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ABSTRAKT

Tato diplomovéa praca je zamerana na implementaciu metdédy 5S s cielom reorganizovat’
a Standardizovat’” vybrané pracoviska spolo¢nosti Cardbox Packaging, s.r.o. Diplomova
praca je rozdelend na dve hlavné Casti - teoreticku a prakticku Cast’. Teoretickd Cast’ obsa-
huje poznatky o priemyselnom inzinierstve, plytvani, stihlom podniku, Standardizacii, vi-
zualizacii a 0 metodde 5S. Tieto poznatky su vychodiskom pre prakticku cast’ diplomovej
prace, ktora sa deli na analyticki a projektovi. Uvod praktickej ¢asti sa venuje charakteris-
tike firmy, po ktorej nasleduje analyza suc¢asného stavu vybranych pracovisk. Na zaklade
vysledkov vykonanej analyzy su navrhnuté projektové rieSenia. Projektova Cast’ obsahuje
realizaciu navrhnutych rieSeni pomocou implementovania metody 5S. V zdvere prace sa

nachadza zhodnotenie projektu.

KTlacové slova: Priemyselné inzinierstvo, Plytvanie, 5S, Vizualizacia, Standardizacia

ABSTRACT

This master thesis is focused on the implementation of the 5S method in order to reorgan-
ize and standardize the selected workplaces in Cardbox Packaging, s.r.o. The thesis is di-
vided into two main parts - theoretical and practical part. Theoretical part contains infor-
mation about industrial engineering, waste, lean enterprise, standardization, visualization
and the 5S method. These findings serve as the basis for the practical part of the thesis,
which is divided into the analytical and the project part. Introduction of the practical part is
devoted to the description of the company, followed by the analysis of the current state of
the selected workplaces. Based on the results of the analysis project solutions are proposed.
Project part includes the implementation of the proposed solutions by implementing 5S

method. At the end of the thesis there is the evaluation of the project.

Keywords: Industrial Engineering, Waste, 5S, Visualization, Standardization
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UvVOD

Dynamicky sa rozvijajici konkurenény boj medzi firmami si vyzaduje neustale napredo-
vanie kazdej z nich. Pokial’ chce byt podnik uspesny, musi zvySovat’ svoju konkurencies-
chopnost’ a hl'adat’ rieSenia pre zvySovanie efektivity procesov, zlepSovanie kvality, pro-
duktivity, atd’. Kazda moderna spolo¢nost’ musi zaroven naopak znizovat a odstranovat’
plytvanie, ktoré existuje v kazdej firme a predstavuje vsetko to, ¢o v ramci produkcie ne-
pridava hodnotu. Metoda 5S predstavuje zaklad pre vytvorenie takého prostredia, ktoré
umoznuje celkovy rast podniku. Jej vysledkom je cCisté, usporiadané a Standardizované
pracovisko, na ktorom sa zamestnancom prijemne pracuje. Zavedenie tejto metddy elimi-
nuje plytvanie, zlepSuje podnikovu kultiru a poskytuje zéklad pre implementaciu d’al$ich
metdd priemyselného inzinierstva. Prave problematike zavadzania metody 5S a elimindcii

plytvania v spolo¢nosti Cardbox Packaging s.r.o0. sa tato diplomova praca venuje.

Diplomova praca je rozdelena na dve hlavné Casti, teoretickt a prakticku Cast’. Teoreticka
Cast’ je vypracovana na zéklade informdcii ¢erpanych z odbornej literatary. V jej uvode je
predstavené priemyselné inzinierstvo arola priemyselného inziniera. Teoretickd cast’ sa
d’alej zaobera popisom zakladnych pojmov, nastrojov a metdd. Priblizuje fungovanie $tih-
leho podniku, s dorazom na Stihlu vyrobu a stihle pracovisko. Charakterizuje, ¢o je to plyt-
vanie aV akych formach sa vyskytuje. Priestor je venovany aj pojmom S$tandardizacia
a vizualizdcia. Zaver teoretickej Casti je zamerany na samotnu metédu 5S a jej podrobny
popis. Ta je klicova pre reorganizaciu pracovisk, elimindciu plytvania a vytvorenie Stan-

dardov.

V praktickej Casti je najskor predstavena spolo¢nost’ Cardbox Packaging s.r.o. a jej jednot-
livé vybrané pracoviskd. Nasleduje vymedzenie projektu a analyza sucasného stavu na
vybranych pracoviskach. Z analyz vyplynuli navrhy na zlepSenie stavu, ktorych realizacia
je popisana v projektovej Casti diplomovej prace. V zavere projektovej Casti je aj zhodno-

tenie ndkladov a prinosov projektu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym cielom je pomocou metdd priemyselného inzinierstva vypracovat’ projektové
rieSenie pre reorganizaciu a zlepSenie usporiadania vybranych pracovisk podniku Cardbox
Packaging s.r.o. Pomocou implementovania metody 5S budu vystupom Standardy vybra-
nych pracovisk. Poziadavkou vedenia je vytvorit’ také pracoviska, na ktorych ni¢ nechyba,

je tam poriadok, vSetko ma svoje miesto a 'udia sa tam citia dobre.

Vybranymi pracoviskami st: ,,Dokoncujice spracovanie, ,,Lepenie®, ,,Vysek®, ,,Tlac*.
Zaciatok projektu je v oktobri 2015 a koniec projektu je naplanovany na maj 2016. Reali-

zacia navrhov na pracovisku ,,Tla¢* nebude stcast'ou tejto diplomovej prace.

Vedl'aj$imi ciel'mi prace su: vytriedenie a odstranenie nadbyto¢nych predmetov, elimino-
vanie plytvania (najmd miestom, zbyto¢nymi pohybmi a ¢asom — hladanim), vytvorenie

Standardov pracovisk a vizualizacie, zlepSenie kvality a bezpecnosti.

Projekt za¢ne prvotnym zoznamenim sa s pracoviskami a podnikom, nasledovat’ bude ana-
Iyza sticasného stavu na pracoviskach, ktorej vystupom budi navrhy a nésledna realizacia
projektovych rieSeni. Tie budu spocivat’ v reorganizacii pracovisk, implementacii metody
5S, vizualizacie a vyustia do vytvorenych Standardov. Na pracoviskach budi pocas imple-
mentécie prebiehat’ Skolenia a po realizacii zmien sa bude kontrolovat’ dodrZiavanie noveé-

ho stavu. Na zaver projektu budia zhodnotené jeho prinosy pre podnik.

Obsahom prace budt nasledujice nastroje a metody priemyselného inzinierstva: SWOT
analyza, Logicky ramec, RIPRAN analyza, Miniaudit, Spaghetti diagram, Snimok pracov-

ného dna, ijrava layoutu, 5S, Vizualizacia, Standardizacia, Audit a Skolenia.
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inzinierstvo (Pl) je interdisciplindrny obor, ktorého nazov pochadza
z anglického oznacenia ,,Industrial Engineering®. Prelinaji sa v nom znalosti z viacerych
oborov, ako napriklad z matematiky, fyziky, ergondomie, podnikového riadenia, psychold-
gie, atd’. Priemyselné inzinierstvo vd’aka prepajaniu a uplatiovaniu ziskanych poznatkov
z tychto oblasti zlepsSuje firemné procesy a postupnymi krokmi napoméha k zvySovaniu ich
efektivity. Z hl'adiska zvySovania produktivity ma tento obor velky potencial. Termin ,,In-
dustrial Engineering® sa prvy krat zac¢al pouzivat’ prave v USA, pri¢om v Ceskej republike
sa zatina pouzivat’ az po roku 1989. Cinnosti typické pre tento obor sa tu viak zacali obja-
vovat’ uz skor, avsak neslo 0 uplatiiovanie uceleného oboru. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79-

81)

Podra Jaromira Cerného sa medzi prvé prace so vztahom k tomuto oboru, radia aj niektoré
diela A. Smitha a jeho nasledovnikov. Za prvého priekopnika priemyselného inZinierstva
povazuje matematika Ch. Babbage a vyzdvihuje jeho dielo z roku 1832. Dalej dodéva, Ze
»zakladatelia® oboru sa spociatku zaoberali predovSetkym meranim spotreby prace, pra-

covnymi $tadiami a problematikou vyrobnej dielne. (Cerny, 2004, s. 7)

Priemyselné inZinierstvo sa pomocou odstrafiovania plytvania, nepravidelnosti, iracionality
a pretaZzovania z pracovisk V skratke snaZi o to, ,,ako domyselnejSie vykonavat’ pracu®.

(Masin, 2005, s. 65)
Aktivity a techniky priemyselného inZinierstva zahfnaji nasledovné:

e Navrhovanie pracovnych miest a prace samotnej — stanovovanie najekonomickejse;
cesty k vykonu prace
e Urcovanie vykonnostnych noriem a kritérii pre kvalitu, mnozstvo a naklady

e Projektovanie a instalaciu zariadeni (Badiru, 2014, s. 4)

1.1 Priemyselny inZinier

Masin (2005, s. 65) vo svojom vykladovom slovniku charakterizuje priemyselného inzinie-
ra ako pracovnika s teoretickymi znalostami, praktickymi skiisenostami a vhodnymi osob-

nymi vlastnostami.
Ciele priemyselného inziniera by podl'a Masina mali byt

e Vysoky zisk
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e Vysoka produktivita
e Vysoka kvalita
e Neustale zlepSovanie procesov

e Odstranovanie plytvania

Naplnovanie ciel'ov je potrebné prepojit’ s vyrobkami a sluzbami po celu dobu ich Zivotné-
ho cyklu. Pre dosahovanie ciel'ov vyuziva mimo znalosti z oboru aj socialne a humanitarne
vedy, vypoctova techniku, teériu managementu, zakladné inzinierske a technické vedy.

(Masin, 2005, s. 65)

Priemyselny inzinier musi prekonavat’ vrstvy medzi managementom a liniovymi pracov-
nikmi. Integruje l'udi, stroje a pracu. Presadzuje nazor, Ze zvySovat’ produktivitu je mozné
aj inymi spdsobmi, ako kupovanim novych a drahych strojov. Vyzaduje sa od neho, aby
mal prehlad o fungovani jednotlivych prvkov podniku a zaroven bol schopny riadit
a organizovat’ projekty veduce k podnikovym zmenam. Pre Gspe$ného priemyselného inzi-
niera je dolezité poctvat’ svojich spolupracovnikov, efektivne komunikovat’, zbierat’ fakty,

overovat’ ich, robit’ analyzy a navrhovat’ zlepSenia. (Kosturiak, ©2007)
Kosturiak (©2007) urcil Styri hlavné oblasti prace priemyselného inziniera:

e Technika
e DLudsky rozmer
e Projektovanie, planovanie, riadenie prevadzok

e Kvantitativne metody pre podporovanie rozhodovania
A zaroven ho stavia do niekol’kych funkcii:

e Poradca, konzultant
e Analytik, projektant
e Inovator

e Tréner, motivator

e Moderator

e Inovator

o Atd.

Badiru (2014, s. 3-4) zhrnul pracu priemyselného inziniera takto: Je to ten, kto sa zaobera
navrhom, implementaciou a zlepSovanim integrovanych systémov l'udi, materialov, infor-

macii, vybavenia aenergii tym, ze vyuziva Specializované znalosti a schopnosti
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z matematiky, fyziky a socialnych vied, spolo¢ne s principmi a metédami inzinierskych
analyz a schopnostou vediet' Specifikovat, predvidat' a vyhodnocovat vysledky, ziskané

z tychto systémov.
Audit — zakladny nastroj priemyselného inZiniera

Vykonavanie produkénych auditov mé z pohl'adu priemyselného inziniera a riadenia efek-
tivnosti podnikovych procesov znacny vyznam. Z auditov je mozné ziskat informaécie,
ktoré st cennym zdrojom informaécii pre rozhodovanie a dalSie aktivity priemyselného
inZiniera. Existuju dve moznosti vykonévania auditov. Bud’ tzv. internymi auditormi, in-
ternymi pracovnikmi, alebo vyuzitim sluzieb poradenskych firiem, tzv. externych audito-
rov. Auditmi sa zist'uje skuto¢ny stav stanovenych parametrov a popisuje sti¢asna situdcia.
Audit by mal vyvodzovat’ objektivne zavery v prepojeni na analyzovany proces a oblast’
podniku. O tom, ktoré procesy a oblasti podniku budt analyzované sa rozhodne po stano-
veni cielu a vystupu auditu. Na zéklade toho sa potom urci rozsah auditu. V zaverecnej
faze auditu dochadza k prezentécii a interpretacii ziskanych vystupov, zaroven s navrhnu-
tim d’al§ieho postupu realizacie odporuc¢anych opatreni. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
24-25)

1.2 Klasické priemyselné inZinierstvo

Masin a Vytlacil (2000, s. 89), rovnako ako mnoho d’alsich (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 108)
priemyselné inZinierstvo delia na klasické a moderné. Pricom vo vSeobecnosti plati, Ze
klasické PI je orientované prevazne na exaktné metddy, naopak moderné PI viac odraza

potreby obchodného prostredia a vychadza z praxe svetovych firiem.

Klasické PI preslo od svojich pociatkov az do dnesnej doby evoltciou, v Ktorej sa nacha-

dzaju dve zakladne discipliny pouzivané dodnes:

e Operacny vyskum

e Stadium prace
Operacny vyskum vznikol po 2. svetovej vojne a s rozvojom informacénych technologii sa
najskor tykal vojenskych operacii. Metddy operaéného vyskumu sa pouzivaju aj dnes, av-
Sak ich vyuZzivanie si vyzaduje pomerne kvalifikovanych odbornikov, ¢im sa znizuje do-
stupnost’ pre prakticky zivot a management, ktory pri hl'adani rieSeni preferuje skor jedno-

duchs$ie metddy. Medzi najvyznamnejsie techniky a metody patria sietové grafy, metddy
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matematickej Statistiky, metddy hromadnej obsluhy, metddy tedrie zéasob, atd. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 93-94)

Snahou Studovania prace je docielit’ optimalneho vyuzitia l'udskych a materidlovych zdro-
jov dostupnych konkrétnemu podniku. Ulohou $tudia prace je ziskat' informacie, ktoré sa
vyuzivaji ako prostriedok k zvySovaniu produktivity. Toto Stadium si pre ziskavanie in-

formacii zaklad4 na vyuzivani dvoch technik, pricom obidve vedu k vyssej produktivite:

e Studium metdd — vyplyva z neho efektivnejSie vyuzivanie pracovnikov, materialu,
priestoru, strojov a zariadeni
e Meranie prace — umoznuje zlepsené riadenie a planovanie, moze tvorit' zakladnu

pre systémy odmenovania

Uvedené rozdelenie ma vSak iba informativny charakter a v praxi sa oboje techniky vyuZzi-

vaju sucasne, alebo vo vzajomnej kombinacii. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 89-90)

Stadium metdd je technika, ktora pomaha rozlozit’ uréiti Pudska ¢innost’ na elementy, kto-
ré nasledne analyzuje. Tato technika sa zameriava na najdene lepSej cesty pre robenie veci
pomocou eliminacie alebo zlepSovania elementov, ktoré neobstoja pri kritickej previerke.
Prostrednictvom eliminécie zbyto¢nej prace, cakania, hl'adania a ostatnych druhov plytva-

nia sa zvySuje produktivita. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-90)

Pre ziskanie potrebnych informacii sa pracuje s nasledujucimi otdzkami, ktoré vedu k dis-

kusii 0 vyhodnosti moznych alternativ a k vyberu tej najvhodnejse;:

e Co sa vykonava? — Pre¢o? Je to nutné?

e Kde sa to vykonava? — Preco prave tam?

e Kedy sa to vykondva? — PreCo prave v ten ¢as?
e Kto to vykonava? — PreCo prave ten pracovnik?

e Ako sato vykonava? — PreCo prave tak?

Kone¢nym vystupom tak mdze byt zlepSené usporiadanie pracoviska, zlepSenie pracov-
nych postupov, zlepSenie pracovného prostredia, atd’. Typickymi zaznamovymi prostried-
kami pre $tidium met6d st napriklad pohybové stadie, procesné analyza, dotazniky, kon-

trolné listy, fotografie, videozdznamy, atd’. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90-91)

Meranie prace predstavuje aplikaciu technik vytvorenych pre urcenie ¢asu pracovnika na
danej urovni vykonu. Tato metéda vychédza z predpokladu, Ze rozhodujicim Cinitelom vo

vyrobe je pracovna sila. Hl'ada preto optimalne zladenie ¢innosti I'udi, techniky a vyrobné-
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ho zariadenia pri o najlepSom vyuziti materialnych a pracovnych zdrojov, vysokej efekti-
vity vyroby a zabezpecenia ochrany zdravia pracovnika. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111—
112)

Meranim prace ziskame Casové udaje, potrebné pre ziskanie znalosti spotrebovaného Casu
ku splneniu pracovného tkonu. Rozhodujucim kritérium je pomer produktivneho cCasu,
Vv ktorom vznika pridana hodnota a casu neproduktivneho (prestavky, zorad’ovanie, hl'ada-

nie, atd’.). Postupy pouzivané pre spravne urcenie hodnot v oblasti merania prace su:

e Hrubé odhady

e Kvalifikované odhady

e Historické udaje

e Casové §tadie pomocou priameho merania — Snimok pracovného diia, momentové
pozorovanie, snimky operacie

e Pohybové studie

e Systémy vopred uréenych Casov

e Atd. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 111-112)

1.2.1 Snimok pracovného dina

Snimky pracovného dna st metdédou merania spotreby casu, v ramci ktorej sa priamo
a neustale meraji a zaznamendvaji druhy a velkosti spotreby €asu pocas trvania celej pra-
covnej zmeny pracovnika, pripadne vyrobného zariadenia. Ciel'om je najméd zistit' druh
a vel'kost’ prestavok, strat a ich pri¢in, podiel jednotlivych druhov €asu v celkovom trvani
zmeny. Pri snimku pracovného dia priemyselny inzinier pozoruje, meria a zapisuje ¢innos-
ti vykonavané sledovanym pracovnikom priamo vo vyrobnom procese. Udaje ziskané zo

snimkou pracovného dna sa vyuzivaju pre:

e Rozbory a navrhovanie opatreni veducich k zdokonaleniu organizacie prace a k od-
straneniu strat

e Urcovanie pricin nizkych vykonov

e Analyzy vysoko produktivnych postupov

e Zistovanie vyzitia pracovnikov, alebo zariadeni

e Stanovenie ¢asovych noriem

e Identifikovanie potrebného poctu pracovnikov, noriem obsluhy a normativom po-

¢iato¢nych stavov (Lhotsky, 2005, s. 66-67)
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Existuje viac druhov snimkou pracovného dna. Podl'a poctu sledovanych pracovnikov sa
rozliduji snimky pracovného dia jednotlivca a snimky pracovného diia ¢aty. Dal§im dru-
hom je hromadny snimok, ktory sa pouziva v pripade pozorovania viacerych pracovisk
sucasne, alebo tzv. vlastny snimok pracovného dna, ktory vyhotovuje pracovnik sdm na

sebe. (Lhotsky, 2005, s. 66-67)

1.2.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jednoduchy a zaroven jeden z hlavnych nastrojov pre zachytenie po-
hybu materidlu, pracovnika, alebo dokumentu v stanovenom ¢asovom useku. Sledovanie
a vyhodnocovanie pohybov je dolezitou sucastou zostihl'ovania procesov. Diagram sluzi
pre hladanie zbyto¢nych pohybov, transportov, odchodov z pracoviska a manipuléacie
s cielom lepSie zorganizovat' pracovisko a minimalizovat’” pohyby a logistické procesy.

(Simon a Miller, ©2001-2016)

Samotné vytvorenie diagramu je vel'mi jednoduché. Najvhodnejsie je zaznamenavat’ ho do
layoutu pracoviska alebo celej budovy, pricom su do neho zachytavané vsetky pohyby
sledovaného pracovnika. Po zakresleni sa vyhodnoti celkovo prejdena vzdialenost’ so sna-
hou pre redukciu zbytocnych pohybov, priblizenie potrebného materidlu, alebo mozné
skratenie trasy. Spaghetti diagram mo6ze byt mimo vyrobnej oblasti vyuZity aj pri mapova-

ni procesov v administrative. (Simon a Miller, ©2001-2016)

1.3 Moderné priemyselné inZinierstvo

Moderné priemyselné inzinierstvo vzniklo ako reakcia na dynamicky sa rozvijajice konku-
ren¢né prostredie, ktoré si vyzaduje inovacie organiza¢nych Struktar, procesov a jednotli-

vych pracovnych metdéd. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 95)

Tucek a Bobdk (2006, s. 108-109) tvrdia, ze v dneSnej dobe prave moderné PI ma poten-
cial pre rast produktivity. Dalej uvadzaju, ze moderné priemyselné inZinierstvo vychadza
z praxe svetovych podnikov, pricom najvicsie zasluhy ma japonskd spolo¢nost’ Toyota
a jej vyrobny systém, v ktorom sa moderné metddy zacali uplatiiovat’ najskor. Do moder-

ného priemyselné inZinierstva zarad'uju:

e Projektovanie a realizaciu vyrobnych buniek
e Simultdnne inZinierstvo

e Poka - Yoke (nulové chyby)
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e Program totalne produktivnej udrzby (TPM)
e Program rychlych zmien (SMED)
e Metddy 5SS, Kanban, Jidoka, atd’.

Oproti jednoznacne definovanym technikam klasického PI sa tie moderné lisia v komplex-
nosti svojich metdd, ktoré nemozu nadobtdat’ Gplne jasné kontary. Dovod vyplyva najma
Z toho, ze pracuju s tazko matematicky opisatelnym faktorom — s ¢lovekom vykonavaju-
cim dand pracu. Dalfou charakteristikou modernych programov je zna¢na orienticia na
nefyzické investicie do rozvoju pracovnikov a organizacnej Struktary, ktoré by mali pred-
chadzat’ investiciam fyzickym do novych strojov a technologii. Moderné priemyselné inZzi-

nierstvo sa snazi o:

e ZvySovanie kvalifikicie a ti¢asti zamestnancov na riadeni
e ZlepSenie organiza¢nych systémov

e ZvysSenie dynamiky zlepSovania procesov

e QOdstranovanie plytvania

e Skuto¢né zaist'ovanie kvality od vyvoja az po vyrobu

e Meranie a hodnotenie produktivity (Masin a Vytlacil, 2000, s. 95-97)
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2 STIHLY PODNIK

V 90. rokoch minulého storocia boli ,,objavy* japonskych metdd priemyselného inzinier-
stva spustacom zoStihl'ovania podnikov. Toto zostih'ovanie zaCalo prave v japonskych
automobilkach a v sucasnosti sa dostdva do najrdznejSich oborov od bankovnictva, cez
obchody, verejnl spravu, az po nemocnice. Oznacenie ,,$tihly* vychadza z anglického, ale

inak medzinarodne pouzivané¢ho vyrazu ,,Lean®. (Svét produktivity, ©2012)

Dennis (2007, s. 13) tvrdi, Ze napriek tomu, ze Stihle principy su zakorenené vo vyrobnom
priemysle, platia univerzalne. Je len kazdého vyzvou, aby ich usposobil a aplikoval pre

svoju konkrétnu situaciu.

Stihlost’ v tomto vyzname znamend robit’ iba také Cinnosti, ktoré st potrebné, robit’ ich
spravne hned’ na prvykrat, robit’ ich rychlejSie nez konkurencia, ale mifiat’ pritom menej
peiiazi. Stihly podnik viak nie je o $etreni, ale o zvySovani vykonnosti firmy tym, Ze na
urcitej ploche, s ur¢itym zariadenim a S danym poctom zamestnancov, dokaze vyproduko-
vat’ viac nez konkurencia. Alebo, ze vyprodukuje va¢siu pridani hodnotu, Ze v rovnakom
case vyriadi viac objednavok, Ze na jednotlivé podnikové procesy spotrebuje menej Casu.
Je to najmi o tom, robit’ presne to, ¢o chce zakaznik a minimalizovat pri tom pocet ¢innos-
ti nepridavajucich hodnotu. Stihlost’ v jednej vete znamena zarobit’ viac penazi, zarobit’ ich

rychlejSie a s vynalozenim mensSieho usilia. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Vyrobe v §tihlom podniku ide predovSetkym o maximalizaciu pridanej hodnoty pre zakaz-
nika. Proces zosStihl'ovania ma sluzit’ k tomu, aby sa vyrabalo viac, boli niZSie rezijné na-
klady, efektivnejSie sa vyuzivala dostupna plocha a vyrobné zdroje. Filozofia ,,lean* usilu-
je o skratenie ¢asu medzi zakaznikom a dodavatel'om pomocou eliminacie plytvania v re-

tazci medzi nimi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Podl'a Chromjakovej a Rajnohu (2011, s. 46) je podstatnou zmenou v oblasti dosahovania
Stihlych procesov zmena myslenia. Napriklad, ze kvalita nezévisi od utvaru kvality, ale od
toho, kto ju produkuje, alebo ze podnik by sa nemal delit’ na jednotlivé Utvary, ale mal by

byt’ chépany ako jeden celok.
Kosturiak a Frolik (2006, s. 20) pracuja so $tyrmi prvkami $tihleho podniku:

e Stihla vyroba
e Stihla logistika
e Stihly vyvoj
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e Stihla administrativa

2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba znamena robit’ viac za menej. Spotrebovat’ menej casu, vyuzivat menej prie-
storu, menej l'udského usilia, menej strojov, menej materialu, ale zaroven davat zakazni-

kovi presne to, ¢o chce. (Dennis, 2007, s. 13)
Ciel'om stihlej vyroby byva z pravidla ozna¢ované:

e Skracovanie priebeznej doby vyroby, ktoré sa prejavi zvySenim produktivity z hl'a-
diska vysSieho poctu vyrobenych produktov, ale sicasne aj zvySenym priestorom
pre rieSenie potrieb zakaznika.

e Znizovanie vyrobnych zdsob, zasob rozpracovanej vyroby, nedokoncenej vyroby
a znizovanie zasob hotovych produktov. Vysledkom by bolo zvySovanie obratu ka-
pitalu.

e Znizovanie vyrobnych nékladov, ktoré sa vo vztahu k zdkaznikovi prejavia ako
konkuren¢na vyhoda v cene vyrobkov.

e Znizovanie zdrojov chybovosti a zvySovanie kvality.

e ZmenSeniu vyrobnych priestorov, pricom redukcia vyrobnych liniek a priestorov
pre skladovanie umoZiiuje poskytovat’ uvolnené priestory priamym dodavatel'om.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 66-67)

Prvky Stihlej vyroby vedu k eliminécii jednotlivych foriem plytvania, ktoré sa v urcitej
miere vyskytuji v kazdom vyrobnom systéme. Medzi tieto prvky patri napriklad Kaizen,
TPM, Kanban, 5S, management toku hodnot, timova praca, vyrobné bunky, $tihle pracovi-

sko, atd’. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23-24)

2.1.1 Stihle pracovisko

Zakladom Stihlej vyroby je Stihle pracovisko a zakladom Stihleho pracoviska je zavedenie
metddy 5S. Pre pracovisko, ktoré Stihle nie je, je charakteristické, Ze pracovnik vykonava
mnoho zbytocnych pohybov a ¢innosti, ktoré¢ znizuji jeho produktivitu. Medzi také patri

napriklad chddza, hl'adanie nastrojov, alebo manipulécia. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 64)

V ramci §tihleho pracoviska je zavedené 5S a vizudlny management. Je to pracovisko, kde
st vSetky procesy jasne usporiadané, riadené a organizované. Podiel ¢innosti, ktoré nepri-

davaju hodnotu sa pomocou principov analyzy a merania ¢asu znizuje a dba sa aj na ergo-
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némiu pracoviska. Modernym trendom je zarovenn zabudovanie kvality do procesu. To
znamena, ze na konci procesu vyroby je konkrétny ¢lovek, ktory je zodpovedny za kvalitu
vyrobku. Vd’aka tomu je mozné vysledovat’ vznik nekvality az ku konkrétnemu procesu

a ku konkrétnemu pracovnikovi. (Kristak, ©2007)
Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 65) hlavnymi ciel'mi stihleho pracoviska su:

e ZvySenie vykonnosti
e Znizenie Urazovosti a zatazenia organizmu
e ZvySenie autondmnosti a moznosti viacobsluhy

e ZlepSenie kvality a stability procesu

2.2 Stihla logistika

Podiel logistiky na uspechu a netispechu firmy sa s postupom ¢asu Coraz zvySuje. V logis-
tickych systémoch sa stale CastejSie vyuzivaju metddy, pristupy a riadiace procedury s tlo-

hou optimalizacie vSetkych jej ¢innosti. Zakladom $tihlej logistiky sa stdva uspokojenie

Cv v

Aktivity a procesy spojené s prepravou, skladovanim a manipulaciou zamestnavaja az 25
% pracovnikov, zaberaji 55 % ploch a tvoria az 87 % Casu, ktory material stravi vo firme.
Oblast’ tychto ¢innosti tvori niekedy 15 az 70 % celkovych ndkladov na vyrobok a vyrazne
ovplyviiuju aj jeho kvalitu. 3 — 5 % materialu sa znehodnoti nespravnou dopravou, sklado-
vanim a manipulaciou. Toto st dovody, preCo ma logistika taky vyznam a je potrebné ve-

novat sa jej zoStihl'ovaniu. (Uhrova, ©2012)

Stihla logistika sa taktieZ zaobera eliminaciou plytvania. Logistické procesy, V ktorych sa

plytvanie zvi¢Sa mdze nachadzat’ su:

e Zasoby, nadbytocny material a komponenty — dodava sa prili§ mnoho materialu.
Pri¢ina sa nachadza v nepresnej dokumentécii, v chybach planovacieho systému,
alebo u dodavaterla.

e Zbyto¢na manipulécia — zbyto¢né presuny materialu, preprava

o Cakanie na sugiastky, material, dopravné prostriedky, alebo informacie

e Opravovanie portich v logistickom systéme

e Chyby v mnozstve a Case vo vychystavani materialu a komponentov

e Nevyuzité prepravné kapacity


http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/stihle-pracoviste
http://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/stihla-logistika
http://www.ipaslovakia.sk/sk/ipa-slovnik/stihla-logistika
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e Nevyuzité schopnosti pracovnikov (Pavelka, ©2015)

2.3 Stihly vyvoj

Cesta k stihlemu podniku za¢ina uz vo vyvojovych §tadiach a v technickej priprave vyro-
by. Vplyv vyvoja produktu a pripravy vyroby na vyrobné a logistické procesy je znaény.
Tieto oblasti ovplyviiuju variabilné aj fixné naklady. Konstruktér a technolog taktiez urcu-
ju spdsob vyroby a montédze, pricom do vyroby a vyrobného procesu mozu priamo zabu-
dovat’ principy Stihlosti. Napriklad zabudovanim systému ,,poka-yoke®, jidoka (autondémia
pracoviska), alebo nizko nakladovli automatizaciu. Vyvoj a priprava vyroby vplyva na
naklady na vyrobok z 80 %, samotna vyroba tvori iba 20 %. Predvyrobné etapy mozu tak-
tiez sposobovat’ mnohé problémy vo vyrobe, napriklad v podobe nekompletnej technickej
dokumentacie, nedostatoCnej pripravenosti zahajenia vyroby novych produktov, atd’. Cie-
Pom Stihleho vyvoja je okrem rieSenia uvedenych problémov, aj redukcia ¢asov vyvojo-

vych etap minimalne na polovicu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 31)

2.4 Stihla administrativa

Stihla administrativa je metodolégiou komplexného zlep$ovania administrativnych proce-
sov, ktora v nich eliminuje plytvanie a zvysuje efektivitu vSetkych administrativnych ¢in-
nosti. (MasSin, 2005, s. 44)

Oblast’ $tihlej administrativy Cerpa z poznatkov a skusenosti zo Stihlej vyroby. Snazi sa
vyuzivat uz preverené metody a implementovat’ ich rovnako efektivne z vyroby do admi-
nistrativy. Metddy, ktoré sa najcastejSie pouZzivaji k zosStihl'ovaniu administrativy su Stan-
dardizécia procesov, 5S, ergondmia, odstraiiovanie plytvania, mapovanie hodnotovych

tokov, vizualny management, riadenie kvality, atd’. (Stohr, ©2013)

Uvadza sa, ze viac ako 50 % priebeznej doby zékazky je tvorenych ¢innostami v adminis-
trative. Administrativne procesy taktieZ ovplyviiuju cely hodnotovy proces v podniku
amaju velky vplyv aj na produktivitu ostatnych podnikovych procesov. (Kosturiak,
©2012)

Cielom S$tihlej administrativy je vytvorenie efektivne, stabilne a bezchybne fungujucich
procesov, ktoré umoznia dosahovat’ vysokt produktivitu, pozadovanu kvalitu a maximalny

vykon administrativnych ¢innosti v danom procesnom ¢ase. (Dostal, ©2015)


http://www.escare.cz/blog/item/12-stihla-administrativa
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3 PLYTVANIE

Masin (2005, s. 60) oznacuje plytvanim vSetko, ¢o zvySuje naklady, avSak nepridava hod-

notu, alebo aspon nepriblizuje produkt k zékaznikovi.

Kazda ¢innost’ vo vyrobe, dokonca kazda I'udska ¢innost,, je zlozena z dvoch typov proce-
sov. Z takych, ktoré pridavaji hodnotu, alebo z takych, ktoré do vysledného produktu hod-
notu nepridavaji. Plytvanim st vo vyrobnom procese oznaCované také skutocnosti, ktoré
mu hodnotu nepridavaju, ¢o znamena, Ze v konecnom dosledku za ne ani zakaznik nechce
zbyto¢ne platit’. Eliminaciou strat a plytvania z vyrobného procesu je vzdy dosiahnutie
znizenych nakladov na vyrobu, pricom sa jedna o ndklady sucasné, alebo potencialne.
V tejto eliminacii je obrovsky potencial, pretoze aj v tych najlepsich firmach na svete, je
podiel ¢asu tvoriaci ¢innosti nepridavajuce hodnotu az viac ako 90 % z ¢asu celkového.

(Bauer, 2012, s. 25-26)

Odbornici na tato problematiku tvrdia, ze plytvani (japonsky ,,MUDA) je nekone¢ne vela
a z procesov nikdy Uplne nevymizne. NajCastejSie vyskytované plytvania vo vyrobe s

definované do 7 zékladnych druhov:

e Cakanie

e Zasoby

e Transport

e Nepodarky - nekvalita
e Chyby vo vyrobe

e Zbyto¢né pohyby

¢ Nadprodukcia

Pricom niekedy sa uvadzaju aj d’alsie druhy, ako napriklad nevyuzity potencidl zamestnan-

cov, zla komunikacia, atd’. (Bauer, 2012, s. 26-27)

Skor, nez je plytvanie mozné eliminovat, je potrebnad schopnost’ rozpoznat’ ho. Prvotnym
cielom musi byt identifikacia plytvania a jeho pri¢in. Casto su tieto ¢innosti na prvy po-
hl'ad ukryté a nemusi byt vobec jednoduché odhalit’ ich. Plytvanie potom ostava sucast’ou
procesov a operacii. (Fekete, 2012, s. 23)

e C(Cakanie

Plytvanie sposobené ¢akanim nastdva vtedy, ked’ ¢as nie je vyuzity efektivnym spdsobom,

vzdy ked’ sa materidl nepohybuje, alebo sa s materidlom ni¢ nerobi. Medzi najCastejSie
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druhy ¢akania patri cakanie na material, na pracovnika, alebo na zariadenie. Vznik4 najméa
z dovodu nesynchronizécie pracovného rytmu, davkového spdsobu vyroby a vyskytu po-
rach. V administrativne, ale aj vo vyrobe, medzi plytvanie z ¢akania patri aj h'adanie do-
kumentov a informacii, ¢akanie na odpoved’ z informa¢ného systému, Cakanie pre ne-
funkény informacny systém, alebo ¢akanie na schvalenie nadriadenym. Typickym prikla-
dom plytvania je, ked’ pracovnik ¢aka a pozoruje stroj pri spracovavani vyrobku. Namiesto
toho, mdze byt’ pracovnik zamestnany inou ¢innost'ou — napriklad chystanim d’alSieho vy-
robku, pricom stroj mdze byt pripadne vybaveny automatickym ovladanim v pripade

ukoncenia operacie, alebo pri vyskyte poruchy. (Fekete, 2012, s. 25)

Cakanie v procesoch je vzdy spojené s neefektivitou a v koneénom stéte s vysokou fi-
nancnou stratou. V ramci tohto druhu plytvania hrd vyznamnua ulohu hl'adanie, ktoré ma
vyznamné zastupenie v typickych zdrojoch ¢akania s vysokym potencialom pre zlepSenie.
Podl'a Chromjakovej a Rajnohu (2011, s. 48) medzi to patri hl'adanie materialu, hl'adanie
vykonného pracovnika, ¢akanie na pracovnika udrzby, hl'adanie pracovnej dokumentacie,

hl'adanie pracovnych pomdcok, atd’.
e Zasoby

Vsetky zasoby v podobe findlnych produktov, rozpracovanych vyrobkov, obrobkov, dielov
a suciastok tvoria zasoby, ktoré nepridavaji hodnotu. Zaberaju miesto, zbyto¢ne vyuzivaju
sklady, nasadenie vysokozdviznych vozikov a pocitacom ovladanych dopravnikov. Pre
prevadzku a riadenie skladov je navySe potrebna aj I'udskd sila. To vSetko zvySuje pre-
vadzkové naklady. Zbyto¢né polozky v sklade neprodukuju hodnotu, sadd na ne prach
a stracaju kvalitu. Zasoby su casto prirovnavané k hladine vody, ktord zakryva problémy.
Ak je hladina zasob dostatocne vysoka, nikto sa seridzne nezaobera problémami, ako je
kvalita, prestoje, absencie a vytracaju sa tak prileZitosti k zlepSovaniu. Naopak niz$ie hla-
diny zasoby pomahajt identifikovat’ problémové oblasti a zaoberat’ sa nimi. (Imai, 2005, s.
80-81)

Zasoby predlzuji dobu transportu, zaberaji miesto vo vyrobe a Vv sklade, fixuji petiazné

prostriedky, komplikuju a predlzuji manipulaciu. (Bauer, 2012, s. 27)
e Transport

Toto plytvanie zahffia zbyto¢nti manipulaciu a prepravu z dovodu zlého layoutu, alebo

plytvanie v zmysle prenasania dielov a vyrobkov v teritoriu pracoviska. Material musi byt
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vo vyrobe vzdy nejako dopravovany, avsak je potrebné manipuldciu minimalizovat’, preto-

ze nepridava hodnotu. (Masin, 2003, s. 18)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 49) uvadzaji, Ze eliminacia tohto druhu plytvania je

vel'mi ndro¢nd na ¢as a dodavaju niekol’ko dévodov jeho existencie:

e Zlozité¢ materidlové toky medzi pracoviskami

e Zlozité komunikacné kanaly medzi dodavatel'om, vyrobcom a odberatel'om
e Vysoky objem rozpracovanej vyroby

e Vysoky objem nadprace

e Zly odhad dodévky materidlu na pracovisko

o Atd.

Transport si vyzaduje Cas, ktory je potrebné zaplatit, navrSuje naklady na prepravnu tech-
niku a zaroven zvySuje riziko poskodenia prepravovaného vyrobku. Z tychto dovodov pla-

ti, ze ¢im menej transportu, tym lepsie. (Bauer, 2012, s. 28)
e Nepodarky — opravy

Tento druh plytvania je spojeny s existenciou a naslednou napravou polotovarov, ststav
a dielcov. Tvori ho strateni ¢as, materidl a energia vlozené do vykonania oprav, ¢im sa
zvySuju ndklady. Spravna aplikécia néstrojov pre planovanie a riadenie kvality je najlepSia

moznost’ ako eliminovat’ toto plytvanie. (Masin, 2003, s. 19)

Nepodarky preruSuji vyrobu a vyzaduju si ndkladne opravy, ktoré Casto koncia tak, Ze sa
musia vyhodit’. To je nesmiernym plytvanim prace a zdrojov. V sti¢asnom prostredi maso-
ve] vyroby moZu nastat’ situdcie, kedy zariadenia v pripade poruchy vyprodukuju vel'ké
mnozstvo chybnych produktov. Takéto nepodarky moZzu navyse viest’ k poSkodeniu zaria-

denia. (Imai, 2005, s. 81)
e Chyby vo vyrobe

Sem patri napriklad nespravne navrhnuty vyrobny postup, layout, vetvenie toku produktov
alebo zl¢é zadanie vyrobnych postupov. Tieto chyby sposobuju kumulované straty transpor-
tom, skladovanim, tvorbou nepodarkov a predlZovanim vyrobného procesu. (Bauer, 2012,

s. 28)

Imai (2005, s. 82) toto plytvanie oznacuje ako straty pri spracovani, kedy nevhodna tech-

nologia alebo nevhodné prevedenie v samotnom spracovani vyrobku vedie k plytvaniu.
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Ako priklady takychto strat uvadza priliSny nabeh obrabacieho stroja alebo neproduktivne

udery lisu. Pod ,,spracovanim‘ sa rozumie modifikacia produktu, alebo informacie.
e Zbyto¢né pohyby

Do tejto skupiny plytvania patri vytaZenie pracovnika tym, ze hlada potrebné nastroje,
alebo musi prejst’ dlha trasu medzi pracoviskami. Plytvanie spdsobené zbytocnymi po-
hybmi v podobne uchopenia a polozenia nastroja/dielca je mozné redukovat’ uchovavanim
nastrojov a materialu blizsie k miestu, na ktorom sa pouZziva a toto rozmiestnenie Standar-

dizovat. (Fekete, 2012, s. 25)

Zbytocné pohyby vyplyvaju zo zlej organizicie a ergondémie pracovného prostredia. Pra-
covnici sa pri vykonavani operacii musia natahovat’, zohybat’, niekam ist, alebo nieco
zdvihat, prenasat’ a pokladat’. Takéto aktivity s pre pracovnika unavujice a zaroven zni-

zuju jeho vykonnost” a produktivitu prace. (Fekete, 2012, s. 25)
e Nadprodukcia

Nadprodukcia, alebo nadvyroba, znamena vykonavanie takych aktivit, ktoré sa trzne ne-
zhodnotia. Tento druh plytvania je najzdsadnejSi, pretoZe nadvyroba umociiuje ostatné
uvedené druhy. Pracovnici napriklad robia zbyto¢né pohyby pri vyrobe vyrobkov, ktoré si
nikto neobjednal. Nadvyroba je spojena s mnozstvom zbyto¢nych nakladovych poloZiek.

(Masin, 2003, s. 19)

Imai (2005, s. 80) uvadza, ze toto plytvanie Casto vyplyva z obav veducich pracovnikov,
ktori sa obavaju problémov spojenych s poruchami strojov, nepodarkami, absenciami pra-
covnikov, a preto citia potrebu vyrdbat’ pre istotu viac, ako je nutné. Plytvanie z nadpro-

dukcie vychadza z predstihu pred vyrobnym planom.
Produkecia vacsieho nez potrebného mnozstva produktov sposobuje ohromné plytvanie:

e Spotreba surovin predtym, nez st potrebné

e Plytvanie energetickymi a l'udskymi vstupmi

e Plytvanie kapacitou vyrobnych zariadeni

e ZvySovanie urokovej zat'aze

¢ Plytvanie miestom pre uskladnenie nadbyto¢nych zasob

e ZvysSovanie dopravnych a administrativnych nakladov (Imai, 2005, s. 80)
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Nadbyto¢na vyroba pracovnikom dodava falo$ny pocit bezpecia, poméha skryvat’ najroz-
nejSie problémy a zahmlieva informacie, ktoré by mohli viest k zlepSovaniu procesov.

(Imai, 2005, s. 80)

Sedem popisanych plytvani je potrebné doplnit’ o d’alsi, ¢asto oznacovany ako 8. druh
plytvania, na ktorého odstranovani je zaloZenych mnoho programov zvySovania produkti-

vity. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

Tento druh plytvania existuje tam, kde nie st dostato¢ne vyuzivané schopnosti pracovni-
kov zamestnavatel'om. Toto nevyuzivanie znalosti a know-how moéze byt trvalym, alebo
docasnym javom. Vzdy ale brzdi tok myslienok, spomaluje proces tvorby nametov na
zlepsenie, spdsobuje frustraciu, demotivaciu a tym napomdha k stracani prilezitosti na

zlepsSovanie pracovisk, alebo celého podniku. (Masin, 2003, s. 20)
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4 STANDARDIZACIA A VIZUALIZACIA

Standardizéacia a vizualizacia st zakladnymi metodami pre popis konkrétnych javov, &in-
nosti a procesov. Tieto metddy popisuju, ako Standardne vykonédvat’ definované procesy
vzdy rovnakym sposobom a S rovnakym pozadovanym vystupom. Ich zékladom je proces,
rozdeleny na jednotlivé operacie, ktoré su prepojené a popisané, a ktoré ponukaju pracovny
komfort pracovnikovi s efektom zvySenia jeho vykonnosti a produktivity. (Chromjakova

a Rajnoha, 2011, s. 66)

4.1 Standardizacia

Vyrobna ¢innost’ sa vo vacsine pripadov sklada z rutinnych aktivit, ktoré si vyzaduju urcité
mnozstvo opakovanosti. Vo vsetkych oblastiach, kde sa vyskytuje viacnasobné opakova-
nie, je vhodné venovat sa priebehu tychto ¢innosti. Pri takychto ¢innostiach sa dosiahnuta
uspora nakladov, alebo €asu, na jednom produkte nésobi poctom rovnakym spoésobom vy-
rabanych vyrobkov. Z tychto dovodov sa oplati venovat’ volbe najvyhodnejSieho postupu
vyroby, a tym zarucit’ vysoku kvalitu vystupov, hospodarnost’ ich prevedenia a miniméalne
naroky na Casovy priebeh, poziadavky na bezpe¢nost, ekologiu, atd’. (Svobodova a Veber,

2003, s. 37)

Standardizaciu je v $irSom zmysle slova mozné chapat’ ako k dynamike prihliadajuci, ale
systematicky proces vyberu, zjednocovania a i¢elnej stabilizacie jednotlivych variant po-
stupov, rieSeni, vstupnych a vystupnych prvkov, ¢innosti a informacii v procese riadenia
podniku, alebo v jeho ¢astiach. Vysledkom vykonaného vyberu a vlastného Standardizac-
ného procesu, je Standard. Proces Standardizacie teda mdze byt chapany, ako ¢innost’ vr-

choliaca tvorbou standardov. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 107)
Standard je:

e Popis najlepSieho znameho postupu pre vykonanie danej pracovnej tlohy
e Akékol'vek akceptované pravidlo, hodnota ukazovatela, model alebo kritérium,
pomocou ktorého je vykonavané porovnavanie

e Technicka Specifikacia (Masin, 2005, s. 76)

Fekete (2012, s. 88) uvadza nasledujuce vlastnosti, ktor¢ by mal mat’ kazdy dobry Stan-
dard:

e Jednoduchost’
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e Zrejmost

e Vizudlnost' — viditeI'nost’ a moznost’ zlepSovat’ ich

Standardizacia napomaha k zvySovaniu produktivity celého vyrobného systému. Okrem
ekonomického prinosu pre vyrobcov, prinasa aj mnoZstvo prinosov pre zikaznikov. Ci uz
v podobe nizsich obstaravacich nékladov, alebo nizSich prevadzkovych nakladov, nakla-
dov na udrzbu, servis, atd’. Standardizéacia je proces, ktory usmeriiuje a redukuje rozmani-
tost’ vSetkych rieSeni, a to od navrhovania produktu, cez jeho vyrobu, az po samotny pre-

daj. (Svobodova a Veber, 2003, s. 37)
Zakladny zmysel a javovy vysledok Géelnej Standardizacie je predovSetkym dany:

e Zuzenim — vyber jedného, z mnohych moznych variantov

e Optimalizaciou — vyber optimalneho variantu, ktory najviac pokryva Ziaduce in-
formacie a zodpovednosti

e ZjednoduSenim — hladanie jednoduchého variantu, ktory vedie k minimalizacii
komplikovanych postupov

o Komplexnostou — zahrnutie vSetkych suvislosti od vstupného materialu, cez postu-
py jeho spracovania, planovania a kontroly vyroby vyslednych vyrobkov az po ich

vhodnll vnutornt stavbu atd’. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 78)

Svobodova a Veber (2003, s. 39) pripominaju, Ze pokial’ Standardizacia nie je dokladne

aktualizovana, moze viest’ k zastaravaniu.

Pri opakovanej vyrobe malého sortimentu vo velkych objemoch je pomerne jednoduché
Standardy vytvarat’ a udrziavat. Naopak vo vyrobe velkého sortimentu, pri ktorom sa da
ocakavat’ vyrazny ndrast poctu Standardov, bude Standardizacia pomerne naro¢nejsia. Pri
Standardizécii prace bude doleziti lohu zohravat vhodna vol'ba vizudlnej podoby Standar-
du, ktora bude ovplyviiovat’ samotnu tvorbu a udrziavanie Standardov, ale aj ich dostup-

nost’ a efektivne vyuzivanie operatormi. (Masin, 2004, s. 80)
Standardizacia ma z hl'adiska riadenia firmy mnoZstvo pozitivnych prinosov, napriklad:

e Racionalne organizovanie vyrobnej, technickej, ekonomicko-obchodnej, personal-
nej a inej ¢innosti podniku

e Zjednotenie informacii a zaistenie ich jednoznac¢nej vypovedajucej schopnosti

e Rozvoj Specializacie

e ZvySovanie technickej urovne prevedenia a kvality
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e Efektivne vyuzivanie zdrojov

e Skracovanie priebeznej doby pripravy a vyroby, z ¢oho plynie skracovanie doda-
cich lehot

e ZvySovanie bezpecnosti prace a odstranenie namahavosti pracovnych ukonov

e Transparentnost’ evidencie vyroby aj z hl'adiska spotreby jednotlivych Cinitel'ov
procesu vyroby

o Atd. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 79 - 80)

Tomek a Vavrova (2000, s. 107) ciel' Standardizacie zhrnuli ako zniZenie rozmanitosti
a ndhodnosti v riadenom procese, rovnako ako zaistenie jednoznacnosti vykladu prijatych

rozhodnuti a pristupov.

4.2 Vizualizacia

V ramci vizualizacie dochadza k vzkrieseniu jedného z najstarSich spésobov komunikacie,
ktorou je komunikacia vizualna a na nej postavenom vizualnom riadeni. Clovek totiZ vo
vSeobecnosti vnima az 80 % vSetkych informécii vizualne. Vizudlne riadenie vyuZiva na-
priklad informacné tabule, obrazovii dokumentaciu, atd’. Medzi oblasti s naj¢astejSim vyu-
zitim vizualneho managementu v podnikoch patri vizualizacia v suvislosti s metédou 5S,
TPM, zadrZovanym materidlom, riadenim vyroby, technologickymi a kontrolnymi po-
stupmi, infotabul’ami, pracovnymi odevmi, sledovanim a hodnotenim (produktivity, kvali-
ty, pracovnej doby) a znacenim jednotlivych nastrojov, strojov, prevadzok, zon, atd’. (Tu-
¢ek a Bobak, 2006, s. 286-287)

Vizualizacia sa radi k najrychlejsim spdsobom kontroly aktualneho stavu. Ci uz pracovné-
ho postupu, kvality, usporiadania alebo upratovania. Takato kontrola méze sluzit’ samot-
nému pracovnikovi, ktory upratovanie vykondva, alebo jeho nadriadenému. Je to jednodu-

chy a G¢inny sposob, ako zdoraznit’ pozadovany stav. (Dennis, 2007, s. 35)

Dolezitym doplnkom kazdého Standardu je aj vizualny popis pracoviska alebo procesu.

Tzv. vizuélny podnik je zaloZeny na troch hlavnych pilieroch:

e Organizacia pracoviska a jeho Standardizacia — primarne poriadok a Cistota praco-
viska a vhodna organizacia pracoviska. Vytvaranie Standardov odstranuje zakladné
typy plytvania — ¢akanie na vykon, material, zbyto¢né pohyby na pracovisku a me-

dzi nimi, nadbyto¢né zadsoby materidlu a naradia, zbytocna doprava
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e Vymena informdcii medzi pracovnikmi — vo forme vizualneho Standardu zobrazuje
informacie s vyuzitim vizualizaénych pomocok, ¢o pracovnikom ulahCuje lepsie
pochopit’ a realizovat’ dané procesy, pripadne ich zlepSovat

e Predchadzanie vzniku chyb a portich (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 66)

Podla Feketeho (2012, s. 88) vizualny management predstavuje doleziti sucast’ pre neusta-
le zlepSovanie. Charakterizuje ho ako umiestnenie vSetkych nastrojov, materialu, vyrob-
nych ¢innosti a ukazovatelov vykonnosti vyrobného systému vo viditel'nom dohlade za-

mestnanca.
Na pracovisku je mozné vizualizovat’:

e Meno a adresu vyrobnych liniek — aby kazdy videl, kde sa ¢o nachadza

e Urcéenie vyrobkov a skladovaného materidlu — zviditel'nit nazov vyrobku a druh
uskladneného materialu

o Cas taktu, ¢as cyklu

e Layout pracovisk a rozmiestnenie zariadeni, pohyb pracovnikov a materialu

e Rozdelenie prace

e Pracovné inStrukcie

e Planovany a skutocny vystup, stanoveny na hodinovej baze (Fekete, 2012, s. 88)

Vizualny management je zdkladnym kameiniom Stihleho pracoviska. Vytvara predpoklady
pre postupnu eliminéciu plytvania, autondmnost’ pracoviska a jeho postupné zostihl'ovanie.
K tomu prispievaju vizualne Standardy a ukazovatele. Vizualizovat’ sa mdze Standard cis-
tého pracoviska, Standard usporiadania pracoviska, pracovné postupy, atd’. Prinosy vizual-
neho managementu su: zvysenie bezpec¢nosti, zviditeI'nenie problémov, skratenie ¢asu hl'a-

dania, ul'ah¢ena komunikacia, zlepsenie podnikovej kultiry, atd’. (Musilova, ©2007)
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5 METODA 5S

5S je metodou piatich zakladnych krokov a principov pracoviska, vychadzajucich z piatich

japonskych slov:

1S — Seiri — Separovat’ — oddelit’ na pracovisku potrebné a zbytocné veci. Ostane len to,

¢o je skuto¢ne potrebné a zbytocné veci sa odstrania.

2S — Seiton — Systematizovat’ — v druhom kroku sa vSetky veci, ktoré na pracovisku osta-

li, prehl'adne usporiadaju a oznacia.

3S — Seiso — Stale ¢istit’ — pracovisko sa bezpodmienecne udrzuje Cisté, bez Spiny, prachu,
odrezkov, atd’. Prave Cistenie predchadza porucham strojov, odhal'uje abnormality a udrzu-

je hodnotu.

4S — Seiketsu — Standardizovat’ — v tomto kroku st navrhnuté §tandardy, ktoré pomahaji

udrziavat’ stav, dosiahnuty po prvych troch krokoch.

5S — Shitsuke — Sebadisciplina — v poslednom kroku sa dodrziavanie vyssie uvedenych

pravidiel postupne stava samozrejmost'ou. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 117; Imai, 2005, s. 70)

Imai (2005, s. 36) tvrdi, Ze nepritomnost’ 5S na pracoviskach, znamena nevykonnost’, plyt-
vanie, nedostatok sebadiscipliny, nizku pracovnii moralku, zIu kvalitu, neschopnost’ plnit’

dodavky a vysoké néaklady.

Triedenie a nastavenie poriadku st zékladom pre redukciu defektov, znizovanie nakladov,
zlepSovanie bezpecnosti a predchadzanie urazom. Systém popisany metdodou 5S znie tak
jednoducho, Ze zamestnanci jeho dolezitost’ podceiiuju, avSak faktom je, Ze upratany, uspo-

riadany a Cisty podnik:

e Ma vysSiu produktivitu
e Produkuje menej defektov
e Lepsie plni terminy

e Je 0 poznanie bezpecnejSim miestom pre pracovnikov (Hirano, 2009, s. 12)

Skuto¢nost’, Ze tento systém znie tak jednoducho a pracovnici ho podcenuju, sa odraza aj
V neochote spolupracovat’ a v odpore pred jeho implementaciou. Argumentuju, Ze je zby-
tocné upratovat’, ked’ sa to zaSpini znova, Ze triedenie a nastavenie poriadku nepodpori
produkciu, Zze maju prili§ vela prace, alebo ze pracovisko maju pretriedené (povrchne),

usporiadané a Cisté. (Hirano, 2009, s. 17-18)
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Takyto typ odporu je beznou sucast'ou tivodnych §tadii zavadzania metddy 5S. Ignorova-
nim a postupovanim V implementécii napriek odporu pracovnikov, bude dosiahnuté len
povrchové zlepsSenie. Namiesto toho je potrebné sa obavami pracovnikov zaoberat’ a pre

skuto¢né fungovanie systému ich komunikaciou s nimi odstraniovat’. (Hirano, 2009, s. 18)

Existuje mnoho prinosov z Gispesnej implementacie a dodrziavania metody 5S. Medzi tieto
prinosy patri znizenie pracovného priestoru, zniZenie zasob na pracovisku, zlepsenie kvali-
ty produktov, skratenie ¢asu na hl'adanie, skratenie montaznych operacii, zlepSenie podni-

kovej kultary, atd’. (Burieta, ©2007)
Organizacia a Cistota pracovisk

Sposobom, akym st umiestnené veci a ako je organizované pracovisko, napomaha k lep-
Siemu pozorovaniu plytvania. Pod pojmom veci sa myslia napriklad hotové produkty, za-
soby rozpracovanej vyroby, zasoby vstupnych materidlov, spotrebny material, police, rega-
ly, dokumenty, nastroje, pripravky, stoly, zariadenie, atd’. Nesprdvne umiestnenie materia-
lu, nastrojov a zaradenia moéze viest’ k plytvaniu z pohybu, hl'adania a nekvality. Vsetky
veci by mali byt umiestnené takym sposobom, aby sa eliminovalo toto plytvanie a zabrani-
lo sa priliSnému statiu materidlu a zasob a zaroven, aby boli prehl'adne a viditelne umies-
tnené. Spravna organizacia pracovisk je mimo iné zakladom pre kaizen aktivity. (Fekete,
2012, s. 79-80)

Spolu s organizaciou veci na pracovisku je dolezita aj Cistota pracoviska. Spravne zorgani-
zované a Cisté pracoviskd maju pozitivny vplyv a prispievaji k vysSej produktivite prace,
k niz$ej nekvalite, k zniZzeniu poctu nesplnenych dodacich terminov a k bezpe¢nejsiemu

a motivujucejSiemu prostrediu pre pracovnikov. (Fekete, 2012, s. 79-80)

Vsetky zlepSovacie aktivity by sa mali zaznamenavat a ich vysledky by nasledne mali byt
viditelne zobrazené na pracovisku. Implementéacia 5S by mala byt v zaverecnej faze, aby

pracovisko bolo dobre usporiadané. (Productivity Press, 2008, s. 9)

5.1 1S - Separovat’

Cielom prvého kroku je na pracovisku rozlisit’ veci nevyhnutné a zbyto¢né, pricom tie
zbyto¢né sa odstrania. V praxi to znamena prejst’ s pracovnikmi celé pracovisko a 0 kazde;j
veci, ktora sa na lom nachddza porozmyslat’, ¢i je k vykonu prace potrebna, alebo nie.

Pokial je nepotrebna, tak sa z pracoviska odstrani. (Bauer, 2012, s. 33)
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Avsak nie vzdy je jednoduché ihned’ identifikovat’ polozku ako nepotrebnu. Pre identifika-
ciu potencidlne nepotrebnych predmetov sa pouziva jednoducha metodda s Cervenymi kar-
tickami. Tato metdda tkvie v zavesovani Cervenych visaCiek na predmety, o ktorych sa

dodato¢ne rozhodne, ¢i su potrebné, alebo nie. (Hirano, 2009, s. 28)

Pre takéto predmety sa vycleni miesto, kam su odlozené pre dodato¢né posudenie potreb-
nosti. V tzv. zone s ¢ervenymi visaCkami, sa tam umiestnené predmety pocas odsthlasene;j
doby sleduju, a pokial’ po uplynuti stanovenej doby neboli pouzité, su klasifikované ako

nepotrebné. (Hirano, 2009, s.37)

Spravne implementovany prvy krok riesi problémy s ¢im d’alej, tym viac zaplnenym pod-
nikom, so stratenym casom pri hl'adani suciastok a néstrojov, s ndkladnym udrziavanim
nepotrebnych zasob, zlepsi sa komunikacia medzi pracovnikmi, zvysi sa kvalita produktov

a produktivita. (Hirano, 2009, s. 27)

5.2 2S - Systematizovat’

V druhom kroku ide o0 najdenie a uréenie miesta pre polozky, ktoré na pracovisku ostali.
Umiestnenie predmetov musi byt také, aby ich kazdy I'ahko naSiel a mohol ich I'ahko zo-
brat’, pouzit’ a vratit’ na ur¢ené¢ miesto. Ciel'om je minimalizovat’ Cas a Usilie vynalozené
pre ich najdenie. Neusporiadanim predmetov, mézu vznikat’ napriklad problémy v podobe
dlhého hlradania predmetov, zranenia z dovodu neporiadku, neinformovanosti o tom, kde
sa ¢o nachddza, atd. Do tohto kroku mozZe spadat’ napriklad aj podlahové znacenie.

(Bejckova, ©2015)

Dolezité je, aby polozky boli usporiadané aj s ohl'adom na to, aby sa minimalizoval pohyb
pracovnikov, minimalizovali skladové plochy, atd’. Cize aby sa vo vysledku eliminovalo
plytvanie. Pri kazdej veci sa d’alej moze urcit’ pocet, v akom sa na danom mieste bude na-
chadzat’ a pri skrinkach a Suplikoch vytvorit' zoznam poloziek, ktoré obsahuju. (Burieta,
©2007)

Tento krok pracuje aj s vizualizaciou a S vizualnym riadenim. To sa poziva napriklad ku
komunikacii informdcii, ako kam predmety patria, kol’ko ich tam patri, atd’. Mala by nastat’
situacia, Ze existuje iba jedno miesto pre umiestnenie daného predmetu. (Hirano, 2009, s.

42)
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5.3 3S - Stale cistit’

V ramci toho kroku sa pracovisko vycisti a stanovia sa oblasti, ktoré je potrebné Cistit’ pra-

videlne. Nasledne sa presne definuje a zapise:
e Co je potrebné &istit
e Kedy sa to bude Cistit’
e Ako Casto sa to bude Cistit’
e Aké pomocky su pri tom potrebné

e Kto to ma robit’ (Burieta, ©2007)

Cim sa vytvoria pravidla pre systematické upratovanie a &istenie pracoviska. Tieto ¢innosti
udrziavaju vSetko Cisté a vzdy pripravené k pouziti. Spravne zavedenie tohto kroku poma-
ha k zlepSeniu moralky zamestnancov, zniZzuje bezpecnostné rizika, znizuje poruchovost
zariadeni a podet defektov produktu. Cisté pracoviska zaroven lepsie posobia na navitevy

a zakaznikov. (Hirano, 2009, s. 67)

Cistit by sa mali skladové polozky, zariadenie a priestory. Takisto je ddlezité vylenit Eas
na Cistenie a ¢innosti s tym spojené, aby sa nakoniec stali prirodzenou stcastou zmeny.
Upratovanie by malo byt vykonavané denne, ale nemalo by zaberat’ vel'a ¢asu. Staci pri-
blizne 5 minut pravidelného a intenzivneho upratovania. Potom, ako sa Cistenie stane zvy-

kom, mozu sa popri fiom kontrolovat’ stroje a vybavenie. (Hirano, 2009, s. 61-63)

5.4 4S - Standardizovat’

Stvrtym krokom je $tandardizacia, ktorej cielom je spravne zachovanie prvych troch kro-
kov. Zakladom $tandardizacie je, aby z prvych troch krokov urobila denny zvyk a zaistila,
ze vsetky tri ,,S* budl udrziavané v plnom rozsahu. Vytvorenie zvyku je mozné dosiahnut’

nasledujucimi troma krokmi:

e Pridelenie zodpovednosti za ¢innosti spojené so zachovanim a dodrziavanim 3S
e Zaclenenie povinnosti vyplyvajucich z 3S do pravidelnych pracovnych ¢innosti

e Kontrola udrziavania 3S (Hirano, 2009, s. 84)

Standardizacia pomaha k tomu, aby sa podmienky nevracali do povodného stavu, aby sa
vyc¢lenené miesta pre uskladnenie néstrojov nestali neusporiadané, atd’. (Hirano, 2009, s.

71)
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V tomto kroku sa Standardizuje celkova starostlivost’ o pracovisko a vznikaji vizualne
Standardy pracoviska, ktoré zachytavaju popis Cinnosti Cistenia a rozmiestnenie veci na

pracovisku. (Burieta, ©2007)

5.5 5S - Sebadisciplina

Ciel'om tohto kroku je udrziavat’ a zlepSovat’ dosiahnuty stav. Je vel'mi pravdepodobné, ze
urcitd dobu bude trvat’, kym sa dodrziavanie Standardov stane pre vSetkych Uplnou samo-
zrejmostou. K tomu slazia pravidelné audity 5S, kontrola pracovnikmi pocas preberania

zmeny, skolenia, motivacia, atd’. (Bejckova, ©2015)
Pre podporenie posledného kroku, je vhodné vytvorit’ nasledujuce podmienky:

e Uvedomenie — pochopit’ o com metdda 5SS je a preco je dolezité jej zachovanie

o Cas— vy¢lenit’ ¢as na samotnu implementéciu 58 a jej nasledné dodrziavanie

e Struktira — stanovit’ §truktiru pre vykonavanie ¢innosti 5S

e Podpora — zabezpecit’ podporu vedenia

e (Odmena — uznat’ a odmenovat’ snahu

e Uspokojenie — implementacia 5S by mala byt uspokojiva, pre vsetkych zacastne-
nych (Hirano, 2009, s. 91-92)

Podporovat’ zachovanie mozu napriklad aj slogany 5SS, plagaty 5S, fotografie a priklady
58S, prirucky 58, atd’. (Hirano, 2009, s. 95)

Audit 5S

Audit 58S slazi ako pomocka a podporny program pre udrZzanie sebadiscipliny a metody 5S.
Jeho ciel'om je nezavislé posudenie aktudlneho stavu pracoviska. Formulér auditu sa skla-
da z jednotlivych kritérii, ktoré vykonavatel’ auditu kontroluje a hodnoti ich splnenie. Hod-
notenie mdze byt na stupnici od 0 do 100 %, pri¢om rozdelenie je nasledovné: 0 % - ,,ne-
splnené®, 25 % - ,.Ciastocne splnené®, 50 % - ,,splnené na polovicu®, 75 % - ,,splnené
s vyhradami®, 100 % - ,,splnené bez vyhrad“. Po zhodnoteni vSetkych kritérii prebehne
celkové vyhodnotenie, ktoré je priemerom vsetkych kritérii. V zavere sa v pripade nizSieho
hodnotenia uvedt odportacéania pre splnenie vSetkych kritérii na 100 %. Audit 5S ma funk-
ciu motivovat pracovnikov k dodrziavaniu Standardov a k posudeniu ako Standardy dodr-

ziavaju. (Burieta, ©2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI CARDBOX PACKAGING
S.R.O.

6.1 Zakladné udaje o spoloCnosti

e Nazov spolo¢nosti : Cardbox Packaging s.r.o.
e Pravna forma : Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym
e Datum vzniku : 18.10.2012
e Sidlo : Brezova 200, 763 15 Slusovice
- Prevadzka : Zadvetice 48, 763 12 Vizovice
¢ Identifika¢né cCislo : 29372801
e Predmet podnikania : Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3
zivnostenského zédkona
e Zakladny kapital : 1 000 000 K¢
e Spoloé¢nici : Firma mé dvoch spolo¢nikov

» greiner packaging sluSovice s.r.o.

- Vklad: 490 000 K¢

- Splatené: 100 %

- Obchodni podiel: 49%

» CARDBOX Packaging Holding GmbH
- Vklad: 510 000 K¢

- Splatené: 100 %

- Obchodni podiel: 51%

e Statutiarny organ : Spolo¢nost ma dvoch konatel'ov
» Mgr. Pavel Slavik
» Mag. Klaus Dieter Hockl

e Pocet zamestnancov : 65

6.2 Profil firmy

Podnik vznikol ako joint venture dvoch spolo¢nosti, a to greiner packaging SluSovice s.r.o.

a Cardbox Packaging Holding GmbH. Spolo¢nost’ Greiner Packaging je v oblasti plasto-
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vych nepotravinarskych a potravinarskych obalov jednym z veducich vyrobcov po celom
svete. Svojimi zavodmi sa pysi az v 18tich krajinach sveta, ¢o z nej robi dolezitého hraca

na medzinarodnom trhu.

Cardbox packaging taktiez posobi na medzinarodnom trhu a je vyrobcom vysoko kvalit-
nych a domyselnych potravinarskych, ¢i kozmetickych obalov. Je to spolocnost’ so silnou

orientaciou na potreby zakaznikov, flexibilitu a inovacie.

CARDBOX Packaging Holding GmbH ma okrem prevadzky v Zadveficich dve pobocky
v raktskych mestach Wolfsberg a Pinkafeld.

“ cardbox

Obrazok 1 Logo spoloc¢nosti (Interné materidly spolo¢nosti)
Cardbox packaging s.r.o. ponuka komplexné sluzby, ktoré zacinaju pri grafickom navrhu,
ida cez tla¢, vysek a mozu koncit’ az pri ruénom zhotoveni obalu do konecnej podoby.
Spolo¢nost’ sa teda zaobera najmé tlacou obalov a ich d’al§im spracovanim.

6.2.1 Misia a vizia firmy

Ako kazdd moderna firma, aj Cardbox packaging s.r.o. ma jasne zadefinované svoje posla-

nie a viziu do budtcnosti v niekol’kych struénych, ale vystiznych vetach.
e Misia spolo¢nosti

-, Vyrobou modernych inovativnych papierovych obalov pomahame nasim zdkaznikom

k dosahovaniu ich cielov. Uspech zdkaznika je klicom k nasmu uspechu.

- ., Kladieme doraz na dlhodobu spolupracu s nasimi obchodnymi partnermi a zamest-

I3

nancami. Ich spokojnost predstavuje zdklad nasho podnikania.

-, Stabilita, flexibilita a kreativne riesenia predstavuju zdkladné piliere nasho dlhodo-

bého rastu. “ (Interné materialy spolo¢nosti)
e Vizia spolo¢nosti
- ,,Sme spolahlivym globalnym partnerom skupiny Greiner. *

- ,,Nebojime sa originalnych a zloZitych projektov.
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-, Vyhladdavame origindlne a zlozité projekty, ktoré vedu k jedinecnym a inovativnym

rieSeniam. “ (Interné materialy spolo¢nosti)

6.2.2 Certifikaty

Ked'Ze zna¢nu ¢ast’ vyrobkového portfolia firmy tvoria potravinové obaly, kladie sa Vv nej
vel'ky doraz na kvalitu a bezpecnost’ produktov. Prave z dévodu bezpecnosti kone¢nych

vyrobkov je drzitel'om certifikdtu BRC/IoP.

Stvis s potravinarskou vyrobou ma aj dalsi certifikat, ato certifikat s oznacenim
FDA/IMS. Spolo¢nost’ si uvedomuje aj dolezitost zdravého zivotného prostredia a aj
k nemu sa sprava zodpovedne. O tom sved¢i snaha o znizovanie emisii CO2, zniZovanie

celkového objemu odpadu, vyuzivanie recyklovanych materialov a materialov FSC.
e Certifikat BRC/IoP — British Retail Consortium / Institute of Packaging

Tato certifikicia zahfna vyrobu, spracovanie a d’alSie zaobchadzanie s obalmi uréenymi
pre priamy a nepriamy styk s produktmi kozmetického a potravinarskeho priemyslu a za-
roven overuje spolocnost’ v oblastiach legislativnej zhody, bezpecnosti potravinového re-

tazca a kvality vyrobkov. (Interné materialy spolo¢nosti)
e Certifikat FDA/IMS

Tento certifikat potvrdzuje a garantuje dodrZiavanie hygienickych poziadavkou na vyrobu
potravinarskych obalov podl'a standardov FDA ur¢enych pre spracovatel'ov v USA. (Inter-

né materialy spolo¢nosti)
o Certifikat FSC — Forest Stewardship Council

Certifikacia podl'a FSC zarucuje, Ze vyrobky oznacené logom FSC st produkované z mate-
ridlov, ktoré pochadzaju z lesov s certifikatom FSC alebo z recyklované¢ho materialu. Tato
skuto¢nost’ dava zdkaznikovi istotu, ze kupuje obal, pri ktorého vyrobe bol brani ohl'ad na

zachovanie dobrého zivotného prostredia a ochranu lesov. (Interné materialy spolo¢nosti)

A

6.3 Organiza¢na Struktara a zamestnanci

Cardbox packaging s.r.o. je pomerne dynamicky sa rozvijajica firma, ktorej priamo umer-
ne s ostatnymi ukazovatel'mi prirodzene rastie aj celkovy pocet zamestnancov. Je to rela-
tivne mlady podnik, ktory vznikol koncom roka 2012 a zacinal s 20 zamestnancami, av-

Sak uz v priebehu nasledujicich dvoch rokov narastol ich pocet na 42. Firme sa ale dari
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viac a viac, ¢o viedlo aj k rozsirovaniu strojového parku. Toto roz§irenie nastalo na prelo-
me rokov 2015 a 2016, ¢o viedlo aj k vyraznému navyseniu poc¢tu zamestnancov. Ich pocet

ku dinu 1.4.2016 je tak pre firmu historicky rekordnych 65.

Z hl'adiska fluktuacie je na tom podnik vel'mi dobre. Zamestnanci takmer neodchadzaju
a fluktuacia je minimalna. Da sa z toho vyvodzovat aj to, Ze zamestnanci su tu zrejme spO-
kojni. VSetky tieto faktory su pre spolocnost’ zna¢ne pozitivne a je poznat’, Ze jej na svojich

zamestnancoch zalezi.

Obrazok 2 Organiza¢na Struktira podniku (Interné materidly spolocnosti)

V hore uvedenej schéme, na obrazku 2, je nacrtnuta organiza¢na Struktura firmy. Vyplyva
Z nej, ze vo vedeni spolo¢nosti je jednatel’ a pod nim je 5 hlavnych ttvarov. Ide o podnik

vyrobny a aj z toho dévodu je pochopitel'né, Ze najviac rozvetvena je sekcia vyroby.

Okrem toho, sa z danej schémy da vy¢itat’, ze spolo¢nost’ nema zalozeny samostatny Gtvar
priemyselného inzinierstva a ani nikoho nezamestnava na pozicii ,,priemyselny inzinier.
Neznamena to vSak, ze by agendu priemyselného inzinierstva podnik vdébec neriesil.
O rozvoj V tejto oblasti sa mimo svojej hlavnej pracovnej naplne snazi veduici vyroby spolu

S projektovym manazérom.
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6.4 Charakteristika vyroby

V tejto podkapitole bude priblizeny vyrobny proces a stru¢ne popisané jednotlivé pracovi-

ska.

Cardbox packaging s.r.o. je tlaciaren, ktora vyuziva technoldgiu tzv. ofsetového tlacenia.
Ofsetova tlac je tla¢ nepriama. Ofsetova tlaCiarenn najskor z tlaciarenskej formy tlac¢i na
pryzovy (gumeny) valec a Z neho nasledne na papier. Farba sa teda prenasa dvakrat. Tato
technoldgia tlace je v suCasnosti najkvalitnejSou a najefektivnejSou. Umoznuje tlacit’ vel'mi
jemné detaily aj v kombindcii s nie prili§ kvalitnym papierom, pretoze valec sa dokaze

prilnit aj k menej hladkym povrchom. (Digipedia, ©2010)

Tento princip je zndzorneny na nasledujicom obréazku.

Barvici valec
Vihéici valec b

Protitlakovy

-

valec

Obrazok 3 Ofsetova tla¢ (Interné materialy spolocnosti)

6.4.1 Vyrobky

Tlaciaren Cardbox packaging s.r.o. pomocou hore uvedenej technologie produkuje napri-
klad hracie karty, pivné tacky, katalogy, kalendare, pohl'adnice, letaky, krabi¢ky alebo eti-
kety. Vacsinu aktualnej produkcia vSak tvoria posledné dva menové vyrobky, a to krabicky
a etikety (najmi na jogurty). Pre lepsiu predstavu su prilozené fotografie najviac zastupe-

nych produktov.


http://www.digipedia.cz/index.php/article/ofsetovy-tisk
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Obrazok 4 Portfolio vyrobkov a etikety (vlastné spracovanie)

6.4.2 Vyrobny proces

Spracovanu objedndvku od zdkaznika najskor obchodné oddelenie rozposle na oddelenia
Technologie, Planovania, Nakupu a DTP Stidia. Technoldégovia spracujii technologicky
postup do tzv. ,,pracovného sacku. Tento sacok potom aj s vyrobkom putuje az k samotnej
expedicii. Ked’ sa uz pracovny sacok dostane do ruk pracovnikom vyroby, obsahuje vsetky
potrebné informécie. Nachadza sa tam informacia o tom, aky pouzit’ druh papiera, aké po-

uzit’ farby, kol’ko archou sa m4 vytlacit’ a vyseknut’, atd’.

Obrazok 5 Pracovny sa€ok (vlastné spracovanie)

Technolog v spolupraci s pracovnikmi ndkupu a Studia stanovi farebnost’, druh a format
papiera. Pracovny sacok s kalkulaciou je odoslany do Studia, ktoré okrem neho pracuje este
s datami priamo od zakaznika. Studio vytvori graficky navrh tla¢eného archu a tym aj tvar

jednotlivych segmentov, a teda tvar, ktory sa bude vysekavat.
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Dal§im v poradi je pracovisko CTP (computer to plate), kde sa na zaklade informacii
z pracovného sacku a z dat vytvoria tlaciarenské dosky. Tieto dosky uz aj S pracovnym

saCkom vstupuju priamo do vyroby. Najskor na pracovisko tlace.

Na tomto pracovisku sa na zaklade sacku vytlacia archy v pozadovanom mnozstve a dizaj-
ne. Archy so sackom d’alej putuju k vysekovym strojom, ktoré z nich vysekaju pozadované
tvary. Niektoré zakazky su vysekavané len z Casti a ich dohotovenie maju na starosti pra-

covnici dokoncujuci spracovanie, ktori ich ru¢ne vylamuju.

Pracovnou népliiou tychto zamestnancov je aj ru¢né skladanie krabiciek pri Specidlnych
zakazkach. Niektoré zakazky putuju este k lepiacemu stroju, ktory k jednotlivym segmen-

tom (vyseknutym tvarom) prilepuje tetovacky.

Ked uz st na palete vyseknuté segmenty (¢i uz automaticky alebo rucne, pripadne s nale-
penou tetovackou), preberaju si ich, aj s pracovnym sackom, pracovnici expedicie. Ti pale-
ty opaskuju a obalia pomocou baliaceho stroja, vytvoria dodacie listy a vyexpeduju ich.
Pracovné sacky, ktoré im po vyexpedovani ostali odovzdaju pracovnikovi ndkupu a ten

odpiSe spotrebu papiera a farieb zo systému.
Na zaver saCok putuje na obchodné oddelenie, kde sa spolu so zakazkou zaeviduje.

Ddlezité je eSte spomentt’, Ze po vyrobe sa pohybuji manipulanti, ktori pomahaju preva-
zat’ palety s nedokon¢enou vyrobou z jedného pracoviska na druhé, balia palety s dokon-
¢enymi vyrobkami a vychystavaju ich na expediciu, odvazaju kontajnery s odpadom, alebo

pomahaju s chystanim pripravkov do stroja na jeho prestavbu medzi zakazkami.

6.5 Pracoviska vyroby

V tejto samostatnej podkapitole je spracovany podrobnejsi popis pracovisk, ktorych sa tato
diplomova praca a projekt primarne dotykaju. Tieto pracoviska budu d’alej podrobené ana-

lyze v analytickej Casti prace.
Jedna sa o nasledujuce pracoviska:

o Tlag* (Zonal)
o Vysek* (Zona 2)
e Lepenie“ (Zoéna 3)

e . Dokoncujuce spracovanie

Pre lepSiu orientaciu je priloZzeny layout vyrobnych priestorov.
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Obrazok 6 Layout vyrobnych priestorov (Interné¢ materialy spolo¢nosti)

6.5.1 ,,Tlac¢“

Na tomto pracovisku sa za¢inaju fyzicky spractivat’ vstupné materialy a postupne sa trans-
formuju do kone¢ného produktu. Vstupnym materidlom su tu papier a farby, informacie sa

¢erpajui zo spominaného pracovného sacku.

Toto pracovisko pozostdva z dvoch velkych tlaciarenskych strojov, KBA Rapida 105
a KBA Rapida 106.

Obrazok 7 Tlaciarensky stroj - KBA Rapida 105 (Interné materialy spolo¢nosti)
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KBA Rapida 105 je stroj so Siestimi farbiacimi vezami a je schopny tlacit’ zaroven Siestimi
farbami. Najviac sa vyuzivaju farby zo zékladného oznacenia CMYK, ku ktorym sa prida-
vaju odtiene vzornika Pantone. Kapacita stroja je 14 800 vytlacenych archou za hodinu.
Prestavba tohto stroja je vyznamne zavisla od druhu zakazky, v priemere vSak trva cca 45
minat. Rovnako premenlivé su aj velkosti zdkaziek, pohybuju sa priblizne v rozmedzi od

cca 2 000 archou do cca 50 000 archou.

V pripade KBA Rapida 106 sa jedna o novsiu verziu predchadzajuceho stroja. Firma tento
stroj implementovala do vyroby v decembri 2015, je to teda pomerne Cerstvy prirastok do

strojového parku. Kapacita tohto stroja je navysena na 18 000 archou za hodinu.

Obi dva tieto stroje musia obsluhovat’ dvaja pracovnici. Hlavny tlaciar a jeho pomocnik.
Hlavny tladiar zorad’uje a obsluhuje tlaciarensky stroj pre pozadované vytlaenie zédkazky
a vykonava jeho udrzbu. Pomocny tlac¢iar mu so zorad’ovanim a Gdrzbou pomaha. Vychys-
tava tlaciarenské dosky a farby iduce do jednotlivych vezi stroja. Nachystd vstupny papier
a prazdnu paletu pre vystup vytlacenych archou. Ked' zo stroja vyjde plna paleta, je jeho

ulohou odviest ju na pracovisko vyseku, resp. na medzisklad.

Hlavny tlaciar drviva vacSinu svojej prace vykonava na pddiu na konci stroja, odkial’ ob-
sluhuje stroj, pomocou zariadenia meria farebnost’ a kontroluje kvalitu, alebo napriklad
vykonava administrativu. Naopak pomocny tlaciar sa pohybuje po celom stroji a v jeho

okoli.

652 ,Vysek®

Na pracovisku vyseku sa taktiez nachadzajii dva stroje. Konkrétne sa jedna o dva vysekové
automaty Iberica JRK-105. Kazdy tento stroj musi obsluhovat’ jeden zamestnanec. Iberica
JRK-105 z vytlacenych archou vysekava jednotlivé segmenty (segment = jeden kus vyrob-
ku). Stroj moze vysekavat’ v dvoch rozdielnych zakladnych nastaveniach — s automatic-

kym, alebo s ru¢nym vylamom. Jeho kapacita je 7000 vyseknutych archou za hodinu.
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Obrazok 8 Vysekovy automat Iberica JRK-105 (vlastné spracovanie)

Na zéklade tdajov o zdkazke sa do stroja vkladaji vzdy iné vysekové a rozlamové formy.
Tieto formy v ramci prestavby vymiena obsluha stroja. Prestavba stroja je zvacsa relativne
naro¢na a drobné upravy musia pracovnici vykonavat aj pocas chodu stroja. Doba celkovej
prestavby, ako aj korekcie pocas chodu, su zavislé od skisenosti a zru¢nosti jednotlivych

pracovnikov.

Ako bolo spomenuté, ku kazdej zdkazke sa musia v stroji vymenit dve formy. K tymto
formam vSak vZdy prinaleZi Specialny plech, ktory sa s iou musi vymenit’ tieZ a zaroven sa

pri kazdej prestavbe musia vymenit’ aj zelezné vidlice v stroji.

Vysekové stroje st vyrazne mensie ako tie tlaciarenské, a tak jeden zamestnanec stiha ob-
sluhu stroja aj vSetky ostatné ulohy. Pocas obsluhy sa pohybuje okolo celého stroja, avSak
hlavne na podiu, ktoré je pozdiz jedného boku. Miesto na vykonavanie administrativy nie
je jednotné. Obsluha prvého stroja ju vykonava na vzdialenejSom pracovnom stole, obslu-
ha druhého ma pisomnua administrativu na stole priamo na pddiu a elektronicka spracovava

na poc¢itac¢i na stoliku pod pédiom.

Pracovnici z oboch strojov K uprave nastrojov este vyuzivaji dva spolo¢né pracovné stoly.

6.5.3 ,,Lepenie*

Toto pracovisko, na rozdiel od predchadzajticich dvoch, sa nevyuziva nepretrzite. Pouziva
sa na vlepovanie pridavnych atribatov na vyseknuté segmenty, v drvivej vacsine ide o pri-
lepovanie tetovaciek. Takato poziadavka je vSak iba pri niektorych spracovavanych zakaz-
kach, a preto sa nevyuziva pravidelne a vzdy iba v jednozmennej prevadzke Tla¢ a vysek

1d0 nepretrzite a na trojzmenovu prevadzku.
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Na lepenie sa vyuziva stroj s nazvom Heidelberg Eco 105, ktory atributy prilepuje automa-
ticky. Kapacita stroja zavisi od tvaru segmentu s ktorym pracuje a pohybuje sa v intervale
od cca 10 000 do 40 000 segmentov za hodinu. Rychlost’ pasu v stroji moze dosahovat’ az
120 metrov za minutu. Taktiez sa po kazdej zdkazke musi vykonat’ prestavba, na zaklade

toho Co sa prilepuje a na aké segmenty.

Obrazok 9 Lepiaci stroj - Heidelberg Eco 105 (vlastné spracovanie)

Lepicku obsluhu jeden zamestnanec, ktory do stroja ru¢ne vklada segmenty vo varkach po
200 kusoch. Na konci stroja potom stoja pracovnici, ktori ukladajii polepené segmenty

a balia ich do Skatual.

Pracovisko este pozostava z pracovného stolu a priestorov na nahradné diely.

6.5.4 ,,Dokoncujuce spracovanie*

Tu sa dohotovuju niektoré objednavky, ktoré si este vyzaduju ruéné spracovanie. UZ v ¢as-
ti 0 vyrobnom procese bolo spominané, ze ide bud’ 0 ruéné vylamovanie segmentov alebo
skladanie krabi¢iek. Dalej sa tu segmenty pripadne zabrusuju, o¢istuja od neéistot alebo

ukladaju do Skatual.

Okrem toho sa tu vSak spracuvaju aj zakazky, ktoré sa vyhotovuji iba na tomto pracovi-
sku. Konkrétne ide o skladanie krabiciek ,,DIVA®, ¢o je projekt odliSujuci sa od ostatnych

vyrobkov v tom, ze sa v podniku vykondva iba rucné spracovanie a ziadne iné operacie.

Na pracovisku sa nenachadza Ziaden stroj, iba montazna linka v podobe dlhého stola pri
ktorom stoja, pripadne sedia, pracovnici. Tento stdl sa primdrne vyuziva na skladanie kra-
bi¢iek DIVA a vyuZiva sa pri iom princip pasovej vyroby. Na pracovisku st eSte dva men-

Sie stoly, ktoré sa vyuzivaja iba pri ostatnych pracach.
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Zaroven tu ma svoje miesto aj zona pre administrativu a tlozné priestory. Pracovisko fun-

guje na dve zmeny.

6.6 SWOT analyza

SWOT analyza spolo¢nosti bola vypracovana v spolupréci s vediicim vyroby a s majstrom
vyroby. Najskor bol zostaveny zoznam silnych a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb
a nasledne prebehlo hodnotenie. VSetkym bola pridelena vaha vyznamnosti a kazdy podl'a
svojho uvazenia obodoval jednotlivé body SWOT analyzy od 1 do 5 ( 1 pre najdolezitejsi

faktor, 5 pre najmenej dolezity).
SWOT analyza v plnom rozsahu je k dispozicii v Prilohe PL.

Z analyzy silnych stranok vyplyva, Ze najvacsou devizou pre spolo¢nost’ je kvalita produk-
cie a skuisenost’ zamestnancov. Obi dve tieto veci spolu uzko suvisia, pretoze za kvalitnymi
vyrobkami musia stat’ skiiseni zamestnanci. Kvalita vyrobkov je samozrejme vel'mi dolezi-
td aodvija sa od nej spokojnost zdkaznikov, ako aj cely uspech aneuspech firmy.
V podniku pracuje niekol’ko vel'mi skasenych pracovnikov, ktori svojim know-how vyraz-

ne prispievaju k dobrym vysledkom spolo¢nosti.

V ramci analyzy slabych stranok ziskala vacsina definovanych nedostatkov podobné cel-
kové hodnotenie a ani jeden vyrazne nevyc¢nieval. V suvislosti s touto diplomovou pracou
sa vSak ukazuje vyznamnym najmé neporiadok na pracoviskach a malé vyrobné priestory.
Obi dva tieto nedostatky sa bude snaZit’ eliminovat’. Vyrobné priestory sa sice zvacsit ne-
podari, ale upratanim a vhodnym usporiadanim pracovisk by sa mohlo podarit’ eliminovat’

plytvanie miestom a vznikla by tak k dispozicii nova plocha.

Co sa tyka externého prostredia a konkrétne prilezitosti podniku, za najvi¢siu boli uréené
nové technologie a nové stroje. Niektoré stroje v strojovom parku nie st tplne najmoder-
nejsie, z ¢oho prameni aj jedna zo slabych stranok firmy, ktorou je ich relativne ¢asta po-
ruchovost’. Podobne by podniku mohol pomoct’ prichod novych kvalitnych zamestnancov,
¢i uz do vyroby alebo do vedenia spolo¢nosti. S novymi schopnymi 'ud'mi by si bud’ jed-
noduchsie udrzala rast alebo by ho este zvicsila. S tym suvisia prilezitosti s novymi (vac-

§imi) vyrobnymi priestormi a vstupom na nové zahrani¢né trhy.

Za najvicsie hrozby bol ohodnoteny nedostatok novych kvalitnych zamestnancov na trhu
arast cien vstupov. Najmé Sikovni zamestnanci st pre vyrobu firmy vel'mi ddleziti a uz

teraz sa stretava s tazkostami pri obsadzovani novo vzniknutych pracovnych miest.
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7 VYMEDZENIE PROJEKTU

Pred zacatim analyz a samotnym uskutocnenim projektu je potrebné ho najskor navrhnit’ a

vymedzit. Je ziaduce projekt definovat’, stanovit’ jeho hlavné a ¢iastkové ciele, harmono-

gram jednotlivych tkonov a ostatné. Prave to je obsahom tejto kapitoly.

7.1 Definovanie projektu

Nézov projektu

Poziadavky vedenia

Projektovy tim

Rozpocet projektu

7.2 Ciele projektu

Hlavny ciel

Vedlajsie ciele

Cielom nie je

Projekt Standardizacie vybranych pracovisk v spolo¢nosti

Cardbox Packaging s.r.o.

Vytvorit’ pracoviskd, na ktorych ni¢ nechyba, je tam poria-

dok, vSetko ma svoje miesto a I'udia sa tam citia dobre.
Ing. Libor Milosevsky — veduci vyroby

Lubomir PSenka — majster vyroby

Bc. Michal Varga — diplomant

Bc. Daniel Horak — student

Rozpocet projektu nebol stanoveny.

Reorganizovat a zlepSit’ usporiadanie vybranych pracovisk
podniku.

Vytriedenie a odstranenie nadbyto¢nych predmetov.
Eliminovanie plytvania (¢as, pohyby, priestor, ...).
Vytvorenie Standardov pracovisk.

Zlepsenie produktivity, kvality a bezpecnosti.

Pozitivne zmeny podnikovej kultury.

Zvysenie konkurencieschopnosti — ovplyvnenim zakaznika
pri navsteve vyroby.
Vypocitat’ zvySenie produktivity, Standardizécia pracovnych

postupov, ...
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7.3 Harmonogram projektu

Vytvorenie harmonogramu je pre uspech projektu zaiste vel'mi dolezité. V tejto podkapito-

le je uvedené predpokladané casové ohranicenie jeho jednotlivych Cinnosti.
Cely harmonogram je uvedeny v Prilohe PII.

Projekt bol zadany a zahdjeny na zaciatku oktdbra 2015 a ukonceny by mal byt’ na konci
maja 2016. Z harmonogramu teda vyplyva, ze Cast’ projektu tykajica sa pracoviska Tlac

bude vykonana az po odovzdani diplomovej prace.

7.4 Logicky ramec projektu

Logicky ramec napomaha k relativne rychlemu a presnému vymedzeniu projektu v jeho
priprave. Definuje jeho ciele, prostriedky, hlavné aktivity aich nacasovanie, vystupy,
predpoklady vykonatel'nosti a iné dolezité aspekty projektu.

Logicky ramec zist'uje, ¢i je projekt vhodny a primerany pre zvladnutie daného problému.
Obsahuje objektivne overitelné ukazovatele a overovacie prostriedky. Zostavuje sa vo faze

pripravy projektu a zaroven sa vyuziva pri hodnoteni a monitorovani projektu.

Logicky ramec tohto projektu sa nachadza v Prilohe PIII.

7.5 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN je rizikovou analyzou projektu a takisto by nemala chybat’ v jeho pocia-
to¢nej faze. Pomocou tejto metody je mozné vEéas odhalit’ potencialne hrozby projektu, ich
d’alsie scenare a pravdepodobnosti. V ramci analyzy sa vyhodnocuje pravdepodobnost’
jednotlivych hrozieb a stanovuje sa celkova hodnota rizik. Délezitym krokom je urcenie

opatreni, ktoré by mali eliminovat’ faktory ohrozujtce tspech projektu.

Kompletne vypracovand RIPRAN analyza, aj s kritériami jej hodnotenia je uvedena v Pri-

lohe PIV.

Ako najvécsie riziko, bolo pomocou analyzy urcené to, ze by pracovnici na vybranych
pracoviskach nespolupracovali na aktivitach spojenych s projektom. Scendr, Ze by tito pra-
covnici nedodrziavali zavedené zmeny, by mal velky dopad na cely projekt a vd’aka vyso-

kej pravdepodobnosti dosiahol najvyssiu hodnotu rizika.
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Druhym vyustenim tejto hrozby, by mohlo byt nedodrzanie stanoveného harmonogramu
a predizenie jeho jednotlivych aktivit. Tento scenar by viak nemal taky znaény dopad na

uspech projektu, a preto je ohodnoteny strednou hodnotou rizika.

Spominané riziko prameni najma z toho, zZe pre dané ciele a aktivity projektu, je spolupraca
pracovnikov nesmierne dolezitd, je teda potrebné sa tejto hrozbe snazit’ predist. To by sa
mohlo podarit’ dostato¢nou komunikaciou s pracovnikmi, osobnym pristupom, zapojenim

ich do zmien a motivovanim.

Druhou najrizikovejSou hrozbou je nedostatok informécii, ¢o moze mat’ za nasledok bud’
chybné zavery a chybne prijaté rozhodnutia, alebo neuplné vysledky zrealizovanych
zmien. Pre ciele a aktivity tohto projektu je nesmierne dolezité disponovat’ spravnymi a
vSetkymi dostupnymi informaciami. Najmé chybné zavery a rozhodnutia by mali negativ-

ny a vel’ky dopad na projekt.

Ostatné hrozby boli klasifikované ako hrozby so strednou alebo s malou troviiou rizika.
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8 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto kapitole je zanalyzovany pociato¢ny stav v podniku a na jeho pracoviskach. Naj-
skor je charakterizovany stcasny stav podniku ako celku a potom nasleduje analyza po-
stupne pre jednotlivé zvolené pracoviskd. Ako uz bolo spomenuté, ide o pracoviska ,,Do-

koncujtce spracovanie®, ,,Lepenie®, ,,Vysek“ a ,,Tlac".

Informécie vyplyvajace z tychto analyz, poslizia ako vychodiska pre spracovanie projek-

tovej Casti prace.

8.1 Vybrané metody pouZité pre rieSenie praktickej ¢asti

Ako prvy je uvedeny zoznam prostriedkov, ktoré boli vyuzité pre spracovanie analyzy su-

¢asného stavu.

e Teoretické poznatky — Poznatky ziskané jednak pocas celého $tadia a poznatky
nadobudnuté z vypracovania teoretickej Casti tejto prace. Tie tvoria zaklad pre
spracovanie analyzy suc¢asného stavu, ale aj pre samotnt realizaciu projektu.

e Priame pozorovanie — Ked'Ze sa jedna o projekt usporiadania a standardizacie pra-
covisk, je dolezité vediet’ ako prebiehaju procesy na jednotlivych pracoviskach. Bo-
lo potrebné odpozorovat’ kto, kde, ako a €o robi, ¢o sa ako pouZiva a tak d’alej. Po-
zorovanim sa dalo zistit’ ¢o je na pracovisku zbyto¢né, ¢o sa ako Casto pouziva, o
na nom chyba a ako by sa usporiadanie dalo zlepsit'.

e Rozhovory — Vsetko, ¢o nebolo mozné pochopit’ pozorovanim, bolo nutné zistit’
inym spdsobom, a teda rozhovormi. Ci uZ s vedenim (vedtci vyroby, majster vyro-
by), ale najmi s pracovnikmi priamo vo vyrobe (obsluha strojov, manipulanti,
udrzbar, ...). Vd’aka rozhovorom bolo jednoduchsie pochopit’ proces vyroby ako ta-
kej, ako aj suvislosti a pri¢iny toho, preco sa jednotlivé ¢innosti robia.

e Fotodokumentacia — Fotografie s vyznamnou sucast'ou tejto prace. Pomocou
nich bolo mozné najvystiznejSie zaznamenat’ sucasny stav pracovisk a nasledné po-
rovnanie so stavom po realizacii projektu. Vd’aka fotografidm boli zachytené napri-
klad nedostatky vo vizualizacii, plytvanie a neporiadok. Preto hrajii vyznamnu ulo-
hu v analyze su¢asného stavu na pracoviskach.

e Odborné metody — Snimok pracovného dna, Spaghetti diagram, Miniaudity. Tieto
metddy boli vyuzité pre exaktné nameranie plytvania ¢asom, pohybmi, atd’. Vd’aka

miniauditom bol zanalyzovany stav vo vyrobe z pohl'adu poriadku a vizualizacie.
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8.2 Charakteristika su¢asného stavu - Podnik

Ako uz bolo uvedené v odseku 0 organizaénej Strukture, v podniku chyba oddelenie prie-
myselného inzinierstva, resp. niekto, kto by na pozicii priemyselného inziniera pdsobil
a systematicky zavadzal s tym suvisiace metddy. Zaroven vSak nie je mozné tvrdit’, ze sa
vo firme tato problematika nerieSi. Veduci vyroby, s ¢iastocnou pomocou projektového
manazéra, sa o zavadzanie jednotlivych metod a principov priemyselného inzinierstva po

malych krokoch poku$aji a maja znalosti z tohto oboru.

Z tychto dovodov je vo firme velky potencidl pre zavadzanie metdd najroznejSieho druhu
a po diskusii s vedicim vyroby bolo dohodnuté, Zze na zaciatok je potrebné, aby v podniku
zacali fungovat’ zakladné principy Stihlej vyroby a Stihleho pracoviska. Vo vyrobe je pou-

zita slaba vizualizacia, nefunguje podlahové znacenie a nie je zavedené ani 5S.

Medzi kladné stranky sucasného stavu moze byt zaradené vyuzivanie tahového systému,
kde sa vyraba podl'a poziadaviek zdkaznika, systém zlepSovacich navrhov, otvorenost
zmenam a podporu vedenia. Z ¢asti sem mdzu byt zaradené aj vizualiza¢né tabule umies-

tnené pri vstupe do vyroby, mohli by vSak byt na kazdom pracovisku.

V ramci SWOT analyzy bol medzi slabymi strdnkami mimo neporiadku na pracovisku aj
problém s nedostatkom miesta, resp. problém s malymi vyrobnymi priestormi. Preto je

dolezité eliminovat’ plytvanie a efektivne vyuzit’ kazdé miesto.

8.2.1 Podlahové znacenie

Problém s podlahovym znacenim bude rieSeny plosne pre cely podnik a vSetko ostatné uz
samostatne po jednotlivych pracoviskach. Bolo rozhodnuté, ze podlahové znacenie sa musi
riesit’ ako prvé a komplexne pre cely podnik, nie samostatne po pracoviskach. Z tohto do-

vodu mu bude aj v ramci diplomovej prace venovana samostatna podkapitola.
Spominany problém s priestorom sa prejavuje nedostatkom paletovych miest (pre medzi-
vyrobu, vstupny material, ...) alebo nepriestupnymi cestami, priCom je miestami kompliko-

vané pohybovat’ sa medzi pracoviskami osobne, nie to este s paletovym vozikom.
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Obrazok 10 Nepriestupné cesty na pracovisku (vlastné spracovanie)
Ked’ze pracovnici nemaju jasne vymedzené, kde sa palety odkladat’ mézu a kde musi ostat’

volny priestor na pohyb, vznikaji problémy s priestupnostou a transportom po vyrobe.

Nasledujuce obrazky d’alej dokazuju absenciu podlahového znacenia na jednotlivych pra-

coviskach.

Obrazok 11 Chybajuce podlahové znacenie — ,,Tlac* (vlastné spracovanie)

Na Tl'avej Casti obrazku je kriticky priestor medzi dvoma tlaciarenskymi strojmi, kde sa po-
zdiz kazdého stroja nachadza mnozstvo paliet so vstupnymi materidlmi a taktieZ sa tadial
prevazaju palety s vytlaCenymi archami zo stroja KBA 105. Na pravej strane obrazka je
priestor pred zaciatkom stroja, kde sa navaza Cisty papier, pricom tomu modzu prekazat

prazdne palety a palety s makulatarami (vid’. Obrazok 11).
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Obrazok 12 Chybajuce podlahové znacenie —,,Vysek* (vlastné spracovanie)

Prva cast’ obrazku zachytava priestor medzi KBA 106 a vysekovymi strojmi. V tejto oblas-
ti st paletové miesta sliziace pre potreby vysekovych strojov (prazdne palety, preklady,
odpad, ...) a palety s potla¢enymi archami, ¢akajacimi na vysek. Do tohto priestoru sa za-
roven otvaraju dvere od rozvodovych (a inych) skrifi tlaciarenského stroja, takze tieto
miesta musia ostat’ prazdne, aby k nim bol umozneni pristup. Takéto znacenie ale taktiez
chyba a nastavaju situacie, kedy si obsluha stroja KBA 106 prekazajice palety musi odsu-
vat’ a prisuvat’. Obsluha musi dané skrine kontrolovat’ pravidelne kazda zmenu. Na druhej

Casti je zadna strana Vyseku 2 a koridor k medziskladu a Lepeniu.

Na pracovisku lepenia je Specificky problém, ktory nie je priamo désledkom absentujiceho
podlahového znacenia, ale z Casti s nim suvisi. Miesto hned’ vedl'a stroja, kam si obsluha
navaza palety, byva obsadené inymi paletami, ktoré ¢akaju na expediciu. Pracovnik ,,Le-
penia“ im musi hl'adat’ nové miesto a presuvat’ ich — plytvanie ¢asom. Ked’ze obsluha le-

penia pracuje iba na jednu zmenu, tento problém nastava po vikende a po no¢nej zmene.

Na pracovisku Dokoncujuce spracovanie je situdcia obdobnd ako pri Tla¢i a Vyseku,
a preto nebude samostatne uvadzana a zdokumentovana. Nie je tu Specificky problém

a logistické cesty nie st prili§ frekventované. Podlahové znacenie vSak chyba.

8.3 Analyza pracoviska — ,,Dokoncujuce spracovanie*

Pri analyze sti¢asného stavu boli na jednotlivych pracoviskach vzdy na zaciatku vykonané
tri miniaudity. Ugelom tychto miniauditov bolo hlavne ziskat’ prehlad o stavajucej situacii
v oblastiach vizualizacie, poriadku a Cistoty. K tymto dvom miniauditom bol pridany este

jeden s dopliiujiicimi otazkami.
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Vd’aka miniauditom bolo jasnejsie, na Co sa treba zamerat’ pri d’alSich priamych pozorova-
niach a rozhovoroch. Na miniaudity nadvdzovali rozhovory s vyrobnymi a vedicimi pra-

covnikmi, pre doplnenie informadcie a ziskanie kontextu.

Tabulka 1 Miniaudit poriadku a cistoty — ,, Dokoncujuce spracovanie* (viastné

spracovanie)

Miniaudit poriadku na pracovisku Body
Je pracovisko Cisté? Ciastocne| 1
Je pracovisko prehladné a usporiadané? nie 0
Vykonava sa na pracovisku pravidelne upratovanie? ano 2
Je definovany postup alebo plan upratovania a dodrziava sa? Ciastocne| 1
Neobjavuju sa na pracovisku Ziadne nepotrebné veci? Ciastocne| 1
Su komunikaéné/logistické cesty na pracovisku volné? Ciastocne| 1
Su zavedené pravidla a Standardy 5S? nie 0
Pocet bodov 6
Dosiahnuté skore 43%

Na pracovisku sa vykonava pravidelné upratovanie v podobe umyvania a zametania po-
dlahy. Cistota pracoviska sa neda jednoznaéne zhodnotit’, pretoze to zavisi od druhu z-

kazky, ktory sa spracovava. Podlahy a pracovna plocha st zvacsa v dobrom stave.

Problémovymi miestami st odkladacie plochy pod pracovnymi stolmi a administrativny
stol so skrinkami. Stdl sa upratuje nahodilo a va¢sinu ¢asu sa neda povazovat’ za prehl'adny

a usporiadany.

Tabulka 2 Nezaradené otazky — ,, Dokoncujuce spracovanie® (vlastné spracova-

nie)
Nezaradené otazky miniauditu
Maiju pracovnici najpouzivanejsSie predmety na svojom pracovisku? CiastoCne
Je na pracovisku dostatok pracovnych pomocok? Ciastocne
Nosia si zamestnanci na pracovisko osobné veci? ano
Maju vyhradené miesto na ich odkladanie? nie

Zamestnanci si na pracovisko nosia osobné veci, ktoré musia mat’ ulozené v Cervenych
krabickach, avsak nemaju uréené miesto na ich odkladanie a tak sa krabicky s osobnymi

vecami 'ubovol'ne poval'uju po odkladacej ploche pracovnych stolov, vid’. Obrazok 13.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Obrazok 13 Osobné veci na pracovisku (vlastné spracovanie)
Spolu s tymito krabickami st voI'ne odkladané aj napoje a fl'ase s vodou, a to napriek to-

mu, ze sa na pracovisku nachadza kutik s pitnym rezimom. Je teda nutné definovat’ miesto

na odkladanie osobnych veci a napojov mimo pracovného stola.

V spodnej Casti pracovnych stolov sa takisto nachadza odpad alebo neusporiadané ostatky
z predchadzajucich zakaziek, z ktorych Cast’ uz je na vyhodenie. Tieto miesta nie su prili$

Cisté a usporiadané a nie je stanoveny plan ich upratovania.

Obrazok 14 Administrativna zéna na pracovisku (vlastné spracovanie)
Na obrazku sa nachddza administrativny stdl s prisluSnymi skrinkami. Siva skrinka na l'a-
vej strane by mala slizit’ na odkladanie pitného rezimu, av§ak vyuZziva ju tak priblizne 10%

zamestnancov pracoviska a je takmer tplne prazdna.
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Obrazok 15 Neporiadok na stole a v skrinke (vlastné spracovanie)

Na stole, ako aj v jeho Suplikoch a v skrinke sa nachadzaju nepotrebné veci a tie o potreb-
né su, nie su prehl'adne usporiadané. Napriklad obojstranna lepiaca paska sa nachadzala
v skrinke (vid’. Obrazok 15), ale aj v Suplikoch stola. Pracovnici tato pasku potrebuju pri

vyrobe, avsak nie je ureny priestor na jej uskladnenie a tak sa 'ubovolne odklada.

Ked'Ze na tomto pracovisku (ako v celej vyrobe) je nedostatok miesta, aj na obrazku 14 je
vidiet’ ako blizko je administrativna zona od pracovného stola, bolo by vhodné celu admi-
nistrativnu zénu zmensit. Miesto zbyto¢ne zaberaji neusporiadané pomdcky a dokumenté-

cia, zbyto¢né predmety alebo dokonca prazdne skrinky.

S rozhovorov apozorovani d’alej vyplynulo, ze urCité nastroje na pracovisku chybaju
a zamestnanci si pre ne musia chodit’ na pracovisko vedl'ajSie. Konkrétne ide 0 ru¢né odvi-
jace lepiacej pasky, ktoré st pri vyrobnom procese potrebné kazdu zmenu. Je vhodné za-

¢lenit’ ich do vybavy pracoviska a ur¢it’ im svoje miesto.

Ked’Ze tu tento nastroj nemal svoje miesto, beZne sa stavala situacia, Ze po jeho prineseni

a vyuziti bol do konca zmeny (alebo do d’alSieho pouZitia) pohodeny na pracovnom stole.

Tabulka 3 Miniaudit vizualizacie — ,, Dokoncujuce spracovanie (vlastné spraco-

vanie)
Miniaudit vizualizacie na pracovisku Body
Maju predmety/nastroje urcené svoje miesto? nie 0
Su predmety a nastroje oznacené? nie 0
Je jednoduché nijst nastroj/predmet potrebny pre vyrobnu ¢innost? Ciastocne| 1
VyuZiva sa podlahova vizualizacia (logistické cesty, zony, ...)? Ciastocne| 1
Je na pracovisku vizualizaéna tabula (s vykonnostou, produktivitou, kvalitou, ...)? nie 0
Aktualizuje sa pouZivana vizualizacia? Ciastocne| 1
Pocet bodov 3
Dosiahnuté skére 25%
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Zatial' ¢o z miniauditu poriadku dosiahlo pracovisko takmer polovicu moznych bodov,

z hl'adiska vizualizacie je to len 25 %.

Predmety nemaju definované svoje miesta, nie su oznacené a z toho vyplyva ich nie cel-
kom jednoduché najdenie v pripade potreby. Tieto nedostatky koreSponduju s analyzou

poriadku a neusporiadanost'ou pracoviska.

Vyuziva sa tu sice vizualizacia s pracovnym postupom a pokynmi suvisiacimi s nim, ab-
sentuje vSak vizualizacia vykonnosti, produktivity, atd’.

V oboch miniauditoch — poriadku aj vizualizacie, bol zisteny nedostatok v podlahovej vi-
zualizacii, €1 uz suvisiaci so znacenim ciest alebo s ich priestupnost'ou. Tomuto problému
je venovana samostatna ucelena podkapitola, vid’. 8.2.1. Podlahové znacenie a nebude uz

analyzovany pri Ziadnom z pracovisk.

8.4 Analyza pracoviska — ,,Lepenie*

Tabulka 4 Miniaudit poriadku a cistoty — ,,Lepenie* (vlastné spracovanie)

Miniaudit poriadku na pracovisku Body
Je pracovisko Cisté? ano 2
Je pracovisko prehladné a usporiadané? Ciastocne| 1
Vykonava sa na pracovisku pravidelne upratovanie? ano 2
Je definovany postup alebo plan upratovania a dodrZiava sa? Ciastocne| 1
Neobjavuju sa na pracovisku Ziadne nepotrebné veci? Ciastocne| 1
Su komunikacné/logistické cesty na pracovisku volné? Ciastocne| 1
Su zavedené pravidla a Standardy 5S? nie 0
Pocet bodov 8
Dosiahnuté skére 57%

Miniaudit poriadku a ¢istoty dopadol najlepSie na pracovisku Lepenia, ktoré dosiahlo rela-
tivne dobrych 8 bodov zo 14 moznych. Uplne alebo aspoii &iastoéne napliia vietky skima-
né otazky a jedinou vynimkou je zavedenie pravidiel 5S. Dobry vysledok moze byt z Casti
pripisany aj skutoc¢nosti, Ze pracovisko ide iba na jednu zmenu a mé iba jedného staleho

zamestnanca, ktory ma na starosti obsluhu stroja a pracovny stol.
Pracovisko je pomerne Cisté a takisto sa na nom vykonava pravidelné upratovanie. Uspo-
riadanie je ¢iastocne vyhovujice, ale mohlo by byt prehl'adnejsie. Boli identifikované aj

nejaké nepotrebné predmety, bolo ich vSak relativne malo.
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Obrazok 16 Pracovny st6l na pracovisku — ,,Lepenie* (vlastné spracovanie)

Pracovny stdl pdsobi trocha neprehladne, co je spésobené velkym poctom veci na malom
priestore. Taktiez pracovnik Lepenia si postazoval na mala pracovnu plochu, a preto by
bolo vhodné skusit’ predmety na stole lepSie umiestnit’ a pracovnti plochu rozs§irit’. Pracov-

nik si ani nema kam odlozit’ pracovny sacok a va¢sinou ho pokladd na tlaciaren.

Supliky v stole boli prijatelne usporiadané, az na jeden z nich s dokumentéaciou. Stroj pod-
stupuje prestavbu pri kazdej zmene zakazky a s tym stvisi mnoho nahradnych dielov, ktoré
sa menia. Z toho vyplyva aj mnozstvo stvisiacej dokumentacie. Ta je vSak naukladana na

seba v jednom Supliku a obsluhe stroja isty ¢as trva, kym najde ten spravny zvéazok.

Nepotrebnymi boli napriklad oznacené¢ Skatule na zemi vedl’a stola a niektoré vzorky star-

Sich zakaziek na stole.

Tabulka 5 Nezaradené otazky — ,,Lepenie* (viastné spracovanie)

Nezaradené otazky miniauditu
Maju pracovnici najpouzivanejsSie predmety na svojom pracovisku? ano
Je na pracovisku dostatok pracovnych pomocok? Ciastocne
Nosia si zamestnanci na pracovisko osobné veci? ano
Maju vyhradené miesto na ich odkladanie? Ciastocne

Na pracovisku sice nie je jednoznacne vyhradené miesto na odkladanie osobnych veci,

avSak zamestnanec si ich uklada do jednej z oranZovych misiek na dierovanej stene.

Vsetky najéastejSie pouzivané predmety na pracovisku boli a naslo sa iba par drobnosti,

ktoré bolo treba doplnit’, aby ni¢ nechybalo — zvicsa kancelarske potreby.
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Tabulka 6 Miniaudit vizualizdacie — ,, Lepenie “ (vlastné spracovanie)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku Body
Maju predmety/nastroje uréené svoje miesto? Ciastocne| 1
Su predmety a nastroje oznacené? nie 0
Je jednoduché najst nastroj/predmet potrebny pre vyrobnu ¢innost? Ciastocne| 1
VyuZiva sa podlahova vizualizacia (logistické cesty, zony, ...)? nie 0
Je na pracovisku vizualizaéna tabula (s vykonnostou, produktivitou, kvalitou, ...)? nie 0
Aktualizuje sa pouZzivana vizualizacia? Ciastocne| 1
Pocet bodov 3
Dosiahnuté skore 25%

V tomto miniaudite bolo ziskanych iba 25% bodov, ¢o znaci vyrazné nedostatky vo vizua-

lizacii. Predmety na pracovisku st roztriedené, av§ak nemaju jasne definované svoje mies-

to. Niektoré su iba odlozené na paletach.

it

Obrazok 17 Sposob ulozenia nahradnych dielov (vlastné spracovanie)

Na obrazku 17 je znadzornené uloZenie vymennych dielov, ktoré sa pouZzivaju pri prestavbe

stroja. Toto miesto je priamo pri Casti stroja, kde sa Casti najviac pouzivaji. V rohu praco-

viska je eSte jeden regél s va¢simi dielmi, ktoré sa pouzivaju menej Casto.

Velkym nedostatkom je uloZenie dielov v bielych skatuliach na paletach na zemi. V prvom

rade je ohrozena bezpecnost’ pracovnikov, ktori o iu mézu zakopnut', v druhom rade také-

to ulozenie moze viest' k poSkodeniu jednotlivych dielov a v neposlednom rade ide o viac

roznych druhov v jednej Skatuli, ¢o sposobuje plytvanie Casom pri hl'adani toho spravneho

dielca.
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Obrazok 18 Detail ulozenia dielov (vlastné spracovanie)

Na prvy pohlad sa ndhradné diely uloZené na dierovanych stendch zdaji byt prehladne
roztriedené, avSak bolo pozorované, Ze pracovnikovi isty ¢as trva, kym vyberie ten spravny
diel z drziaka. Ako odhal'uje obrazok 18, dovodom je to, ze na jednom drziaku je umies-
tnenych viac rozmerov jedného dielu. Samotny pracovnik potvrdil, Ze by bolo vhodnejsie
vicsie rozlozenie aj ostatnych dielov, pretoze s v nich ¢asté drobné zmeny aj ked’ vyzera-

ja rovnako.

8.5 Analyza pracoviska — ,,Vysek*

Toto pracovisko je jedno z dvoch najdolezitejsich pre podnik a bola mu v ramci tohto pro-
jektu udelena priorita od vedticeho vyroby, aby preslo najvyraznejSou zmenou. Tato priori-
ta ma dva hlavné dévody. Za prvé, samotné vedenie vnima toto pracovisko ako problémo-

vé a za druhé, je v zone vyseku najvacsi problém s miestom.

V uvode praktickej Casti bola venovana podkapitola popisu jednotlivych pracovisk. V Casti
venovanej vyseku bola uvedena variabilita vysekovych strojov a to, Ze pri kazdej zdkazke
sa z dovodu rozdielnych tvarov a vlastnosti jednotlivych segmentov musi vymienat’ nie-
kolko dielov na stroji. Tym, ako firma rastie, pribudaju zakaznici, zakazky a pribada aj
mnozstvo novych dielov na stroj, ktoré je potrebné niekam ulozit’. Toto lozné miesto vSak
uz dochadza aje potrebné tento problém riesit. Aj to bude snahou tohto projektu.

V stcasnosti sa tato situacia tyka takmer kazdého pouzivaného druhu dielov.

Mimo bezprostredného okolia strojov, je takmer vSetko vybavenie na pracovisku spolo¢né

pre oba stroje.
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Tabulka 7 Miniaudit poriadku a cistoty — ,, Vysek* (vlastné spracovanie)

Miniaudit poriadku na pracovisku Body
Je pracovisko Cisté? Ciastocne| 1
Je pracovisko prehladné a usporiadané? Ciastocne| 1
Vykonava sa na pracovisku pravidelne upratovanie? ano 2
Je definovany postup alebo plan upratovania a dodrZiava sa? nie 0
Neobjavuju sa na pracovisku zZiadne nepotrebné veci? nie 0
Su komunikaéné/logistické cesty na pracovisku volné? Ciastocne| 1
Su zavedené pravidla a Standardy 5S? nie 0
Pocet bodov 5
Dosiahnuté skore 36%

Miniaudit Cistoty a poriadku potvrdzuje predchadzajice slova, pretoze dopadol zatial’ naj-

horsie, vysledkom 5 zo 14 bodov.

Na otazky ¢i je pracovisko Cisté, prehl'adné a usporiadané sa nedalo jednozna¢ne odpove-
dat’, pretoze niektoré casti pracoviska st Cisté a usporiadané, avSak napriklad vicsSina

drobného a stredného materialu je neusporiadand a neprehl’'adna.

Obrazok 19 Nevhodné ulozenie chemikalii a neporiadok na pracovisku ,,Vysek*

(vlastné spracovanie)

Jednymi z nedostatkov bolo napriklad pokladanie chémie a sprejov na stroj alebo poval'o-

vanie sa pouzitych Spinavych tkanin na Cistenie po zemi, pretoze nebolo uréené miesto na

ich odkladanie, vid’. obrazok 19.

Pracovnicka upratovania na pracovisku kazdy den pravidelne upratuje. Boli vSak zazna-
menané staznosti, ze obsluha stroja zanedbava svoje povinnosti tykajuce sa upratovania
a aj ked’ na pracovisku na to su vyhradené pomdcky, pracovnici vyseku ich podl'a jej slov

prili§ nepouzivaju.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

Obréazok 20 Administrativna plocha —,,Vysek* (vlastné spracovanie)

Pocita¢ pre administrativu a tlaciareni. ,,Stol“ vyuzivany pre administrativa ani stolom
Vv skutocnosti nie je. O poriadku sa taktiez hovorit’ nedd, pricom tento ,,st0l“ musi byt’ pre
pracovnikov nepohodlny a neergonomicky. Pri danom mnozstve papiera a danej ploche

ostdva malo miesta pre manipuléciu s pocitacom, pri ktorom musi byt navyse aj prikréeny.

Obrazok 21 Skrinka s neporiadkom na pracovisku (vlastné spracovanie)

Na pracovisku sa napriklad nachédza aj takato skrinka s neporiadkom, pricom niektori
pracovnici ani nevedia povedat, ¢o za predmety v nej vobec su. Da sa predpokladat’, ze

cela skrinka aj s obsahom je nepotrebna a iba zabera miesto a zavadzia.

Podobnych pripadov sa na pracovisku nachadza viac, napriklad archy s metrickymi ststa-
vami (ktoré na pracovisku uz nie s potrebné) zaberajuce polovicu pracovného stola, ¢i

staré, uz nepouzivané vysekové formy v regaly alebo odlozeny ventilator od leta.
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Obrazok 22 Neporiadok na pracovisku —,,Vysek* (vlastné spracovanie)
Na obrazku 22 je mozné vidiet’ spominany pracovny stol, ktorého prava polovicu zaberaju
nepotrebné archy a neporiadok. Na druhej Casti obrazka je neporiadok na jednej zo skri-
niek, na ktorej sa poval'uju rozne neoznacené Skatule s materidlom, pricom niektoré uz st

prazdne a mohli by sa vyhodit’.

Tabulka 8 Miniaudit vizualizacie — ,, Vysek* (vlastné spracovanie)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku Body
Maju predmety/nastroje urcené svoje miesto? Ciastocne| 1
SU predmety a ndstroje oznacené? Ciastocne| 1
Je jednoduché najst nastroj/predmet potrebny pre vyrobnu ¢innost? nie 0
VyuZiva sa podlahova vizualizacia (logistické cesty, zony, ...)? nie 0
Je na pracovisku vizualiza¢na tabula (s vykonnostou, produktivitou, kvalitou, ...)? | Ciastoéne| 1
Aktualizuje sa pouZzivana vizualizacia? Ciastocne| 1
Pocet bodov 4
Dosiahnuté skore 33%

Ani v miniaudite vizualizacie nedopadlo pracovisko vyseku velmi dobre a dosiahlo iba

tretinu moznych bodov.

Uz spominané vymenné diely do stroja (rozlam, vylup) a rovnako aj nahradné noze sa asi
ako jediné daju oznalit' ako predmety oznacené aSuréenym miestom. Ostatny maly
a stredny material je zviac¢Sa neoznaCeny a neusporiadany. Ku kazdej zadkazke patri jeden
rozlam, jeden vylup, jeden plech a jedny vidly. Tieto Styri veci maju pri kazdej zakazke
jedno spolocné Cislo.

Co sa jednoduchosti hl'adania tyka, ani pri oznadenych, ani pri neoznaéenych predmetoch

sa na tuto otazku nedalo odpovedat’ kladne. Najmai plechy a vidly sa hl'adaju tazko. Plechy

su ulozené na stojane a predelené si vo velkych mnozstvach, ¢o komplikuje najdenie toho
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spravneho. Vidly st zasa oznacené zmétocne, pretoze kazdé si oznacené inym sposobom

a na inom mieste. Zaroven su na nich aj iné ¢isla, v podobnej forme, ktorymi si ich evido-

val vyrobca a teraz su uz nepotrebné.
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Obréazok 23 Nevhodné oznacenie vidlic (vlastné spracovanie)
Pracovnik, ktory si ide pre vidly, musi mimo spravnych vidlic hl'adat’ aj miesto, na ktorom
st vidlice oznacené a vyhodnotit,, ktoré¢ €islo je spravne. Toto tvorilo problém hlavne no-

vym zamestnancom obsluhy vysekového stroja.

Obrazok 24 Nevhodné ulozenie nahradnych dielov (vlastné spracovanie)

Ani uloZenie nahradnych dielov, ktoré sa pouzivaju v pripade opotrebenia niektorej z Casti
dielcov, ktoré sa na stroji prestavuju, nie je vhodné. Niektoré $katule nie s popisané a nie-
ktoré su az v zadnom rade a aj keby na nich popisok bol, nie je ho vidno. Zaroven k zad-

nym Skatuliam nie je dosah a Vv pripade potreby sa musia vybrat’ aj tie z prvého radu.
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Obrazok 25 Neporiadok v skrini na pracovisku (vlastné spracovanie)

Dal$im zavaznej$im nedostatkom je neporiadok v skrini na pracovisku. Do tejto skrine sa
ukladaju drobné nahradné diely, Srauby a iny maly pomocny material. Ako vidno na ob-
razku, materidl je neprehladne ulozeny v skatuliach, nepopisany a neusporiadany. Najma
pre novych zamestnancov musi byt ndrocné orientovat’ sa v takom neporiadku a hl'adat’ ta
pravu suciastku. V tejto skrini nie st uloZzené vsetky Srauby, ostatné st v Supliku od pra-

covného stola. Tam su roztriedené podl'a druhu, su ale neoznacené.

Tabulka 9 Nezaradené otazky — ,, Vysek* (viastné spracovanie)

Nezaradené otazky miniauditu
Maju pracovnici najpouzivanejSie predmety na svojom pracovisku? Ciastocne
Je na pracovisku dostatok pracovnych pomocok? ano
Nosia si zamestnanci na pracovisko osobné veci? ano
Maju vyhradené miesto na ich odkladanie? nie

Na tomto pracovisku st pocas zmeny iba dvaja pracovnici, takze potreba ulozenia osob-
nych veci nie je takd velkd ako na Dokoncujucom spracovani, kde ich moze byt az 10.
Zamestnanci vyseku si na pracovisko nosia osobné veci, ide vSak iba o drobnosti a ulozené
ich maju zvacsa v skrini.

Pocas analyzovania stcasného stavu na tomto pracovisku, doSlo v kratkom case k trom
zavaznym reklamaciam rovnakého typu. Dévodom bolo zamieSanie dvoch réznych druhov
segmentov na jednej palete, Co je v stvislosti s potravinovymi obalmi vel'mi vdzne pochy-
benie. Jednou z pri¢in bolo pravdepodobne zlyhanie obsluhy vysekového stroja, kedy do-

Slo k primiesaniu inych archou (nachadzajucich sa v okoli stroja) na vysekavanu paletu.
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Ako riesenie tohto problému bolo navrhnuté vyznacenie ,,Z6ny jedného vyrobku®, vid'.

podkapitola 9.1.1.

8.5.1 Spaghetti diagram

Ugelne bolo toto pracovisko vybraté aj pre prevedenie exaktnej$ich analyz. Zéna Vyseku
by mala prejst’ najzdsadnejSou zmenou, a tak je potrebné vediet’ ¢o najviac o ¢innosti pra-
covnikov. Vdaka vysledkom spaghetti diagramu a snimku pracovného dna bude jedno-

duchsie rozhodnat’ o novom usporiadani pracoviska.

Uz v ramci pozorovani bolo zistené, ze maly a stredny material nie je ulozeny na jednom
mieste. V pripade, ze pracovnik nieco hl'ada, musi obist’ viac skriniek. Nahradné vysekové
noze, Srauby, podlozky, a iné. Ni¢ z toho nemalo uréené jedno miesto, na ktorom by sa

nachadzal vsetok takyto spotrebny material.

Aj kvoli tymto dovodom bol vypracovany spaghetti diagram pracovnika vyseku. Mal by
sluzit’” k odmeraniu toho, ako velmi sa pocas jednej zmeny nachodi a presne zmapovat’
nevhodnost’ rozmiestnenia pracovnych pomdcok na pracovisku. Vd’aka diagramu je mozné

zistit’, €1 pracovnik ma vSetky najcastejSie pouzivané pomocky na dosah.

Spaghetti diagram bol vytvoreny na zéklade dvoj hodinového pozorovania pracovnika ob-
sluhy stroja Iberica 2. Bolo zistené kolko za tento ¢as nachodi metrov a kam jeho kroky

viedli. Ziskané udaje je mozné vidiet’ na nasledujucom obrazku.

Do diagramu neboli zaradené pohyby stivisiace s obsluhou stroja pocas jeho chodu. Pra-
covnik sa pohybuje po podiu pozdiz stroja, ktoré ma cca 7 m?. V ramei stanoveného Gaso-
vého useku by vd’aka pohybom v tesnej blizkosti stroja k celkovému poctu pribudli d’alSie

desiatky metrov.

Vysvetlivky objektov v diagrame:

Regal 1,2 — V tychto regéloch st ulozené ndhradné noZe do vysekovych foriem.
Skrina 1,2,3 — V skriniach je uloZeny drobny a stredny spotrebny material.

Pracovné stoly — V jednom zo stolov st v Supliku ulozené $rauby. Srauby su aj v skrini 2.
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Tlaé VODA

ﬁ O

Reqal 2
Skrina 3
\.
Iberica 2 \ Iberica 1
Fajciaren o
<3 — e praldady ‘
N - Regal 1 Skrifia 2
\-\ S —
G Skrina 1
0 Formy Vidly Plechy Pracovné stoly
Lepenie, Medzi sklad
Legenda:
Iberica2-Tla¢;2x29m=58m Iberica2-Plechy:2x13m=26m
= |berica2-Voda;2x3I1m=62m s |berica 2 - Pracovné stoly ;6 x 17 m= 102 m
= |berica2 - Fajéiaren;2x 18m=36m = Pracovné stoly-Skrina3:2x6m=12m
s |berica2 - Odvoz aprivozpalety;2x32 m=64m Pracovns stoly-Skrina1,2; 4xSm=20m
Iberica2-Formy;2x7m=14m s |berica2-Regal 1,2 ;1 x45m=45m
=== lberica2-Vidly;2x11m=22m Iberica2 - Preklady ;2 x7m=14m
Celkom:  475m

Obrazok 26 Spaghetti diagram
Vysledky potvrdzuji pravdivost’ predchadzajicich hypotéz a vyplyva z nich, ze pracovnik
nema vSetky pomocky potrebné k vykonavaniu prace na dosah. Neustdle musi chodit’ po
celom pracovisku, aby nasiel to o hl'ada a zaroven obcas musi z pracoviska celkom odist’.
Tato situacia nastala, ked’ pracovnikovi dosla nadoba s chémiu, ktort si chodieva dopinat’

na pracovisko Tlace. Pokial’ nie je ani tam, musi ist’ az do skladu, kde si ju doplni priamo

Z kanistra.

Za dve sledované hodiny pracovnik stroja Iberica 2 nachodil 475 m. Pri prepocte na celt
zmenu by celkova hodnota dosiahla 1900 m. Napriklad stanovenie jedného miesta pre
Srauby a spotrebny material by mohlo znizit' mnozstvo nachodenych metrov. Z diagramu
vyplyva, Ze pracovnik musi obist’ obidva regaly z nahradnymi nozmi, aby nasiel ten, ktory
potrebuje. Rovnaké situdcia nastala pri hl'adani materidlu v Suplikoch pracovného stola

a skriniach 1,2.
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Bolo by vhodné usporiadat’ pracovisko tak, aby najpouzivanejsie predmety boli priamo na
flom a znizit’ tak pohyb po vyrobe. Tym by sa zaroven zvysil Cas, ktory by pracovnik mo-

hol venovat prospesnejsej Cinnosti.

8.5.2 Snimok pracovného dia

Z miniauditov vyplynulo, Zze pomocky nie su prili§ prehl’'adne usporiadané a nie je jedno-
duché najst’ ich. To z casti potvrdil aj vyssie uvedeny Spaghetti diagram. Aby vsak bola
presne kvantifikovana doba, ktora obsluha travi h'adanim pomdcok, bol realizovany sni-
mok pracovného dila. Mimo doby hl'adania snimok odhali, kol'’ko €asu pracovnik venuje
vyrobe alebo manipulécii a inému plytvaniu. Pre snimok pracovného dia bol opét’ vybrany

pracovnik obsluhujuci Ibericu 2. Monitorovany bol pocas celej rannej zmeny.

Analyza ¢innosti pracovnika stroja Iberica 2

Rozhovor _ Cakanie Oszlgzné Cinnost’ Cas
7% 4% pa Obsluha stroja 2:00:49
: A Rucna praca 1:11:37
M ka
imo pzr;cows \ Manipulacia 1:53:08
Dokumentacia 0:48:31
Obsluha stroja Hladanie 0:21:07
Prastivka — 25% Prestavka 0:40:15
8% Mimo pracoviska 0:09:15
Rozhovor 0:32:08
/ Cakanie 0:20:51
QOstatné 0:08:34
s Ruéna praca
Hradanie
4% 15%
Cinnost’ Cas Percent
66 . Cinnosti pridavajice hodnotu 3:12:26 40%
ku;"oi,':mc'a “"‘%“%“d‘ Cinnosti nepridavajice hodnotu| 4:53:49 | 60%

Obrazok 27 Analyza ¢innosti pracovnika

Z uvedeného obrazka vyplyva, Ze iba 40 % Casu pracovnik vykondval ¢innost’ pridavajicu
hodnotu. Tymito ¢innostami bola obsluha stroja a ru¢na praca s papierom alebo nastrojmi.
Ostatné ¢innosti hodnotu nepridavali. Ako najvacsi problém sa javi vysoky podiel manipu-
lacie, ktory by bolo mozné vyriesi zmenou layoutu alebo zmenou v zauzivanych proce-
soch. Hladanie zabralo pracovnikovi vySe 21 minut, takze uvedené predpoklady sa potvr-
dili. Mimo pracoviska bol sledovany zamestnanec takmer 10 minut, ¢o bolo spdsobené
dochadzanim si pre chémiu, alebo odchodom k pitnej vode. Tieto plytvania by zavedenie
metody 5S malo eliminovat. Zaroven je potrebné zlepsit’ pracovni moralku, aby nedocha-

dzalo k narastaniu ¢asu rozhovorov, prestavok a napriklad k fajéeniu.
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8.6 Analyza pracoviska —,,Tla¢*

Pracovisko tlace sa rovnako, ako to predchadzajice, sklada z dvoch strojov. Tladiarenské
stroje vSak na rozdiel od tych vysekovych nie su také variabilné z hl'adiska prestavby. Pri
prestavbe sa pri nich meni hlavne farba a tlaciarenské dosky a na pracovisku nie je potreb-
nych tolko uloznych priestorov. Priamo na pracovisku tlace sa nachadzaji iba skrine,
Vv ktorych st ulozené vzory potlacenych archou pre jednotlivé zdkazky a malé skrinky

S drobnymi pracovnymi pomockami.

Tabulka 10 Miniaudit poriadku a cistoty — ,, Tlac* (vlastné spracovanie)

Miniaudit poriadku na pracovisku Body
Je pracovisko Cisté? nie 0
Je pracovisko prehladné a usporiadané? nie 0
Vykonava sa na pracovisku pravidelne upratovanie? ano 2
Je definovany postup alebo plan upratovania a dodrziava sa? nie 0
Neobjavuju sa na pracovisku ziadne nepotrebné veci? Ciastocne| 1
Su komunikacné/logistické cesty na pracovisku volné? Ciastocne| 1
Su zavedené pravidla a Standardy 5S? nie 0
Pocet bodov 4
Dosiahnuté skore 29%

Na rozdiel od vyseku tu st problémovymi najmé miesta v okoli stroja. Konkrétne podium,
na ktorom pracuje hlavny tlaciar, kde sa nachadzaji meracie pristroje a administrativna
zéna. Rovnako ako odkladacie plochy pozdiZ stroja, na ktoré sa odkladaju farby, chémia
a spreje potrebné pre chod a prestavbu stroja. V tychto priestoroch sa pohybujii pomocny
tlaciari.

Analyza sicasného stavu sa teda bude zameriavat prioritne na tieto problémové lokality.

u

Obrazok 28 Neporiadok na pracovisku — ,, Tla¢* (vlastné spracovanie)
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Pracovisko Tlac¢e dosiahlo v miniaudite poriadku celkovo len 4 body, ¢o tvori 29 % moz-
nych bodov. Obrazok 28 potvrdzuje, Ze pracovisko nie je ¢isté a ani usporiadané. Cast
obréazka zobrazuje vrstvu prachu a malych ¢iastoCiek, pravdepodobne farby, pri pocitaci na
stole. Je zrejmé, ze stol sa prili§ neupratuje a tieto necistoty neprospievaji ani pocitau
a k nemu patriacemu prislusenstvu, ani zdraviu pracovnikov. Na druhej Casti obrazka su
star¢ Skatule od pocita¢a a od pomocok v priestore pod pracovnym stolom. Tieto Skatule

a ich obsah sa uz nepouzivaju, zaberaju miesto a chytaju prach.

Pravidelné upratovanie na pracovisku vykonava pracovnicka na to uréend, avsak tieto prie-
story by si mali upratovat’ najmi zamestnanci tohto pracoviska. Ti ale nemaju jasne defi-
novany rozpis a ani postup upratovania. Aj z tohto dovodu sa na upratovani pracoviska

prili§ nepodiel’aja, resp. rozhodne nie tak, ako by mali.

Obrazok 29 Administrativne stoly —,,Tla¢* (vlastné spracovanie)

Na obrazku vysSie su prevazne administrativne stoly pri jednotlivych strojoch. Na lavej
strane je stol pri stroji KBA 105 a na druhej strane stol pre KBA 106. Obi dva stoly st ne-
organizované a neupratané. Najmé st0l na pravej Casti obrazka je vel'mi neprehladny a
neusporiadany. Stol pre KBA 105 posobi lepSim dojmom, ¢o je sposobené najmé vicsou
plochou stola a suplikmi, v ktorych je Cast’ neporiadku schovana a ktoré pri druhom stole
nie sU.

Na stoloch sa nachadza pomerne velké mnoZstvo veci a urCite by sa nasli také, ktoré tam
byt nemusia. Zaroven by bolo vhodné presne definovat a vymedzit na stole zony
a priradit’ k nim urcity typ dokumentacie. Toto opatrenie by mohlo pomoct’ hlavne stolu
napravo, pretoze momentalne musi byt vel'mi naro¢ne orientovat’ sa v neprehl'adne pre-

mieSanej dokumentécii.
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Tabulka 11 Miniaudit vizualizacie — ,, Tlac* (vlastné spracovanie)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku Body
Maju predmety/nastroje urcené svoje miesto? Ciastocne| 1
Su predmety a nastroje oznacené? nie 0
Je jednoduché najst nastroj/predmet potrebny pre vyrobnu ¢innost? Ciastocne| 1
VyuZiva sa podlahova vizualizacia (logistické cesty, zony, ...)? nie 0
Je na pracovisku vizualizaéna tabula (s vykonnostou, produktivitou, kvalitou, ...)? | ¢iastoéne| 1
Aktualizuje sa pouZzivana vizualizacia? Ciastocne| 1
Pocet bodov 4
Dosiahnuté skore 33%

Ani miniaudit vizualizacie nedopadol prili§ dobre, ¢o uz z ¢asti naznacovali predchadzaji-
ce obrazky. Tla¢ aj Vysek maji spolo¢nt vizualiza¢nt tabulu, na ktorej st aktualizované

hodnoty tykajuce sa vykonov, kvality, reklamacii, atd’.

Obrazok 30 Neusporiadané nadoby a neporiadok na pracovisku (vlastné spraco-
vanie)
Spominané odkladacie plochy pre chémiu pozdiz tla¢iarenskych strojov. Pomocny tladiari
tu maju odloZené spreje a chémiu, ktoré pouZzivaji pocas tlacenia alebo pri vymene farieb
a prestavbe stroja. Niektoré chemikalie sa pouZivaju v originalnych obaloch a niektoré sa
z kanistrov prelievaji do univerzalnych fTasiek — vid’. Obrazok 30 napravo. Tieto flasky st

rozliSené farebne

Tieto spreje a flasky nemaji urc¢ené miesta a vzdy st odloZené inde, podl'a toho kde boli
naposledy pouzité. Aj z tohto dovodu nie je najjednoduchsie néjst’ prave to, o je aktualne

potrebné.

Odkladacie plochy navySe vytvaraja priestor, pre vznikanie neporiadku, pretoze pracovnici

si sem odkladaju napriklad naradie, ktoré by malo byt’ uloZzené vo voziku.
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Obrazok 31 Neporiadok vo voziku na naradie (vlastné spracovanie)

Vozik na naradie nachédzajici sa na tlaciarenskom stroji KBA 105 taktiez nie je prili§
vV dobrom stave. Naradie je rozhddzané, neuloZené a vel'mi dlho trva, kym pracovnik najde
to ¢o hl'adéa. A to v tom lepSom pripade, pretoze niekedy to tam ani ndjst’ nemusi, lebo na-

stroj, ktory hl'ada, sa nachadza na odkladacej ploche pre chemikalie u stroja.

Na novom stroji KBA 106 zatial’ takyto vozik nie je a obsluha si do¢asne néaradie chodi
poziciavat. Vzhl'adom na stav vozika na starSom stroji a na absenciu vhodnych priestorov
na stroji KBA 106 sa uvazuje o inom ulozeni naradia. Navrh a realizacia ulozenia bude

sucast'ou projektovej Casti.

Tabulka 12 Nezaradené otazky — ,, Tlac** (vlastné spracovanie)

Nezaradené otazky miniauditu
Maju pracovnici najpouzivanejsie predmety na svojom pracovisku? Ciastocne
Je na pracovisku dostatok pracovnych pomécok? ano
Nosia si zamestnanci na pracovisko osobné veci? ano
Maju vyhradené miesto na ich odkladanie? nie

Vicsina predmetov, ktoré sa na pracovisku pouzivajl sa tu aj nachadzaju. Vynimku tvoria
chemikalie a spreje, pre ktoré musia pomocny tlaciari chodit’ do skladu vzdy, ked’ tie aktu-
alne pouzivané vypotrebuju. To je aj niekol’ko krat za den. Zaroven musia chodit’ pre far-

by, ktoré su vzdy na d’alSie zakazky vychystavané do regala pred pracoviskom.

8.7 Zhodnotenie analyzy sucasného stavu

V uvodnej kapitole praktickej €asti bol stru¢ne charakterizovany podnik Carbox packaging
s.r.0., popisané hlavné vyrobky, vyrobny proces a jednotlivé pracoviska. Zaver tejto kapi-

toly tvorila SWOT analyza spolo¢nosti.
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Nasledovala analyza sucasného stavu, ktora je rozdelend na pét’ Casti. V prvej Casti je na
uvod struéne popisany stav priemyselného inZinierstva v podniku, pricom do tejto Casti bol
zaradeny aj problém s podlahovym znacenim. Dovodom je to, Ze vedenie si prialo tuto
problematiku riesit’ komplexne pre cely podnik, a nie samostatne po pracoviskach. Osta-
vajice Styri Casti sa venuju analyze sucasného stavu vybranych pracovisk, ktorymi st:
»Dokoncujuce spracovanie, ,,.Lepenie, ,,Vysek™ a ,,Tla¢*. Pracoviskd boli analyzované

najmd z hl'adiska usporiadania, Cistoty a poriadku, Standardizécie a vizualizacie.
e Podnik

V ramci podniku ako celku, boli odhalené nedostatky v podobe absencie pozicie spojenej
s implementaciou metdd priemyselného inzinierstva a absencie podlahového znacenia. Zo
SWOT analyzy d’alej ako slabé stranky vyplynuli problémy s neporiadkom na pracovis-

kach, s malymi vyrobnymi priestormi a nedostatkom miesta.

Chybajtce podlahové znacenie spdsobuje komplikovany pohyb po pracoviskach a medzi
nimi, najmé s paletovymi vozikmi. Tento nedostatok zaroveni sposobuje neusporiadanie
paliet na pracoviskach a to podporuje plytvanie miestom, ¢asom — hl'adanim a zbyto¢nymi
pohybmi — prestvanie paliet. Navrhovanym rieSenim je vyznacit' transportné cesty po-
mocou podlahového znacenia, ¢im sa jednoznacne ur¢i kde palety byt mozu a kde vedie
cesta pre transport. Zaroven sa paletové miesta usporiadaju a vyznacia sa plochy, ktoré

musia ostat’ vol'né — napr. vstup do rozvodovej skrine.
e ,Dokoncujiice spracovanie*

Analyza sucasného stavu na tomto pracovisku odhalila nedostatky v Cistote a upratovani
pracoviska. Pomocky na pracovisku st neprehl'adne usporiadané a sit medzi nimi aj nejaké
nepotrebné. TaktieZ nie st zavedené Ziadne Standardy poriadku. Problémovymi miestami
boli odkladacie plochy pracovnych stolov a administrativny stol so skrinkami. Na odklada-
cich plocha bol neporiadok spdsobeny zostatkami z predchadzajacich zékaziek a osobnymi
vecami, ktoré si pracovnici nosia na pracovisko. Na administrativnom stole a v skrinkach
bola neusporiadand dokumentacia a pracovné pomdcky. Niektoré skrinky boli prazdne a
zaberali miesto. TaktieZ boli identifikované pomocky, ktoré na pracovisku chybaju a su
denne pouzivané. Mnoho nedostatkov bolo odhalenych aj z hl'adiska vizualizacie — pred-

mety nemaju uréené miesto, nie su oznacené a nie je jednoduché ich ng;jst’.
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Navrhovanym rieSenim je reorganizacia pracoviska pomocou metddy 5S, s hlavnym za-
meranim na administrativhu zénu a vytvorenie Standardov. Dalej zavedenie vizualizacie a

vybavenie pracoviska potrebnymi pomdckami.
e ,Lepenie*

Pracovisko ,,Lepenia® bolo vyhodnotené ako Cisté, avSak nie celkom prehl'adné a usporia-
dané. NajzévaznejSim nedostatkom je absencia pravidiel 5S a Standardov pracoviska. V
miniaudite poriadku a Cistoty dosiahlo pracovisko 8 zo 14 bodov, ¢o bol najlepsi vysledok.
Pracovné pomdcky boli roztriedené, avsak nemali jasne definované svoje miesto a neboli
ani oznacené. To spdsobuje komplikacie pri ich hl'adani. Najzasadnej$imi problémami je
neprehladne uloZend dokumentécia, uloZenie neroztriedenych pomdcok v Skatuliach na
podlahe a neprehladné ulozenie dielcov na prestavbu stroja, co spdsobovalo plytvanie ¢a-

som a pohybmi pri hl'adani.

Navrhom pre toto pracovisko je pomocou metddy 5S upratat’ pracovny stol a zaviest’ Stan-
dardy upratovania, lepSie roztriedit’ pracovné pomdcky a zaviest' vizualizaciu. Zvacsit

priestor pre dokumentaciu a dielce, roztriedit’ ich a tym eliminovat’ plytvanie.
e ,Vysek®

Pracovisko nie je celkom Cisté a prehl'adne usporiadané. Nachddza sa na nom mnoZzstvo
nepotrebnych veci a nie st zavedené pravidla metddy 5S. Na pracovisku sa dokonca na-
chéadza cela skrinka plna starého a nepotrebného materidlu. Bolo tiez zistené, Ze zamest-
nanci zanedbavaji povinnosti tykajlice sa upratovania na pracovisku. NajvyraznejSim
problémom z hl'adiska usporiadania je ulozenie drobného a stredného materialu v podobe
Sraubov, matic, nahradnych dielcov, atd’. Tento material je ulozeny na viacerych miestach,
nie je oznaéeny a pracovnikom dlho trvalo, kym nasli ¢o hl'adali — plytvanie. Dal3imi od-
halenymi nedostatkami bolo zI¢ ulozenie chemikalii a sprejov na stroji, neporiadok na pra-
covnych a administrativnom stole, neporiadok v a na skriniach, nedostatocné oznacenie a
usporiadanie dielcov a komplikacie pri ich hl'adani. Napriklad uloZenie ndhradnych noZzov
je na dvoch roznych miestach a d’aleko od jedného zo strojov, ¢o spdsobovalo plytvanie zo

zbyto¢nych pohybov a hl'adania.

Vypracovany Spaghetti diagram potvrdil zl¢ usporiadanie pracoviska a mnozstvo vykona-
nych pohybov obsluhy stroja. Diagram ukazal, ze pracovnik nemd vSetky pomocky po-
trebné k praci na dosah a neustale musi chodit’ po pracovisku, resp. opustit’ ho. Za dve sle-

dované hodiny nachodila obsluha stroja Iberica 2 celkovo 475 metrov, ¢o za celi zmenu
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znamena 1900 metrov. Z diagramu vyplynulo, Ze obsluha chodi kv6li hI'adaniu spravnych
dielcov, ndhradnych nozov a drobného materidlu. Plytvanie potvrdil aj snimok pracovného
dna, kde vySe 21 mintt stravil pracovnik h'adanim, optstal pracovisko a 23 % casu tvori-

la manipulacia.

Navrhovanym rie§enim je reorganizécia pracoviska, s dérazom na uskladnenie malého a
stredného materialu a pracovnych pomocok, pomocou implementacie krokov metddy 5S a
zavedenim Standardov pracoviska. Zaroven zlepsit’ vizualizéciu a zjednodusit’ hl’'adanie

dielcov.
o ,Tlac“

Pracovisko tlace takisto nebolo vyhodnotené ako ¢isté a prehl'adne usporiadané. Rovnako
sa na nom nachadzali nepotrebné predmety a neboli zavedené pravidla a Standardy 5S.
Toto pracovisko dosiahlo najmenej bodov z miniauditu poriadku a &istoty. Co sa vizualiza-
cie tyka, predmety nemali jasne definované svoje miesto a neboli oznacené, ¢o spdsobova-
lo plytvanie a komplikovalo ich hl'adanie. Vizualizacné tabule priamo na pracovisku nebo-
li, avSak napriklad produktivita a kvalita pracoviska bola vizualizovana pri vstupe do vyro-
by. Problémovym miesto je podium pre hlavného pracovnika obsluhy, a to hlavne v stvis-
losti s neporiadkom pri pocitacoch, kde bolo mnozstvo prachu a malych ¢iastociek farby.
Neporiadok sa nachadzal aj v Suplikoch a v priestoroch pod meracimi prostriedkami, kde
sa hromadili nepotrebné veci. Nedostatkom je ulozenie chémie, sprejov a farieb na odkla-
dacich plochach pozdiZ tlagiarenskych stolov. Nadoby st tu nepopisané a nemaju uréené
svoje miesta. Pomocny tlaciari musia konkrétnu nadobu hl'adat’, pretoZe ju vzdy odloZia na

iné miesto. Situdcia je rovnaka pri oboch strojoch.

Dal§imi zavaznym nedostatkom je neupratany a neulozeny vozik s naradim pre stroj KBA
105. Naradie je rozhadzané a vel'mi dlho trva, kym pracovnik ndjde to ¢o hlad4. Sposob

ulozenia néradia pre stroj KBA 106 sa eSte nerucil.

Takisto pre toto pracovisko sa navrhuje zavedenie metddy 5SS a vizualizacie. Kroky meto-
dy 5S pomoézu s odstranenim nepotrebnych predmetov, uréenim miest pre predmety, ktoré
na pracovisku ostanu a pomocou Standardov pracoviska ho udrzia ¢isté. Mimo tzv. podia je

nutné usporiadat’ vozik na naradie a odkladacie plochy s chemikaliami a farbami.
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e Zhrnutie
Zhrnutie zistenych nedostatkov:
- absencia podlahového znacenia
- nizka uroven Cistoty a neporiadok na pracoviskach
- hromadenie nepotrebnych veci na pracoviskach
- nedostato¢na vizualizacia
- neprehl’adné usporiadanie predmetov na pracoviskach
- veci nemaju uréené svoje miesto
- nevhodny layout
- chybajtce Standardy pracovisk
- plytvanie miestom, zbytoénymi pohybmi a h’'adanim

Navrhovanym rieSenim je reorganizacia pracovisk, implementacia metédy 5S a vizuali-

zacie, pricom vystupom budu Standardy pracovisk.
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9 VYPRACOVANIE PROJEKTU

Realizacia projektu je taktieZ rozdelena na dve Casti. Prva ¢ast’ je venovana podlahovému
znaceniu naprie¢ celou vyrobou. Druhd Cast’ sa uz venuje pracoviskam jednotlivo. Bolo
rozhodnuté, Ze pre zlepsenia sucasného stavu bude na pracoviskach zavedend metdda 5S,
ktord v sebe ma implementovany krok Standardizécie. Mimo tejto metddy budu na praco-

viskach realizované aj d’alSie zlepSenia, napriklad v podobe vizualizacie.

Kazdé¢ pracovisko je charakteristické nie¢im inym a nebolo by vhodné zavadzat’ jednotlivé
metody plosne, bez ohl'adu na odlisnosti. Z tohto dovodu je druha Cast’ projektu rozdelena

na jednotlivé pracoviska.

9.1 Podlahové znacenie

Vo vyrobe chybalo podlahové znacenie, z ¢coho pramenili problémy s paletovymi miestami
a s transportom po vyrobe. Tieto problémy by mali byt’ vyrieSené vyznac¢enim ciest pomo-
cou podlahového znacenia a tym jasne urcit’ kam sa mozu odkladat’ palety a kde uz musi
byt cesta vol'na. Stav bol totiz taky, ze pracovnici nevyuzivali naplno plochu, pouzite'na
pre odkladanie paliet, pretoze si mysleli, Ze musi ostat’ vol'n4d. Rovnako sa tak stavalo, ze
nechali paletu na takom mieste, kde prekazala pohybu a transportu. Tomu by malo pred-

chadzat’ vyznacenie logistickych ciest.

Sirka logistickych ciest bola definovana na 140 cm, ¢o by malo zodpovedat’ pohodine;
manipulacii a moznosti prejazdu aj s elektrickym vozikom. Komunikacné cesty sluziace

len pre pohyb 0s6b boli vyznacené v Sirke 80 cm.

Obrazok 32 Nové podlahové znacenie — ,, Tla¢* (vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

Na lavej Casti obrazka je mozné vidiet, ze vedla logistickej cesty je vol'né miesto a pri
dobrom rozmiestneni paliet by sa ich tam mohlo zmestit’ viac. Do tohto priestoru sa ukla-
daju palety s makulatirami, z ktorych sa ru¢ne berie isté mnozZstvo archou, sliziacich pre

nabeh stroja. S paletami sa nemanipuluje a moze ich tam byt ulozenych viac vedla seba.

Na pravej Casti obrazka je vyznacena cesta smerujuca k nakladacu tlaciarenského stroja,
vd’aka comu by uz nemalo dochadzat’ k zablokovaniu pristupu. Zaroven je jasne vyznacena

plocha vedl'a nakladaca, ktord moze byt’ vyuzita a niComu nezavadzia.

Obréazok 33 Nové podlahové znacenie — ,,Vysek™ (vlastné spracovanie)

Logistické cesty boli vyznacené zaroven aj na pracovisku vyseku. Cesta, ktora je na obraz-
ku 33, je jednou z najfrekventovanejSich a toto opatrenie urcite pomdze k plynulejSiemu
transportu. Zaroven boli pri rozvodovych skriniach vyznacené plochy, ktoré musia ostavat’
prazdne. Tieto rozvodové skrine chodievaji pracovnici kontrolovat’ minimalne raz za kaz-
du zmenu a stavalo sa, ze im kvoli nahromadenym paletam bol znemozneny pristup. Vy-
znacenim tychto miest sa odstranila zbyto¢na manipulacia s tymito prekazajucimi paleta-
mi.

Na pracovisku lepenia bol popisany problém vyrieSeny pomocou vyznacenia paletovych
miest priamo ur¢enych pre Lepicku, aby nedochadzalo k zataraseniu stroja paletami ¢aka-
jucimi na expediciu.

Vsetky tieto opatrenia boli kontrolované a je mozné prehlasit’, Ze pracovnici ich dodrziava-
ju. Sami sa tiez vyjadrili, ze im podlahové znacenie ul'ahcuje pracu a zéroven sa uz nevy-

skytuje situacia, ze by mali problém s priechodnost’'ou ciest a transportom.
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9.1.1 Zéna jedného vyrobku

Aby nedochéadzalo k zamieSaniu archou a nésledne vyseknutych segmentov, bola okolo
strojov vytvorena tzv. ,,Z6na jedného vyrobku®“. V tejto zone sa moZu nachadzat’ len také
palety, ktoré obsahuju archy a segmenty z rovnakej zdkazky. To by znamenalo, ze v okoli
stroja nemdze byt paleta s ,,prekladmi® a obsluha si méze ku stroju nachystat’ len palety

Z jednej zakazky.

Okolo vysekového stroja sa nachadzali dva typy paliet. Jeden typ tvorili palety s archami,
ktoré sa pouZzivaju na prekladanie a podloZenie vyseknutych segmentov. Druhym typom st
potlacené archy, ktoré ¢akaju na vyseknutie. Ked’ vysekovy stroj dokoncuje jednu paletu,
obsluha si ide nachystat’ novu s potlacenymi archami ku nakladacu. Pokial’ na palete, ktoru
stroj dokoncuje a na palete, ktora si obsluha nachystala, st rovnaké archy a ide 0 rovnaka
zakazku, nie je to problém. Ten mdze nastat’ az vtedy, ked’ prichystand paleta je tvorena

inou potlacou (inou zakazkou) a primiesa sa k aktualne vysekavanej zékazke.

To mdze byt jednou z pri¢in spomenutych reklamacii v analytickej Casti a aby sa odstrani-
la, boli prijaté opatrenia popisané v itvodnom odseku tejto podkapitoly.

Zébna jedného vyrobku bola vytvorena na oboch vysekovych strojoch a na lepiacom stroji.

Pracovisko lepenia bolo totiz vyhodnotené, ako s potencialne rovnakou hrozbou zamiesa-

nia segmentov.

Tato zéna bola vytvorena pomocou podlahového znacenia a zaroven prebehlo preskolenie

zamestnancov tak, aby nové pravidla dodrziavali.

Obrazok 34 Vyznacena ,,Z6na jedného vyrobku“ — ,,Vysek* (vlastné spracovanie)
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Na obrazku 34 je zobrazeny spdsob vyznacenia zony. Rovnako je na obrazku vidno aj
naklada¢ vysekového stroja, ku ktorému si obsluha chysta nové palety s potlacenymi ar-

chami na vyseknutie.

Zo6na bola vyznacena ¢ervenou podlahovou paskou. Nachadzat’ sa v nej mézu iba prazdne

palety alebo palety s ¢istym papierom.

9.2 Postup pri realizacii — pracovisko ,,Dokoncujuce spracovanie

Ako hlavny prostriedok pre dosiahnutie cielov projektu bola stanovend metoda 5S. Na

kazdom pracovisku sa teda zacalo S jej implementaciou.

9.2.1 5S - Separovat’ - Implementacia triedenia

V ramci prvého kroku metddy bolo potrebné vytriedit’ nepotrebné veci na pracovisku. Sa
to také predmety, ktoré pre chod pracoviska nie su nutné. Vd’aka tomu sa zredukuje plyt-

vanie miestom, casom a pohybmi potrebnymi pre hl'adanie materialu.

V analyze sGcasného stavu boli identifikované ako problémové miesta tieto: odkladacie

plochy pod pracovnymi stolmi a administrativny stdl so skrinkami.

Vsetky priestory a predmety na pracovisku boli prejdené so zamestnancami a Vv tychto
miestach sa v skuto¢nosti nachadzal najvacsi neporiadok. Bolo s nimi potrebné vytriedit
to, o tam byt nemusi. Najvacsi podiel tychto veci tvorili nepotrebné dokumenty, zvysky
materialov zo star$ich zakaziek alebo odpad pracovnikov. Rozhodlo sa, Ze vsetky uvedené

veci mozu byt’ odstranené a vyhodené.

Vdaka vyprataniu vicSiny veci z administrativneho stolu a skrinky, ostal tento nabytok
takmer Gplne prazdny a nepotrebny. Potvrdilo sa tak tvrdenie z analytickej Casti, ze admi-
nistrativna zona moze byt zmensend. Po konzultacii s vedenim bolo navrhnuté, aby sa ten-
to nabytok nahradil, a to s ohladom na usetrenie plochy. Ako najvhodnejsi variant bolo

zvolené umiestnenie perforovaného panelu.

Prazdny st6l a skrinka by boli premiestnené na iné pracoviska alebo doc¢asne do prazdneho
skladovacieho priestoru, kym by sa nevyuzili inak, nepredali alebo nevyhodili.
Z analytickej Casti d’alej vyplynulo, Ze skrinka pre pitny rezim sa vobec nevyuziva a takisto

bola z pracoviska premiestnena.
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9.2.2 5S - Systematizovat’ - Implementacia poriadku

Po vytriedeny zbyto¢nych veci ostali na pracovisku iba tie pouzivané. Ciel'om tohto kroku

je ur¢it’ vhodny spdsob a miesto na uloZenie tychto predmetov.

Systematizacia je najrozsiahlej$im krokom metody a jej tlohou je mimo navrhnutia vhod-
né¢ho umiestnenie predmetov aj ich vizualizécia. VSetky predmety musia byt uloZené tak,
aby sa dali 'ahko n4jst’, zobrat’ a vratit’ na ur¢ené miesto. Novy ndvrh by zaroven mal

predchadzat’ d’alSiemu hromadeniu nepotrebnych predmetov.

Vsetky tieto poziadavky splia spominany perforovany panel. Na takéto panely je mozné
nasadit’ rozne drziaky, vd’aka comu by bolo vSetko prehl'adne ulozené, ihned’ by bolo vid-
no ak nieco chyba a nebol by poskytnuty priestor na vznik neporiadku a hromadenie nepo-

trebnych predmetov.

Z miniauditov v analyze stuc¢asného stanu vyplynulo, Ze nie vSetky pracovné pomdcky sa
nachadzaju na pracovisku. ISlo o ru¢né odvijace lepiacej pasky, pre ktoré si zamestnanci
museli chodit’ na vedl'ajSie pracovisko a po prineseni ostavali pohodené na pracovnych

stoloch do konca zmeny.

Bol spisany zoznam vSetkych veci, ktoré st potrebné na pracovisku a nasledne bol vypra-
covany navrh, ako by sa dali usporiadat’ na perforované panely, V pripade, Ze by nahradili
nabytok v administrativnej zone. V tomto navrhu bol za¢leneny aj priestor pre odkladanie

osobnych veci a pitn¢ho rezimu.

Zoznam veci, ktoré musia byt na paneloch: Obojstranné lepiace pasky, noZnice, pisacie
potreby, dokumentacia, pocita¢ s prislusenstvom a radio, ruéné odvijace lepiacej pasky,
osobné veci a pitny rezim

Névrh bol odstuhlaseny vedenim a po analyze dodavatel'ov boli perforované panely s pri-

sluSenstvom objednané.

Perforované panely su osadené v stojanoch, vd’aka Comu sa daji prichytit na zem.
K panelom sa pridali police, drziaky a tlozné priestory. Taktiez boli vytvorené vizualizac-

né prvky s popismi jednotlivych predmetov.

Dalsi obrazok znazorfiuje panely po kompletnom osadeni predmetmi a nasledovat’ bude

popis usporiadania.
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Obrazok 35 Nové usporiadanie pracoviska — ,,Dokoncujice spracovanie® (vlastné

spracovanie)

Na panely sa zmestili vSetky predmety, ktoré ostali na administrativnom stole, v jeho Sup-
likoch a vo vedlajSej skrinke. Navyse tu boli umiestnené osobné veci a pitny rezim. Pane-
lova stena na pracovisku zaberd menej priestoru ako samotny administrativny stol. Prie-
stor, ktory zaberala Cast’ stola, skrinka a skrifia na pitny rezim bol uSetreny a tym sa zredu-
kovalo plytvanie miestom. Vd’aka vzniknutej ploche anovej podlahovej vizualizacii sa

podarilo vytvorit’ aj d’alSie paletové miesta.

Obrazok 36 Detail nového vyznacenia miest (vlastné spracovanie)

Boli stanovené, vyznacené a popisané miesta na odkladanie krabiCiek s osobnymi vecami,
rovnako ako pitného rezimu. Do stanoveného priestoru pre osobné veci sa zmestia krabi¢-
ky vsetkych zamestnancov na pracovisku pocas jednej zmeny. Nad policou na obrazku su

drziaky pre ulozenie odvijacov lepiacej pasky. Na pracovisku su dokopy Styri.
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Obrazok 37 Detail nového usporiadania a vizualizacie (vlastné spracovanie)

Bola nainstalovana aj samostatna polica pre dokumentaciu, ktora je $pecialne prispésobena
pre pisanie. Pod touto policou sa nachadza priestor pre uloZenie vSetkej potrebnej doku-
mentacie. Vd'aka samostatnej mensej polici a vy¢leneniu miesta na dokumentéciu, nebude

zbytocne cely stdl neusporiadane zapratany papiermi, ako tomu bolo predtym.

Vsetky polozky boli popisané a na panel umiestnené tak, aby boli hned’ viditeI'né, dali sa

I'ahko najst’ a mali urené svoje miesto.

9.2.3 5S - Stale Cistit’ — Implementacia Cistoty

Na pracovisku Dokoncujtice spracovanie bolo v tomto kroku vykonané dokladné uprato-
vanie. Cielom je zbavenie pracoviska vSetkych necistot v podobe prachu a $piny. Pracov-
nici umyli pracovné stoly a ich odkladacie plochy, podlahu, priestory pre skladovanie ma-

teridlu, atd’.

Obrazok 38 Upratané pracovisko (vlastné spracovanie)

Opakované upratovanie bude mat’ za ulohu vytvorit’ lepSie pracovné prostredie z hl'adiska
ochrany zdravia pracovnikov a vytvorenia dlhodobo cistého, usporiadaného a prehl'adného

pracoviska. Bude potrebné urcit’ o a akymi prostriedkami sa bude Cistit’, kto to bude Cistit’,
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kedy a ako ¢asto. V ramci nasledujiiceho kroku bude vytvoreny Standard upratovania, kto-

ry bude vSetky tieto informacie obsahovat’.

9.2.4 5S - Standardizovat’ — Implementacia §tandardizacie

Po implementacii prvych troch krokov metdédy bolo pracovisko odfotené. Vytvorené foto-
grafie poslizia pre vznik $tandardov. Standardy st vlastne pravidla, podl'a ktorych sa pra-
covnici budu riadit. Standardy budu sluzit najmi K tomu, aby pracovnici vedeli, ako by
pracovisko malo vyzerat. Standard bude néasledne pripevneny priamo na jeden z perforo-
vanych panelov na pracovisku a zamestnanci ho budi mat’ priamo na oc¢iach. Vsetko, ¢o je
v §tandardoch napisané, bolo pracovnikom vysvetlené. Standardy pracoviska ,, Dokonéuji-

ce spracovanie® su uvedené v Prilohe PV a Prilohe PVI.

9.25 5S - Sebadisciplina — Implementacia discipliny

Zavere¢ny krok metody by mal zabezpecit' dodrziavanie stanovenych zmien a Standardov.
Vdaka sebadiscipline by sa Standardy mali stat’ samozrejmostou, rovnako ako Cisté

a usporiadané pracovisko.

K tomu bude slazit’ tzv. Audit 5S, v ktorom je obsiahnuty subor otazok zameranych na to,

¢i sa vSetky uvedené poziadavky dodrziavaju (vid’. Tabulka 13)

Tabulka 13 Audit 5S (viastné spracovanie)

N
. cardbox Audit5S
Pracovisko: Dokoncujuce spracovanie Strana1/1
Audit vykonal: Datum:
C. Otazka 0% | 25% | 50% | 75% | 100%
Je pracovisko &isté? (bez prachu, épiny, ...)
1 Komentar.
2 Nenachadzaju sa na pracovisku nepotrebné predmety? | | | |
* |Komentar.
3 Sa vietky predmety na vyznacenych miestach? I I | I |
* |Komentar:
4 Su véetky predmety oznacené? I I | | |
* |Komentar:
- Nevyskytuju sa na pracovisku zvysky starych zékaziek? | ] I I I
" |Komentar.
" St logistické cesty volné? [ I | | |
* |Komentar:
7 Dodrziavaju sa standardy pracoviska? | I | | |
* |Komentar.

Celkovy priemer: %
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Vykonavatel’ auditu vyplni formular, pricom hodnotenie moze byt’ na stupnici od 0 do 100
%, rozdelenie je nasledovné: 0 % - ,,nesplnené®, 25 % - ,,Ciasto¢ne splnené*, 50 % - ,,spl-

nené na polovicu®, 75 % - ,,splnené s vyhradami®, 100 % - ,,splnené bez vyhrad®.

Mimo tychto auditov, vykonavanych raz mesacne, bude v ramci bezného dna uskuto¢no-
vand pravidelna kontrola pracoviska, vykondvand majstrom, vedicim vyroby alebo diplo-

mantom. Audit 5S méze byt uskuto¢neny pracovnikmi mimo vyrobného prostredia.

Tento krok ma za ulohu skontrolovat’, ¢i metéda 5S funguje a ¢i je dodrziavana.

Pre udrzanie a d’alSie zlepSovanie stavu je ddlezité zamestnancov motivovat’ a komuniko-
vat’ s nimi.

9.3 Postup pri realizacii — pracovisko ,,Lepenie*

V ramci pracoviska ,,Lepenie® sa analyzoval pracovny stdl, jeho Supliky, perforované pa-
nely s pracovnymi pomodckami a ndhradnymi dielcami do stroja a Skatule s dielcami na

podlahe.

9.3.1 5S - Separovat’ - Implementacia triedenia

Toto pracovisko v analyze suc¢asného stavu dosiahlo najlepsie hodnotenie. Nachadzalo sa
na fiom minimum nepotrebnych predmetov v podobe starého materialu alebo vzoriek sta-
rych zakaziek. Vsetky predmety identifikované ako nepotrebné, boli z pracoviska odstra-

nené.

Obrazok 39 Nepotrebné a odstranené predmety (vlastné spracovanie)

Ako obsluha stroja je na pracovisku iba jeden zamestnanec, ktory pracuje iba na jednu
zmenu. Z toho dévodu ma prehl'ad o tom, ¢o sa na pracovisku nachadza a aj pred zavede-

nim metddy mal tendenciu zbavovat’ sa nepotrebnych veci.
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9.3.2 5S - Systematizovat’ - Implementacia poriadku

UloZenie a usporiadanie pomocok na pracovisku bolo vyhodnotené ako priemerné. Rezer-
vy sa tykali usporiadania pracovného stolu, dokumentacie v Supliku a nahradnych dielcov

do stroja na perforovanom panely a v Skatuliach pod nim.

Na pracovnom stole sa zvycajne rychlo nahromadila vyrobna dokumentacia a nasledne na
fom ostdvalo malo miesta. Snahou pri tomto kroku bolo docielit’ via¢sej plochy na stole.
Ku stolu sa z l'avej strany pridal mensi stolik, v ramci analyzy suc¢asného stavu na pracovi-
sku ,,Vysek predbezne oznageny za nepotrebny, ktory predizil plochu povodného stolu a
zaroven posluzil ako polica pre umiestnenie tlaciarne. Stojan na odkladanie vyrobnej do-
kumentacie, ktory bol polozeny na tlaciarni sa pomocou drziakov pripevnil na perforovany

panel. Uskuto¢nené zmeny su zobrazené na obrazku v nasledujicom kroku — obr. 41.

Pre lepSie umiestnenie dokumentacie potrebnej k prestavbe stroja, ktord bola pévodne v
jednom zo Suplikov stola, sa vyuzila skrinka, odstranend po implementécii 5S z pracoviska
,Dokoncujuce spracovanie*. Dokumentacia bola pretriedend podla potrieb pracovnika a

podra toho, ktorej Casti stroja sa venuje, bola oznacena a ulozena v skrinke.

Obrazok 40 Nové usporiadanie dokumentacie (vlastné spracovanie)

Dalsim krokom bolo rieSenie usporiadania nahradnych dielcov do stroja uloZenych na per-
forovanom panely a pod nim. Problémom bolo, Ze na drziakoch boli vzdy uloZené rozne
rozmery ur€itého druhu dielca. To pracovnikovi komplikuje najdenie toho dielca, ktory
potrebuje a sposobuje plytvanie. Dielce, ktoré sa nezmestili na panel, alebo sa nail nedali

prichytit’, boli uloZené v Skatuliach na zemi.

Realizovanym rieSenim sa stalo pridanie d’alSieho pola perforovanych panelov. Kedze
vedl'a uz osadené¢ho panelu bolo miesto a uloZenie dielcov na panely sa osvedcilo, bolo
rozhodnuté rozsirit’ ho. Najskor sa urcilo niekol’ko dielcov, ktoré sa nepouzivaju prili§ cas-
to a premiestnili sa do regalu pre takyto typ dielcov. Tie, ktoré ostali, boli pomocou drzia-

kov umiestnené na panel. Zaroven sa pretriedili diely na starom panely tak, aby sa na jed-
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nom drziaku nachadzali maximalne dva druhy rozmerov. Na zaver boli dielce oznacené,
aby kazdy mal svoje uréené miesto. Vd’aka tomu sa eliminovalo plytvanie, prameniace z

hl'adania a zaroven sa zredukovali nevyhovujico uloZené skatule na zemi.

Na pracovisko sa este dodali kancelarske potreby, ktoré obsluhe stroja chybali.

S filozofiou tohto kroku koresponduje aj vyznacenie tzv. ,,Z6ny jedného vyrobku* pomo-
cou podlahového znacenia. Princip fungovania zony je vysvetleny v podkapitole 9.1.1.
9.3.3 5S — Stale ¢istit’ - Implementacia Cistoty

Po odstraneni nepotrebnych predmetov a usporiadani tych, ktoré tam ostali, Sa na pracovi-
sku ,,Lepenie” vykonalo dokladné upratovanie a ¢istenie. Bol upratany pracovny stol, poli-
ce, skrine, regal a podlaha. Na fotografiach nizsie je porovnané pracovisko pri analyze su-

casného stavu a po zavedeni troch krokov metody 5S.

Obrazok 41 Pracovisko ,,Lepenie” pred a po zavedeni metoédy 5S (vlastné spraco-
vanie)
Pre zachovanie poriadku bude potrebné Cistit’ najméa prave pracovny stdl, ktory ma najvac-

Siu tendenciu vratit’ sa do pévodného stavu pred zavedenim metddy.

9.3.4 5S - Standardizovat’ — Implementacia $tandardizacie

Tento krok sluzi pre spravne zachovanie prvych troch ,,S*. Po vycisteny bol vytvoreny
Standard pracoviska, ktory by mal pomoct’ k spravnemu upratovaniu pracoviska a vytvorit
z neho denny navyk. Ulohou $tandardu je zabranit' navrateniu pracoviska do povodného
stavu. Umiestneny je priamo na perforovanom panely na pracovisku, a tak buda vsetci
vidiet, ako by pracovisko malo vyzerat. Pokyny v Standarde boli vysvetlené kazdému,

koho sa tykaju.
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Standard pracoviska ,,Lepenie® je uvedeny v Prilohe PVIL

9.3.5 5S - Sebadisciplina — Implementicia discipliny

Kym sa dodrziavanie Standardov stane samozrejmostou, je potrebné pracovisko kontrolo-

vat’ a komunikovat’ s obsluhou.

K udrzaniu sebadiscipliny v dodrziavani zavedenych krokov metddy, sluzi ako pomdcka
audit 5S. Ciel'om tohto auditu je nezavislé posudenie aktualneho stavu pracoviska. Postup,
sposob hodnotenia, vSetky podmienky, aj pravidelnost’ auditov je rovnaka ako na pracovi-

sku ,,Dokoncujlce spracovanie®.

Audit 5S ma pre toto pracovisko aj rovnaké znenie, ako pre ,,Dokoncujlice spracovanie*,

vid’. Tabulka 13.

Mimo vykonévania auditov 5S a pravidelnych beznych kontrol, je potrebné s obsluhou
komunikovat’ a motivovat’ pracovnikov odmenou pri dodrziavani 5S. Pokial’ by sa zavede-

né pravidla nedodrziavali je potrebné Skolenie zamestnancov.

9.4 Postup pri realizacii — pracovisko ,,Vysek*

Pre reorganizaciu, lepSie usporiadanie pracoviska a vytvorenie $tandardov sa aj na pracovi-

sku Vysek vyuzila metoda 5S.

9.4.1 5S - Separovat’— Implementacia triedenia

Pocas analyzy sucasného stavu bolo na tomto pracovisku identifikovanych najviac poten-
cialne nepotrebnych veci. Na pracovisku sa nepotrebné veci hromadili, pretoze aj ked’ pra-
covnici nejakt odhalili, nechali ju tam so slovami: ,,Ja som to sem nedal, nem6Zem to vy-
hodit’.* Preto bolo nutné so vSetkymi dokladne prejst’ pracovisko a nepotrebné predmety

odstranit’. Vd’aka tomu bolo mozné ihned’ rozhodnut’ o potrebnosti daného predmetu.

Odstranena bola cela skrinka plna starého materialu (vid’. Obrazok 21), staré archy z pra-
covneho stola a prazdne skatule (vid. Obrazok 22), palety so starymi potlacenymi archami,
atd’. Z pracoviska sa odstranil aj nepouzivany stolik, ktory sa vyuzil na pracovisku ,,Lepe-

13

nie®.
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9.4.2 5S - Systematizovat’ - Implementacia poriadku

Z analyzy sucasného stavu vyplynulo, ze pracovisko nie je prili§ dobre usporiadané a pra-
covnici musia pocas prace nachodit’ vel'a metrov. Zaroven im dost’ ¢asu zaberie hl'adanie a

pocas zmeny musia pracovisko niekol’ko krat opustat’.

Najskor bol rieSeny problém s odkladanim chemikalii na stroj a povalovanim Spinavych
tkanin po pracovisku (vid. Obrazok 19). V ramci stroja bol nainstalovany drziak na chemi-
kalie na takom mieste, kde nehrozi poSkodenie stroja a kde je blizko miestu pouzitia. Na

pracovisko boli umiestnené dve debny, jedna pre ¢isté a jedna pre pouzité tkaniny.

Obrazok 42 Novy drziak na chemikalie a debny pre tkaniny (vlastné spracovanie)

Jednym z problémom bolo aj komplikované hl'adanie plechov a vidlic, menenych pri pre-
stavbe stroja. Plechy boli zle ulozené a vidlice zle oznacené. Stojan na plechy sa rozsiril a
plechy sa rozdelili podl'a spolo¢nych atribitov po menSom pocte. Zmito¢né oznacenie
vidlic, popisané v analytickej Casti, sa zjednotilo a ndjdenie tej spravnej momentalne zabe-
rie len par sekind. V oboch pripadoch sa podarilo eliminovat plytvanie a usetrit’ ¢as a zby-

tocné pohyby.

Obrazok 43 Porovnanie starého a nového znacenia vidlic (vlastné spracovanie)
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Pocet nachodenych metrov a plytvanie plyntice zo zbytocnych pohybov a hl'adania bolo
vyrieSené pomocou vyclenenia jedného miesta pre vSetok spotrebny material a ndhradné
diely. Zo spaghetti diagramu vyplynulo, Ze pracovnik musi viac krat obist’ skrine a regaly
na pracovisku, ¢o sa z Casti prejavilo aj v analyze Cinnosti pracovnika pri hodnote ¢asu
straveného hladanim. Srauby a nahradné vysekové noZe boli ulozené na dvoch rozdielnych
miestach, ndhradné diely boli zle popisané a ulozené (vid’. Obrazok 24), rovnako aj drobny
a stredny spotrebny material (vid. Obrazok 25). Menej pouzivané chemikalie sa odkladali

do skrine alebo pod stroj.

Vsetky tieto veci sa umiestnili do jedného regalu do stredu pracoviska medzi stroje Iberica
1 a 2, takze ho maju blizko obi dvaja pracovnici. VSetky predmety boli dokladne roztriede-
né a oznacené. Ked'Ze sa so zvySovanim obratu firmy zvysuje aj pocet druhov ndhradnych
dielov, bol priestor pre jednotlivé polozky navySeny. Do regalu sa umiestnili aj kanistre s
chemikaliami, ktoré boli pévodne na pracovisku ,, Tla¢”, kam si obsluha musela chodit’

dopliat’ nadoby.
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Obrazok 44 Nové ulozenie a usporiadanie dielov —,,Vysek* (vlastné spracovanie)

Nove usporiadanie uvedenych veci vyrazne eliminuje plytvanie casom a pohybmi vyskytu-
- : . y “ , , : ,

juce sa na tomto pracovisku. Zaroven sa zlepSila prehl'adnost’ pracoviska a zbavenim sa
mnozstva menSich regalov a skri sa usetrilo podlahové miesto. V povodnych skriniach sa
navyse hromadili nepotrebné veci, vznikal v nich velky neporiadok a zamestnanci stracali

prehlad o tom, ¢o vSetko sa na pracovisku nachadza.

Dalsou navrhnutou zmenou bolo presunutie po¢itada a administrativnej zény priamo na
rozsireny stol na podiu pri stroji. Pre obsluhu stroja Iberica 1 to znamena ergonomicke;jsi

stol a eliminovanie ¢astého chodenia od stroja ku po¢itacu a dokumentacii.
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Doslo aj k d’alsim drobnym zlepSeniam, napriklad v podobe dodania drziakov na lepiace
pasky pre jednoduchSie strihanie alebo magnetickych misiek. Magnetické misky boli
umiestnené aj na ostatné pracoviska, na ktorych sa pracuje s drobnym materialom (Srauby,

matice, atd’.). Na pracovisko sa eSte k pracovnému stolu umiestni automat na vodu.

9.4.3 5S - Stale cistit’ - Implementacia Cistoty

Po odstraneni nepotrebnych predmetov a reorganizécii pracoviska sa vykonalo dokladné
Cistenie, ktoré stanovilo novy Standard pracoviska. Prebehlo Cistenie podlahy, podii, rega-
lov, skriii a priestorov, v ktorych po odstraneni nepotrebnych veci ostali nanosy necistot.
Na obrazku 45 je pre znazornenie stav stola a skrinky po zavedeni prvych troch krokov

metody 5S.

Obrazok 45 Vycistené a usporiadané pracovisko po zavedeni troch ,,S* (vlastné

spracovanie)

9.4.4 5S - Standardizovat’ — Implementacia $tandardizacie

Udrzat’ nanovo usporiadané pracovisko v Cistote a v pozadovanom stave pomdzu vytvore-
né Standardy pracoviska. Ulohou §tandardu pracoviska je z upratovania vytvorit denny

zvyk a udrZat’ nové usporiadanie.

Standard pracoviska ,,Vysek* je uvedeny v Prilohe PVIII.

9.4.5 5S - Sebadisciplina — Implementicia discipliny

Pracovnici su pravidelne kontrolovani diplomantom, majstrom a veducim vyroby. Stan-
dardy, kontrolovanie a komunikacia so zamestnancami, im pomoézu s navyknutim si na
nov¢ usporiadanie pracoviska a nové pravidld upratovania. VSetky kroky metody boli s
pracovnikmi (na vsetkych pracoviskach) konzultované a vytvarané s ich spolupracou, tak-

Ze nové usporiadanie by im malo vyhovovat'.
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Pre kontrolu dodrziavania implementovanej metody 5S sluzi aj vykonavanie Auditu 58S,
ktory je pldnovany raz mesacne a hodnotenie je rovnaké ako pri ostatnych pracoviskach.

Znenie Auditu 5S a komentar k nemu je uvedeny v ramci podkapitoly 9.2.5.

9.5 Postup pri realizacii — pracovisko ,, Tlac¢*

Realizacia tejto Casti projektu prebehne az pocas mesiaca maj. Z tohto déovodu v tejto pod-
kapitole bude uvedeny iba stru¢ny navrh zavedenia metdédy 5S. Vynimku tvori usporiada-
nie naradia na novom stroji KBA 106, pretoZe na nom naradie chybalo a tak sa tento navrh

realizoval pred¢asne.

9.5.1 5S - Separovat’— Implementacia triedenia

Aj na pracovisku ,,Tlac* sa odporuca vytriedit’ potrebné a nepotrebné predmety. Pocas ana-
1yzy sucasného stavu sa potencidlne nepotrebné predmety nachadzali hlavne pod meracimi
zariadeniami a pod stolmi na podiu pre hlavného tlagiara (vid’. Obrazok 28). Dalej sa odpo-
ruca pretriedit’ dokumentaciu, nadoby s chemikaliami na odkladacich plochach (vid’. Obra-

zok 30), skrinky so spotrebnym materialom a naradie.

9.5.2 5S - Systematizovat’ - Implementacia poriadku

V rdmci druhého kroku sa odporuca zamerat’ na usporiadanie stolov s dokumentaciou (vid'.
Obrazok 29), nadob na chemikalie a naradia vo voziku (vid’. Obrazok 31). Pre usporiada-
nie stolov s dokumentaciou sa odporuca presne definovat’ a vymedzit’ zény, ku ktorym sa

priradi ur¢ity typ dokumentécie.

Chemikalie a spreje, pouzivané pocas tlace, pri prestavbe a udrzbe stroja, st umiestnené na
odkladacich plochach pozdiz tlagiarenskych strojov (vid’. Obrazok 30). Miesto uloZenia je
vhodné, pretoze sa nachadza blizko miestu pouzitia. Nevhodny je sposob uloZenia. Odpo-
rica sa kazdej nadobe urcit’ svoje miesto a tie popisat’. V sti€asnom stave sa odkladaji na-
hodilo, podl'a toho kde sa naposledy pouzili, ¢im dochddza k neporiadku a k hl'adaniu. De-
finovanim miest by sa toto plytvanie eliminovalo. Miesta ulozenia m6zu byt uréené pomo-
cou farebnych pasok na policiach, alebo nainstalovanim drziakov (vid’. Obrazok 46), ktoré

by sa popisali.
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Obrazok 46 Navrhovany sposob uloZenia nadob (Hoffmann Group, 2016)

Pre usporiadanie vozika s naradim na stroji KBA 105 je navrhnuté zaktpenie penovych
vyplni do jeho Suplikov, ktoré budt vytvarované do tvarou naradia tak, aby sa dali jedno-
ducho ulozit’ a nevznikal by sti¢asny neporiadok. Na obrazku 47 je realizované uloZenie
naradia na stroji KBA 106. Na tomto stroji nebolo vhodné miesto pre umiestnenie vozika a
tak bolo rozhodnuté pouzit’ perforovany panel. Na tomto panely sa kazdému naradiu urcilo
svoje miesto, je prehl'adne uloZené, pracovnik ho nemusi hl'adat’, hned’ vie kam ho ma vra-
tit' a navySe sa ni¢ nestrati, pretoze ak nieco chyba je to ihned’ viditeI'né. Zaroven nie je

poskytnuty priestor pre vznik neporiadku.

Obrazok 47 Realizované uloZenie naradia — stroj KBA 106 (vlastné spracovanie)

K podiu na stroji KBA 106 bol eSte nainstalovany poradovnik na zakazky, pre lepSiu orga-

nizaciu pracovnych sackov.

9.5.3 5S - Stale Cistit’ - Implementacia Cistoty

V miniaudite poriadku a Cistoty ziskalo toto pracovisko najmenej bodov. Na pracovisku sa
nachadzalo mnoZstvo malych ¢iastociek farby a prachu. Bude potrebné vykonat’ dokladne

upratovanie a Cistenie, pozametat’ vSetky stoly, skrinky, odkladacie plochy a stroje.
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Necistota na stroji mdze spdsobit’ nedokonalu tla¢, takze Cistota by na tomto pracovisku
mala byt’ vzdy na dobrej Grovni. Viac ako inde bude potrebné dodrziavat’ pravidelné Ciste-

nie a upratovanie, do ktorého by sa ¢o najskor malo zaradit’ aj Cistenie priestorov stroja.

9.5.4 5S - Standardizovat’ — Implementacia §tandardizacie

Dopoméct’ k dodrziavaniu implementovanych prvych troch krokov dopomoéze vytvoreny
Standard pracoviska. Do tohto Standardu sa odporuca zaclenit’ najmé Cistenie uz spomina-
nych problémovych miest. Mimo Ccistenia by do Standardu bolo vhodné zapracovat’ uspo-
riadanie pracoviska — stoly, nadoby s chemikaliami, naradie, farby, atd’. Standardy praco-
viska by sa mali stat’ jeho sti¢ast'ou, aby pracovnici boli neustale konfrontovani s pozado-
vanym stavom. Standardy tohto pracoviska budd mat’ podobnd tpravu ako Standardy

ostatnych pracovisk.

9.5.5 5S - Sebadisciplina — Implementacia discipliny

Aj tu bude potrebné vykonavat’ nasledni kontrolu dodrziavania Standardov. K tomu bude
napomahat’ Audit 5S, vykonavany na rovnakom principe ako na predoslych pracoviskach.
Audit 5S sa bude uskuto¢iiovat’ mesacne, pricom bude dochadzat’ ku kontrole pracoviska

majstrom a veducim vyroby pri beznych obchadzkach vyroby.

Taktiez bude nutné s pracovnikmi komunikovat’, motivovat’ ich, pripadne usporiadat’ sko-

lenia.

9.6 Zhodnotenie projektu

Cielom poslednej kapitoly je zhodnotenie realizovan¢ho projektu z hladiska nakladov
a prinosov. Doposial’ sa navrhy realizovali na pracoviskach ,,Vysek®, ,,.Lepenie* a ,,Dokon-
cujuce spracovanie®. Podl'a harmonogramu bude projekt dokonceny az implementovanim
navrhov na pracovisku ,,Tla¢*, ktoré je naplanované az na m4j 2016. Ked’Ze zatial’ projekt
nebol dokonceny, neprebehlo eSte mapovanie a meranie vSetkych prinosov pre podnik.

Z toho dovodu je hodnotenie z finanéného hl'adiska €iasto€ne zaloZené na odhade.

9.6.1 Sihrn niakladov projektu

Reorganizacia pracovisk a zavedenie metddy 5S si vyziadala investicie do ndkupu nového
vybavenia. Spolo¢nost’ si vSak bola vedoma nutnosti takychto investicii a tak po doklad-

nom vybere jednotlivych poloziek aich dodavatelov schvélila navrhnuté rieSenia. V ta-
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bulke 14 st uvedené ndkladové polozky tohto projektu. Do zoznamu nékladovych polo-
ziek nie su zahrnuté nakupy nestvisiace so samotnou implementaciou metody 5S, alebo
polozky, ktoré by sa kupovali bez ohl'adu na realizaciu projektu — jednd sa napriklad

0 nakup magnetickych misiek, alebo naradie pre tlaCiarensky stroj KBA 106.

Tabulka 14 Ndakladové polozky projektu (viastné spracovanie)

Pracovisko Nakladové polozky Cena (bez DPH)
Podnik | Podlahové pasky 1 155 K¢
DS Stena z perforovanych panelov 10 342 K¢
DS Drziaky na panel 6 937 K¢
Lepenie | Perforovany panel, 2 ks 3300 K¢
Lepenie | Drziaky na panel 2307 K¢
Lepenie | Napis "Zona jedného vyrobku", 2 ks 184 K¢
Vysek Zostava regalov 8204 K¢
Vysek Skrinky na drobny material, 3 ks 1720 K¢
Vysek Napis "Zona jedného vyrobku", 4 ks 368 K¢
Vysek Plastové prepravky, 2 ks 250 K¢
Vysek Drziak na chemikalie 136 K¢
Niéklady celkom 34 903 K¢

Cast’ poloziek bola naktipena od dodavatela, s ktorym podnik dlhodobo spolupracuje,
s ¢im su spojené vyhodnejsie cenové podmienky a spokojnost’ s kvalitou a podmienkami
predajcu. Zaroven bol naviazany vzt'ah s novym dodavatelom, ktory pontkal Sirsi sorti-
ment prisluSenstva k perforovanym panelov. S tymto dodavatel'om sa Vv ramci projektu

podarilo vyjednat’ akciové ceny.

V nékladovych polozkach projektu nie st zahrnuté mzdové néklady, pretoze velku cast’
realizoval projektovy tim (montaZ regalov a panelov, reorganizacia pracovisk, atd’.) a za-
mestnanci pracovisk sa na prvych troch krokoch implementacie metédy 5S podielali ¢in-
nost’ami, ktoré by mali byt’ (si) beznou pracovnou napliou — identifikovanie nepotrebnych
predmetov, Cistenie, atd’. Zarovein ich tcast'ou nevzniklo Zziadne zastavenie alebo preruse-

nie vyrobnych procesov. Celkové naklady projektu teda priblizne tvoria 34 903 K¢.

9.6.2 Prinosy projektu

V tejto podkapitole st uvedené hlavné prinosy plyntce z realizacie projektu a z implemen-
tacie metody 5S. Tychto prinosov je mnoho, avSak v stilade s ciel'mi projektu a vzhl'adom
k obmedzenému priestoru sa tato diplomova praca nezaobera pomerne komplikovanymi

vypoctami a vycislenim vSetkych finanénych prinosov, respektive navratnostou investicie.
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e (Casova uspora — pracovného ¢asu

Vynimku tvoria prinosy v podobe ¢asu usporeného vd’aka eliminacii plytvania. Na zaklade

odhadnutého mnozstva usporeného ¢asu, ktory pracovnici venovali ¢innostiam nepridava-

jucim hodnotu, je pre nazornost’ vypocitana aj hodnota tispory mzdovych nakladov.

Tabulka 15 Vycislenie odhadovanych casovych a financnych uspor (viastné spra-

covanie)

- Na 1 pracovnika Na 7 pracovnikov
Casovy Casova uspora Finanéna Casova tspora Finanéna
usek (hod.) uspora (hod.) uspora

Zmena 0,25 50 K¢ 1,75 350 K¢
Den 0,75 150 K¢ 5,25 1 050 K¢

Mesiac 15 3 000 K¢ 105 21 000 K¢
Rok 180 36 000 K¢ 1260 252 000 K¢

Z uvedenych vypoctov vyplyva, Ze realizaciou projektu sa kazdému pracovnikovi podari
usetrit’ aspon 180 hodin ro¢ne, ¢o v nakladoch firmy predstavuje 36 000 K¢. V priemere sa
pocas jednej zmeny na pracoviskach nachadza 7 takychto pracovnikov, ¢o pre podnik
znamena 252 000 K¢ roc¢ne. Je vSak potrebné, aby uSetreny Cas pracovnici vyuzili na ¢€in-
nosti pridavajiice hodnotu — obsluha stroja, ru¢na praca. Iba v takom pripade sa odhadova-

né uspory redlne odzrkadlia na finan¢nej stranke podniku.

Napriklad pri analyzach na pracovisku ,,Vysek® bolo pri analyze ¢innosti obsluhy stroja
Iberica 2 namerané, Ze 21 minut stravila hl'adanim a takmer 10 mintt sa nachadzala mimo
pracoviska. Zo ,,Spaghetti“ diagramu d’alej vyplynulo, Ze ten isty pracovnik za dve hodiny
nachodi 475 metrov. Vd’aka reorganizacii pracoviska sa eliminovali odchody z pracoviska
— pracovnik uz nemusi chodit’ pre vodu na druhé pracovisko a nemusi si chodit’ dopiiat’
chemikalie na pracovisko ,, Tlac“, resp. do skladu. To predstavuje znizenie nachodenych
metrov 0 120. Vytvorené jednotné miesto pre vSetok spotrebny material uSetri priblizne 40
metrov za dve sledované hodiny. Aj z tychto dovodov sa eliminovalo plytvanie sposobo-
vané zbytoénymi pohybmi a hladanim. Cas straveny mimo pracoviska by mal byt nizsi
aspoit 0 5 minit na zmenu a ¢as straveny hladanim o aspoti 11 minut. Dal§i ¢as sa usetri
zredukovanim zbyto¢nych pohybov. K eliminacii rovnakych druhov plytvania doslo aj na

ostatnych pracoviskach.
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Na pracovisku ,,Lepenie* sa eliminoval ¢as a zbyto¢né pohyby spojené s hl'adanim sprav-
nych dielcov a dokumentacie potrebnych k Castej prestavbe stroja. K eliminacii rovnakych
druhov plytvania doSlo pomocou nového usporiadania aj na pracovisku ,,Dokoncujice
spracovanie“. Na pracovisku ,,Tla¢* bol v ramci uspory Casu a pohybov doposial’ realizo-
vany iba novy sp0sob usporiadania naradia. Pre nasledujuce vypocty sa pre pracovisko

»,Dokoncujuce spracovanie* bude brat’ v ivahu iba jeden pracovnik.

Na zaklade vyssie uvedenych dovodov a s prihliadnutim na vSetky realizované zlepsSenia sa
odhadla priemerna ¢asova tspora na jedného zamestnanca v hodnote aspont 15 minut za
zmenu. Finan¢na uspora bola vypocitana pomocou priemernych nakladov podniku na za-
mestnanca. Tieto ndklady boli stanovené vo vyske 200 K¢ za hodinu. V tabulke 15 je uve-
deny prepocet ¢asovej a finan¢nej Gispory za zmenu, defi, mesiac a rok. Prepocitany pocet

zamestnancov nachadzajucich sa na pracoviskach pocas trojzmennej prevadzky sa rovna 7.

Skuto¢na hodnota uspor vyrazne zavisi aj od celkového poctu prestavieb strojov, pri kto-
rych sa plytvanie vyskytovalo najviac. Pocas dni, v ktorych sa strieda viac mensich zaka-
ziek by sa hodnota ¢asovej a finan¢nej Gspory navysila. Napriklad na pracovisku ,,Vysek®,

by dosahovala aj dvojnasobok uvedenej hodnoty.
e Bezpecnost’ pracovisk

Pracovisko, na ktorom sa dodrZiavaju kroky metody 5S a je zavedend vizualizécia, je pre
zamestnancov bezpecnejSim miestom. Vdaka odstraneniu zle umiestnenych paliet, Ska-
tul’, nabytku a vyznaceniu komunikaénych ciest sa zamestnanci mézu bezpecnejsSie a jed-

noduchsie pohybovat’ po podniku.
e ZvySenie kvality

Kvalita je jednou z najvacsich priorit firmy. Zavedenie zony jedného vyrobku zamedzilo
vzniku zavaznym reklamaciam z dovodu zamieSania segmentov. Opakovanie takychto
reklamacii by mohlo viest’ az k strate zakaznika, ¢o by pre podnik znamenalo aj nemalu
stratu finan¢nych prostriedkov. Ku zlepSeniu kvality prispieva aj Cistota na pracoviskach

a ich spravne usporiadanie.
e EfektivnejSie vyuZitie miesta

Vdaka reorganizacii pracovisk a odstrdneniu nepotrebnych veci, vratané nabytku, doslo
K vytvoreniu podlahového miesta, ktoré moze byt vyuzité pre palety s medzivyrobou, ras-

tuci po¢et vymennych dielcov alebo pre jednoduchs$iu manipulaciu. Podnik ma vel’ky prob-
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1ém s miestom, pricom nema kam uskladiiovat’ narastajici pocet vymennych dielcov do
strojov a rychlo sa zahlti nedokoncenou vyrobou. Reorganizaciou a eliminaciou plytvania

miestom sa podarilo tento problém z Casti vyrieSit’.
e ZvySenie produktivity

Zavedenie metody 5S a eliminécia plytvania ¢asom z dévodu hl'adania a zbyto¢nych po-

hybov viedli k zvySovaniu produktivity.
e UvoPnenie logistickych ciest

Pomocou vyznacenia logistickych ciest a stanovenia urcitych pravidiel uz nebude docha-
dzat’ k problémom s transportom po podniku a s nedostupnost'ou potrebnych miest, kedy
pracovnici museli presuvat nevhodne odlozené palety. Zaroven sa zjednodusi pohyb po
pracoviskach a manipulacia s paletami. Vd’aka podlahovému znaéeniu bolo mozné navrh-

nut lepSie systémové usporiadanie paletovych miest.
o Standardy pracovisk

Cez Standardy, maju pracovnici jasne zadefinované tlohy a navody ako ich plnit. Vd’aka
tomu ddjde k zamedzeniu konfliktov pri realizacii vyrobnych operacii, stvisiacich
s poriadkom a upratovanim na pracovisku. Standardy pracoviska udrzia pozadovany stav

na pracoviskach a z prvych troch ,,S* pomdzu vytvorit’ denny zvyk.

e ZlepSenie podnikovej kultury
Cisté a usporiadané pracoviska vytvaraju prijemné pracovné prostredie, ktoré vedie k vig-
Siemu uspokojeniu zprace, k vySSej motivacii, bezpecnosti a lepSim vzt'ahom.
V kombindcii s nau¢enim sa kazdodenne dbat’ o Cistotu a vzhl'ad svojho pracoviska je vy-
sledkom zlepsena podnikova kultura spolo¢nosti.

e ZvySenie konkurencieschopnosti
Vsetky uvedené prinosy povedu K zlepseniu konkurencieschopnosti podniku. Do firmy na

navstevu chodia aj potencialni zékaznici, ktorych Cisté a usporiadané pracoviska moézu

presvedcit’ o spolupraci s danou spolo¢nost’ou.
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ZAVER

Hlavnym cielom tejto diplomovej prace bolo vytvorit’ Cisté, prehladné, usporiadané
a Standardizované pracoviskd v spolocnosti Cardbox Packaging s.r.0. Vybrané boli Styri
hlavné pracoviska - ,,Tla¢®, ,,Vysek*, ,,Lepenie a ,,Dokoncujice spracovanie®. Ciele prace

boli naplnené najmi pomocou implementéacie metédy 5S na tychto pracoviskach.

Najskor bola v teoretickej Casti diplomovej prace vykonana kriticka literarna resers, vd’aka
ktorej boli ziskané potrebné znalosti. Zaoberala sa nastrojmi priemyselného inzinierstva,
principmi Stihleho podniku, charakteristikou metddy 5S a pojmami plytvanie, Standardiza-
cia avizualizacia. Na teoretickll ¢ast’ nadvdzovala prakticka Cast, kde po charakteristike
podniku Cardbox Packaging s.r.o., nasledovala analyza si¢asného stavu na vybranych pra-
coviskach. Na zéklade vysledkov analyzy, boli navrhnuté a realizované rieSenia zistenych

nedostatkov. V zavere projektu sa nachadza jeho celkové zhodnotenie.

Analyza sucasného stavu odhalila nedostatky tykajice sa absencie podlahového znacenia a
neporiadku na pracoviskdch, na ktorych sa hromadili nepotrebné veci a dochadzalo k plyt-
vaniu miestom, ¢asom a zbytocnymi pohybmi. Na pracoviskéach boli neprehl'adne usporia-
dané predmety, ktoré¢ nemali urené svoje miesto a neboli oznacené. Chybala vizualizacia a

Standardy pracovisk.

Tieto nedostatky boli vyrieSené pomocou reorganizacie pracovisk, implementaciou metddy
5S a vizualizaciou. Novy stav sa premietol do vytvorenia Standardov pracovisk. Taktiez

boli podlahovym znacenim urcené logistické a transportné cesty.

Medzi prinosy projektu bola zaradena zvySena bezpeCnost pracovisk, zvySenie kvality,
efektivnejSie vyuzitie miesta, zvySenie produktivity a konkurencieschopnosti, zlepSenie
podnikovej kultary a zavedenie Standardov. Eliminovanie plytvania a zlepSenie pracov-
nych podmienok viedlo k znizeniu €asu, ktory pracovnici venovali ¢innostiam nepridava-

jucim hodnotu.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

CMYK Cyan, Magenta, Yellow, Key

CTP Computer to plate

DS Dokoncujtce spracovanie
K¢ Koruna ¢eska
Pl Priemyselné inzinierstvo

SMED Single Minute Exchange of Die
SWOT  Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

TPM Total Productive Maintenance
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PRILOHA PI: SWOT ANALYZA FIRMY

SWOT ANALYZA
Vedtici Majster Autor Vediici Majster Autor
Silné stranky vyroby vyroby prace Celkom Slabé stranky vyroby vyroby prace Celkom
vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2 vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
Kvalitneé wrobky 1 1 2 1,2 Malé wrobnée priestory 3 2 3 2,7
~ 3 > - - Nedostatocna k ikaci dzi
2 | Z&zemie viastnickych spolocnosti 3 3 3 3 o ocrlwa A a‘ﬂa _me = 3 2 2 2,5
b vedenim a pracovnikmi
'g Skuseni zamestnanci v obore 2 1 1 5 Velkeé portfolio wrobkov 4 3 4 3,7
E Otvorenost vedenia ku zmenam 2 4 2,6 Poruchovost strojov 2 3 2 23
= 3 . > Negativny postoj zamestnanco
g Flexibilita wrobneého planu 2 3 3 25 _iainly yp : ; Y 2 3 2 23
= wyroby k zmenam
Vztahy s dodavatelmi 3 3 4 3,2 Neporiadok na pracovisku 2 4 2 2,6
: : ie viastnictvo vwrobnych
Vztahy s odberatelmi 2 2 2 2 Suadzle as- Bk Z 4 4 4
priestorov
Rast spolocnosti 2 3 3 2,5 Dihé ¢asy prestavieb strojov 3 3 2 28
Vediici Majster Autor Vediici Majster Autor
Prilezitosti vyroby vyroby prace Celkom Hrozby vyroby vyroby prace Celkom
vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2 vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
. o ai horsenie ek ickej situaci
% Vstup na nove zahranicne trhy 2 3 2 2,3 Zhoccalee .onom'lc oo 3 4 3 33
@ zakaznikov
@ 7 T% .
5 Nedostatok n h kvalifikovanych
g Nové technologie 1 2 1 i3 [ A e e 2 2 2 2
= zamestnancov
E Noveé wrobné priestory 3 2 2 2,5 Kolisanie menowych kurzov 3 5 3,6
b Prichod nowych zamestnancov 2 1 3 1.9 Konkurencia v obore 4 4 3,8
Optimalizacia wroby 2 3 2 2,3 Zmena legislativy 4 4 E
Narast predajov suastnym - .
P : ! 'v > Y 4 4 4 4 Rast cien materialu a surovin 2 3 2 23
zakaznikom
Maximaiizovat vplyv Minimalizovat vplyv

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA P II: HARMONOGRAM PROJEKTU

2015 2016

Cinnost 10. 11. 12. 1. 2. 3.

1.12.13./4./1.12.|13.(4.|1.|2.{3.|4.|1.|2.|3.|4.(1.]2.|3.|4.|1.|2.|3.

Zozndmenie sa s jednotlivymi pracoviskami

Analyza pracoviska Dokoncujuce spracovanie

Vytvorenie navrhov nového stavu pracoviska

Realizdcia ndvrhov pre pracovisko

Kontrola dodrziavania Standardov pracoviska

Analyza pracoviska Lepenie

Vytvorenie navrhov nového stavu pracoviska

Realizdcia ndvrhov pre pracovisko

Kontrola dodrZiavania Standardov pracoviska

Analyza pracoviska Vysek

Vytvorenie navrhov nového stavu pracoviska

Realizacia navrhov pre pracovisko

Kontrola dodrZiavania Standardov pracoviska

Analyza pracoviska Tla¢

Vytvorenie navrhov nového stavu pracoviska

Realizacia navrhov pre pracovisko

Kontrola dodrZiavania Standardov pracoviska

(Zdroj: vlastné spracovanie)



PRILOHA P III: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

STROM CIELOV

OBJEKTIVNE OVERITELNE UKAZOVATELE

SPGSOBY OVERENIA

Hlavny ciel
Reorganizovat a zlepiit usporiadanie vybranych pracovisk
podniku.

Eliminované plytvanie (cas, miesto, po-
hyby, ...)

Porovnanie nového a starého usporiadania,
fotodokumentacia, Spaghetti diagram, Sni-
mok pracovného dna, miniaudity

Projektovy ciel
Standardizacia vybranych pracovisk v
spolocnosti Cardbox Packaging s.r.o.

Zavedena metdoda 55, Vytvorené itan-
dardy,

Audit5S, fotodokumentacia, miniaudity,
diplomovy projekt, pozorovanie a kontrola

Vystupy
1.1. Charakteristika podniku
1.2. Analyza sucasného stavu
1.3.Cisté, prehladné a usporiadané pracoviska
1.4.Standardy a vizualizicia
1.5. Diplomova prace

Diplomova praca

Analyza sucasného stavu
Audit5S, miniaudity,
Standardy pracovisk, znacenie
Diplomova praca

Diplomova praca

Prakticka cast DP, dokumentacia

Prakticka cast DP, fotodokumentacia, audity
Fotodokumentdcia, audity

Portal UTB

Aktivity
1.1.1.Zoznamenie sa s pracoviskami
1.2.1.Zber dat pre analyzy
1.2.2.Vyhotovenie analyz vybranych pracovisk
1.2.3. Vyhodnotenie vypracovanych analyz
1.3.1.Navrhy nového rozmiestnenia a usporiadania pracovisk
1.3.2. Analyza a vyber dodavatelov
1.3.3. Overenie a schvalenie navrhov
1.4.1.Realizacia schvalenych navrhov
1.4.2 Zaskolenie pracovnikov
1.5.1.Kontrola dodrziavania zmien
1.6.1.Tvorba Diplomovej prace

Prostriedky
Odbornaliteratura
Pracovnici, Rozhovory, Pozorovania
Vybrané pracoviska
Pracaso ziskanymi informaciami
Veducivyroby, Majster vyroby, Nakupca
Snimky pracovného dna, Miniaudity,
Vysledky analyz
MS Office
Layout pracovisk
Fotografie
Stopky, fotoaparat

Doba trvania
1.1.1.Oktober 2015
1.2.1.Oktober 2015 — Marec 2016
1.2.2.Oktober 2015 — Marec 2016
1.2.3. November 2015 -April 2016
1.3.1. November 2015 - April 2016
1.3.2. November 2015 - April 2016
1.3.3.December 2015 — April 2016
1.4.1.December 2015 —April 2016
1.4.2 December 2015 — M3j 2016
1.5.1.Januar 2016— April 2016
1.6.1.Februdr 2016- April 2016

Zaujem vedenia o reali-
zaciu projektu
Spravnost vietkych
analyz
Zber 3 analyza sprav-
nych dat
Spravne informacie
Spolupraca zamestnan-
cov
Odsuhlasenie navrhov
vedenim firmy
Dostavenie ocakava-
nych vysledkov

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA P IV: RIPRAN ANALYZA

Pravdep Pravdepo | Celkova
. Z Pravdepod odnota -
ID Hrozba odobnost Scendr dobnost |pravdepod . | Dopad Hrizika Opatrenia
hrozby scenara | obnost
" Nedodrzanie | asx 39% sp sD SHR L
Pracovnici na harmonogramu Komunikacia,
1 pracovisku 60% Nebudu motivacia,
nespolupracuju dodrziavat 80% 48% sp VD zainteresovanie
zavedené zmeny
Nezaujem I
spolocnosti o Projekt nebude Komunikada,
2. 3 =Rt 10% ! 3 ; 100% 10% MP VD SHR |presvedcit vedenie
realizaciu realizovany g g
; o wwhodnosti
projektu
Chybné zavery a
i Vel 5w | 26% sp VD Komunikécia,
Nedostatok rozhodnutia 3
% informacii 2o Nedostatoéné overovanie,
TR O | Hom 21% sp so | sHR planovanie
vysledky
Opatrem'a Strat§ dovery 65% 20% MP VD SHR I?rehodn?temfe
4 nepovedu k 30% firmy zaverov, zistenie
’ ocakavanym i spl = ddvodov, napravne
S Nebuduspinenel oo | 21 5P sD | SHR 2
vysledkom Ciastkove ciele opatrenia
Nespravne S"a;?r:lm” 75% 15% MP vD | SHR | zistenie dévodov,
L vyznamne 20% ~= y = napravne
rozhodnutia euspec 65% 13% MP VD SHR opatrenia
projektu
Nedodnénle Neu.spech 60% 9% MP VD SHR Ov?rovapne, viasne
6 zadania 15% projektu zistenie chyby a
" | stanoveného i spl = napravne
; NepuduspInent) g | s MP w | sHr iy
projektom ciele DP opatrenia
Neochota f,"dmy Ciele DP nebudu
7. | 'MVESTOVELOO | o0 | kompletne 30% 6% MP so | MHR | Akceptacia rizika
noveho Z
i spinene
vybavenia
Pravdepodobnost Hodnota rizika a reakcia mp sp VP
Mala MpP 0,01-0,2 VHR vyhnutie sa riziku MD MHR MHR SHR
Stredna SP_ 10,21-0,66 SHR | tvorba rizikového plénu SD MHR SHR
Velka VP 0,67-0,99 MHR akceptdacia VD SHR
Dopad
, Dopad sadujui urtité zdsahy do planu. Skoda do
MD Maly dopad PRCY.YY: 5 : )l S
0,5 % z celkovej hodnoty projektu
F Skoda 0,5 % az 20 %. Ohrozenie timu, nakladov,
SD Stredny dopad - r X :
zdrojov.
VD velky dopad | Skoda cez 20 % z celkovei hodnoty. Ohrozené ciele

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA PV: STANDARD CISTEHO PRACOVISKA —
,, DOKONCUJUCE SPRACOVANIE*

&) cardbox

i
S

Standard pracoviska

Pracovisko: Dokoncujuce spracovanie (DS)

Zodpovedni: Pracovnici DS

Strana:1/1

- " . . Potrebny
C Co Ako/Prostriedky Kto Ako casto Eas y
1. Pozametat podlahu Metla, lopatka Pracovnici DS | Na konci kazdej zmeny 3 min
2. Vytriet podlahu Umyvaci stroj Upratovacka 3x za tyzden 7 min
3. | Odlozit veci na svoje miesto Ruky Pracovnik DS Po kazdom pouziti 20 sek
4. | Vyhodit zvysky zo zdkazky Ruky Pracovnici DS Po dokonceni zakazky 3 min
5. Odstranit Vsilkg nepotrebné Ruky Pracovnici DS | Na konci kazdej zmeny 2 min
6. Odcistit police a stoly o I-.Iandra,. Pracovnici DS Kazdy pondelok - ranna 5 min
Cistiaci prostriedok zmena

Datum: 18.12.2015

Vypracoval: Bc. Michal Varga

Schvalil: Lubomir PSenka

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA PVI: STANDARD USPORIADANEHO PRACOVISKA —
,, DOKONCUJUCE SPRACOVANIE*

“ cardbox

packaging

Standard usporiadania

Pracovisko:

Dokoncujuce spracovanie (DS)

Zodpovedni:

Pracovnici DS

Strana:1/1

Predmet

¢o

Osobné veci

Na vyznacenom mieste

Logistické cesty

C.

1.

2. Napoje Na vyznacenom mieste
3. Dokumentacia Na vyznacenom mieste
4, Pomécky Na vyznacenom mieste
5. Stoly Cisté

6. Podlahy Cisté

7.

Priechodné

Datum: 18.12.2015

‘ Vypracoval: Bc. Michal Varga Schvalil: Lubomir PSenka

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA PVII: STANDARD PRACOVISKA —,,LEPENIE*

s
cardbox < .
¥ packaging Standard pracoviska
Pracovisko: Lepenie
St :1/1
Zodpovedny: Obsluha stroja rana: 1/

- = . . Potrebny
C. Co Ako/Prostriedky Kto Ako casto Eas y
1. Pozametat podlahu Metla, lopatka Obsluha stroja | Na konci kazdej zmeny | 4 min
2 Vytriet podlahu Umyvaci stroj Upratovacka 3x za tyzden 7 min
3. Usporiadat stol,’odst.ramt Ruky Obsluha stroja | Na konci kazdej zmeny | 2 min
nepotrebné veci
el Handra, . . .
4, Vydistit stol . Obsluha stroja Kazdy piatok 4 min
5. | Vytriedit dokumentéciu Ruky Obsluha stroja | Na konci kazdej zmeny 1 min
6. Vratit veci na svoje miesto Ruky Obsluha stroja Po kazdom pouziti 20 sek
na panely
7. Usporiadat nastenku Ruky Obsluha stroja Kazdy piatok 1 min
8. Usporiadat a vytriedit Sup- Ruky Obsluha stroja Kazdy piatok 4 min

liky

Datum: 26.01.2016

Vypracoval: Bc. Michal Varga

Schvalil: Lubomir PSenka

(Zdroj: vlastné spracovanie)




PRILOHA PVIII: STANDARD PRACOVISKA — ,VYSEK*

“ cardbox

Standard pracoviska

Pracovisko: Vysek

Zodpovedny: Obsluha stroja

Strana:1/1

-
2. St

>
- " . . Potrebny
C. Co Ako/Prostriedky Kto Ako casto Eas y
1. Pozametat podlahu Metla, lopatka Obsluha stroja | Na konci kazdej zmeny 4 min
2. Vytriet podlahu Umyvaci stroj Upratovacka 4x za tyzden 7 min
3. | Odlozit veci na svoje miesto Ruky Obsluha stroja Po kazdom pouziti 25 sek
4, Ocistit stoly v . I-.Iandra,. Obsluha stroja Kazdy pondelok - ranna 5 min
Cistiaci prostriedok zmena
Odstranit vsetk trebné .y .

5. strani vsiec\: nepotrebne Ruky Obsluha stroja | Na konci kazdej zmeny 2 min
6. | Oznacit novy druh materialu Ruky, fixka Obsluha stroja Po prebrati 1 min
7. Udrziavat ZZL:;? logisticke - Obsluha stroja Pocas celej zmeny -

Datum: 30.03.2016

Vypracoval: Bc. Michal Varga

Schvalil: Lubomir PSenka

(Zdroj: vlastné spracovanie)




