktory-
mi bude manipulaény priestor pre paletizaény vozik. Casom navrhujem obstarat’ regale pre
europalety, aby mohlo byt viac paliet na sebe, ¢im by sa efektivnejSie vyuzil skladovy

priestor.
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Na obrazkoch mozno vidiet’ aj navrh interiéru takéhoto skladu.

ARG SEOET R NN

Obrazok 25 Navrh hutného skladu — pohlad 1 (vl. spracovanie)

Ide 0 vel'mi jednoduché dispozi¢né rieSenie.

Obrazok 26 Navrh hutného skladu — pohlad 2 (vl. spracovanie)

Vchodom do skladu st vel'ké vrata, cez ktoré prejde paletizaény vozik a odoberie, pripadne

doplni, potrebné mnozstvo materialu.
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Pre ilustraciu, priklad hutného polotovaru, ktory by bol skladovany v danom objekte:

Obrazok 27 Rury — hutny polotovar (vl. foto)

Podobné jednoduché ulozenie na palete navrhujem aj v sklade. Ako uz bolo spomenuté,
¢asom by sa mohol sklad vybavit' regadlmi na palety, vd’aka ¢omu by sa Setrilo miesto

a kapacita skladu by bola efektivnejsie vyuzita.

Priklad takéhoto regélu:

Obrazok 28 Regal na palety
(Corex, 2015)

Ide 0 veI'mi jednoduchu konstrukciu a cena takéhoto regalu sa pohybuje v cenovej relacii
okolo 180€.
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S evidenciou tohto materidlu stvisi aj navrhovany informacny systém, ktory je popisany

Vv nasledujucej kapitole.

9.10 Navrh informacného systému

Slabou strankou firmy JFS, s. r. 0. je nepostacujtci informacny systém. Zakazky firmy st
réznorodé, no od nedavnej doby firma ziskala zdkazky od firmy Rademaker, kde sa jedna
0 opakovanu vyrobu. Firma JFS, s. r. 0. vyraba valce pre potravinarsky priemysel. Firma
Rademaker, ako zakaznik, posiela objednavku na hotové vyrobky, ktoré sa skladaju z troch
Casti — z prirub, z ty¢i a z rur. Tieto hutné polotovary firma planuje uskladiovat’ v navrho-

vanom hutnom sklade.

Pre efektivnejSiu pracu navrhujem vytvorit’ informaény systém, ktory by ulah¢il a urychlil
doteraj$iu pracu. Nasledujuci obrazok ilustruje koncept, ako by mohol prebiehat’ cely pro-
ces vyroby, od prijatia poziadavky od zdkaznika, az po vystavenie faktiry za hotovy vyro-
bok.

VWytvorenie
¢iarovych
kodov

Evidencia Sprievodny Objednavka
zakazky list materialu

Uvol’nenie do Prijem

Kontrola Verby materialu

Expedicia ‘ Faktira

Graf 4 Navrh informacného systému (vl. spracovanie)

Pre firmu Rademaker s. r. 0. sa vyrdba 10 druhov vyrobkov. Jedna sa o 10 r6znych valcov.
Firma JFS, s. r. 0. v navrhovanom programe ur¢i kol’ko a akého materialu je potrebné na

vyrobu jednotlivych druhov.
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Prvym krokom je evidencia prijatej zdkazky. Po zaevidovani objednavky od zakaznika
program vytvori sprievodny list s terminom vyroby a poétom kusov. Dal§im krokom je
objednavka potrebného materialu. Material je objednavany z firmy Stappert a. s. a Nerezo-
vé materialy. Priruby sa objednavaja z firmy Nerezové materidly s. 1. 0., tyCe a rary z fir-

my Stappert a. s.

Stucast'ou informacného systému je aj vytvorenie a tla¢ nalepiek s ¢iarovymi kdédmi pre
objednany materidl. Pracovnik pri prijimani materialu umiestni ndlepky na kazdy kus
a uskladni ho v sklade hutného polotovaru. Ako uz bolo spomenuté, material bude ulozeny

na palety, kde bude 'ahko manipulovatelny.

Dalsim krokom je uvolnenie do vyroby. Z materialu, ktory sa pouzije na vyrobu dané¢ho
vyrobku bude zosnimany ciarovy kod. Nasledne sa zac¢ne s vyrobou valca. Po opracovani

je nutna kontrola, kde zamestnanec skontroluje kvalitu jednotlivych ¢asti a pocet kusov.

Na obrazku je finalny vyrobok — valec pre firmu Rademaker s. r. 0.

Obrazok 29 Hotovy valec (v. foto)

Po kontrole je vyrobok pripraveny na expediciu. Pri expedicii materialu sa opit’ zosnima
¢iarovy kod, priCom sa vytvori aj dodaci list vyrobku. Zavere¢nym krokom je vytvorenie

faktry pre danu zakazku.

Navrhovany informaény systém jednozna¢ne zefektivni vyrobny proces firmy JFS, s. r. 0.
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9.11 Metéda MOST

Ako uz bolo spomenuté, po zanalyzovani skladania bankomatovych stcasti, navrhujem

stanovit’ normu na zlozenie jedného dielu — shaftu na 30 sekund.

Obrdazok 30 Poskladany bankomatovy diel (vl. foto)

Na vyprodukovanie jednej krabice, ktora obsahuje 5 poschodi s 8 kusmi, teda spolu 40
kusov, zodpoveda norma 20 minut. Nasledné zabalenie a oznacenie krabice trva 3 mintty.
K tomuto ¢asu eSte pripocitavam 2 mintty na uloZenie krabice na vopred vytvorené miesto

— vyhradena cCast’ dielne pre kusy na expediciu.
9.12 Navrhy na zlepSenie

9.12.1 Roztriedenie plastovych zarazok

Pracovnik ma pri montazi k dispozicii dva druhy plastovych zarazok, avSak st zmieSané

dokopy, pracovnik ma st’azent pracu, tym padom straca ¢as pri hl'adani spravnej zarazky.

Navrhujem preto, aby sa plastové zardzky roztriedili uz vopred, ¢im sa usetri drahocenny

¢as.

9.12.2 Vytvorenie boxov pre segerky a plastové zarazky

Ked'Ze plastové zarazky a segerky su iba na ,.kopke* navrhujem vytvorit’ boxy pre kazdy
dielik zvlast, aby sa zarucila prehl'adnost’, a tym sa opat’ skrati cely proces. Navrh na zlep-

Senie nie je ¢asovo ani finanéne narocny, a je zaroven vel'mi prakticky.
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9.12.3 Logistika

Doteraz zauzivany sposob bol, Ze pracovnik si na pracovny stol nanosil niekol’ko banko-
matovych dielov, ktoré boli ur¢ené na skladanie. Ked’ diel poskladal (ako mozno vidiet’ na
videu), hotové ich ukladal na pravl stranu pracovného stola a az potom ich ukladal do kra-

bic a pripravil na expediciu.

Navrhujem, aby si na 'avt ¢ast’ stola nachystal bankomatové diely, a v pravej Casti ukladal
diely priamo do krabice, idedlne by bolo 40 kusov — 5 poschodi po 8 kusov, a po naplneni
krabice ju zabalil a vyexpedoval.

9.12.4 Triedenie krabic

Pre lepsiu prehl'adnost” a celkovo poriadok je nutné delit’ jednotlivé krabice s bankomato-
vymi dielmi. V jednom oddeleni by boli krabice ozna¢ené ako ,,pred upravou®, v druhej

Casti ,,na skladanie® a Vv tretej ,,expedicia®.

9.12.5 Spésob balenia kusov

Stcasny systém balenia:

Obrazok 31 Povodny sposob balenia dielov
(vl. foto)

V sucasnosti sa poskladané shafty balia do krabice po 40 kusov (5 poschodi po 8 shaftoch).
Na takéto balenie je treba aj kartonové oddel'ovace a penovi vypli, aby ochranila diely

pred poskodenim. Jednotlivé poschodia musia byt tieZ oddelené kartonom. Krabica je pre-
lepena lepiacou paskou s logom firmy, oznaéena prislusnym po¢tom kusov a druhom shaf-

tov a odloZena bokom.
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Pre zefektivnenie tejto ¢innosti som navrhla predpripravené oddel'ovace, kedy by sme uset-

rili ¢as s kartonovymi oddelova¢mi a penovymi napliiami.

Obrazok 32 Novy spésob balenia dielov (vi. foto)

Pri tomto spdsobe sa poskladana cast’ len vlozi do pripraveného penového oddel'ovaca,

a po naplneni sa vlozi do krabice.

9.12.6 Vizualizacia

Pre lepsi prehl’ad pri ¢innostiach stuvisiacimi so skladanim bankomatovych stcasti som

zaviedla jednoduchu tabul'ku na evidenciu rozpracovanych zakaziek.

—

Obrdazok 33 Tabula na evidencia zakaziek (vl. foto)
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Na tabul'u je mozné pisat’ prilozenymi fixkami, ktoré¢ sa daji 'ahko zmazat' handrickou,
aby sa mohla tabul’ka pravidelne aktualizovat’. Sledovanie aktualneho stavu tymto sp0so-

bom je vel'mi jednoduché, no zaroven uc¢inné.

9.13 Navrh layoutu novej haly

Nakol'ko firma planuje aj d’alej rozsirovat’ strojny park, management rozhodol o kupe po-
zemku ned’aleko sucasného sidla firmy. Na tomto pozemku firma planuje postavit’ novu
vyrobnll halu. V suvislosti s touto skutocnost’ou mal zadavatel’ projektu zaujem o spraco-

vanie layoutu novej haly.

Nova vyrobna hala bude umiestnena v katastri obce Sadocné, priblizne 200 metrov od

existujiicej vyrobnej dielne firmy JES; s. 1. 0.

Obrazok 34 Umiestnenie novej vyrobnej haly (interné materialy JFS,

s.r.0.2015)
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Pri zadavani poziadavky zhotovitel'ovi projektu, bola vypracovana projektova dokumenta-

cia;

Obrazok 35 Projekt navrhu novej vyrobnej haly (interné materialy JFS, s. r. 0. 2015)

S poznatkami o velkosti, ¢lenenim haly a planovanych strojoch, ktoré budua v objekte
umiestnené, som vypracovala navrh layoutu novej haly. Navrh bol predloZzeny vedeniu na

naslednt konzultaciu.

V novej hale bude umiestnenych spolu 6 strojov. Vyvrtavatka WKW 100, ktora bude pre-
stahovana zo stcasnej vyrobnej haly. V hale sa bude nachadzat’ aj briska BUB32A/1500,
3 sustruhy SUR 350 a tusirovaci lis, ktoré si podnik zabezpecil v neddvnej dobe a zatial
nemaju svoje miesto. Vyvrtavacka, ktora bude umiestnend v hale, sice spada do sledu ope-
racii pre sucasnu vyrobu foriem, no najde uplatnenie aj v novej hale, nakol’ko je vel'ky ob-
jem zékaziek, ktorych proces opracovania postupuje zo sustruhu cez brasku az, prave,

k vyvrtavacke.
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Obrazok 36 Navrh layoutu novej vyrobnej haly (vi. spracovanie)

Legenda k navrhu layout novej haly:

1. Sdradnicova vyvrtavatcka WKW100

4. Sustruh SUR 350

Pri navrhovani rozmiestnenia strojov je treba brat’ do Givahy manipuléciu s vysokozdviz-

nym vozikom a vytvorenie miesta pre hotové vyrobky.

Z dovodu zvySenia objemu zakaziek sa firma musela rozhodnut’ pre kapacitné kooperécie.
Tieto kooperacie su vSak dost’ drahé a nevyhodné, preto firma JFS, s. r. 0. zaCina s vystav-

bou novej haly, kde sa budli nachédzat’ az 3 ststruhy. Ako uz bolo spomenuté, siradnicova
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vyvrtavatka WKW100 sa prestahuje zo sucasnej dielne, kde sa tak uvolni velky priestor,
nakol’ko sa jedna o stroj vel’kych rozmerov. Tusirovaci lis, ktory firma zakupila, je potreb-
ny pri skladani a skuSani formy. V stcasnych vyrobnych priestoroch by bolo jeho umies-

tnenie nepraktické, no v novej hale svoje miesto najde.

Navrh bol konzultovany s vedenim spolo¢nosti. Vedenie tento navrh odobrilo a bude s nim

zavézne pocitat’.
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ZAVER

Hlavnym ciel'om tejto diplomovej prace bolo zefektivnenie vyrobného procesu vo firme
JES, s. 1. 0. Tento ciel’ bol dosiahnuty vd’aka eliminacii plytvanie, ktoré bolo odhalené ana-
lyzovanim pracovného prostredia a pracovného procesu a taktiez navrhom skladovania
a vedenia evidencie zakazky pre vyrobu valcov z hutnych polotovarov. Dal§im cielom bol
navrh layoutu novej vyrobnej haly. Tento ciel’ bol taktiez splneny, nakol’ko ho vedenie

prijalo k realizacii.

V analytickej Casti je prevedend detailnd analyza sucasného stavu vo firme JFS, s. r. o.
pred aplikovanim ndvrhov z projektovej Casti. Vd’aka snimkovaniu pracovnikov bolo odha-
lené plytvanie, ktoré plynulo zo zbytocného pohybu pracovnikov, spdsobené najmé hl'ada-
nim potrebného naradia a zlej organizacie prace. Bol tu zisteny vel’ky priestor pre zlepso-
vanie celého procesu. Fotodokumentacia v tejto Casti sved¢i o neporiadku, ktory vladol vo
vyrobnych priestoroch firmy. V tejto Casti sa praca zaobera aj skladanim bankomatovych
dielov, ktoré bolo analyzované pomocou metody MOST. Ked’Ze firma ziskala vel'ka za-
kazku z firmy z potravinarskeho priemyslu, bolo nutné preskiumat’ skladovanie a evidenciu
hutnych polotovarov, z ktorych sa vyrabaju hotové vyrobky. V zévere analytickej Casti je
zhrnutie zistenych nedostatkov, a d’alej su v nej uvedené odportcania na zlepSenie ziste-

ného stavu.

V projektovej Casti st navrhované rieSenia prevedené do praxe. Vysledkom projektu st
navrhy na zefektivnenie vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. 0. Toto zefektivnenie spo-
¢iva predovSetkym v odstraneni plytvania, vd’aka ¢omu sa dosiahlo znacnej Gspory Casu.
Dalsie navrhy smeruju k dosiahnuti poriadku na pracoviskach, ktoré sa po ich realizcii
stanu prehl'adnymi, ¢istymi a bezpe¢nymi, ¢o bezpochyby ocenia zamestnanci i samotné
vedenie. Co sa tyka skladovania a evidencie hutnych polotovarov, vedenie navrhy uvedené
V préci prijalo a v su€asnosti uz pripravuje vystavbu navrhovaného hutného skladu. Takisto
aj navrhnutie koncepcie na vytvoreni riadiaceho a informac¢ného systému, zefektivni cely

proces vyroby vo firme.
Nemenej dolezitym je tieZ navrh layoutu novej vyrobnej haly je pre firmu vel'mi aktualny.
Po preskiumani ndvrhu vedenie zavézne rata s tymto layoutom.

Praca splnila svoje ciele a vyznam a naplnila ocakavania, rada navrhov je v sucasnosti uz

vo faze realizacie a jestvuje predpoklad, ze cely projekt bude vo firme uspesSne zavedeny.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

Apod. A podobne

Atd A tak d’alej.

CNC  Computer Numerical Control

EBIT  Earnings before Interest and Taxes — Zisk pred irokmi a zdanenim
ERP Enterprise Resource Planning — podnikovy systém planovania zdrojov
Resp.  Respektive

S.r.o0. Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

SWOT Strenghts, Weakness, Opportunities, Threats — Analyza vnutorného a vonkajs$iecho

prostredia

Tzv. Tak zvany
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Pevnd supnice pesuv madiko 12in
(30em)

Listkorvy spérometr 54

Deelmaf pasma & 11 2m) Hicutkevy
BFOelr

Vindj5i — Mikrometr 4 in (10cm) g
‘Vniffini — Mikrometr 4 in (10cm)
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1TMU = 0,00001 hod

= 0,0006 min

= 0,036 3ek

1hoding = 100 000 TMU

iminuta = 1667 TMU
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