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ABSTRAKT

Bakalarska praca sa zaoberd analyzou vybraného pracoviska vo vybranej spolo¢nosti.
Cielom prace je analyzovat sOCasny stav vybraného pracoviska a definovat’ navrhy

a odporucania smerujuce k optimalizacii vyrobného procesu.

Prva Cast’ prace predstavuje teoreticki reSer§ zaoberajucu Sa poznatkami 0 vyrobe
a vyrobnom procese, najma typoch vyroby, S$tihlej vyrobe, principoch lean, ako aj

vybranymi metodami zlepSovania procesov a vybranymi ukazovatel'mi vykonnosti.

Prakticka Cast’ sa zameriava na popis vybraného vyrobného pracoviska, popisuje ¢innosti
pracovnikov, ktori dané pracovisko obsluhuju aich napli prace. Obsahuje zhodnotenie
sucasného stavu. Zaver praktickej cCasti poskytuje moznosti na zlepSenia vratane

predpokladanych prinosov.

KTlacové slova: vyroba, Stihla vyroba, 5S, zlepSovanie procesov, OEE

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the analysis of the selected workplace in the selected
company. The aim of the thesis is to analyze the current state of the selected workplace and
define suggestions and recommendations, who are aimed to optimize the production

process.

The first part of the thesis presents a theoretical research dealing with the knowledge of
production and manufacturing process, especially the types of production, lean
manufacturing, lean principles, as well as selected methods of process improvement and

selected performance indicators.

The practical part focuses on the description of the selected production workplace,
describes the activities of the workers who operate the workplace and their job description.
It includes an assessment of the current status. The conclusion of the practical part

provides possibilities for improvement, including the expected benefits.

Keywords: production, lean manufacturing, 5S, process improvement, OEE
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UvVOD

Priemyselna vyroba je v sucasnosti velmi rozSirend a mozno povedat, Ze zamestnava
vacsinu produktivneho obyvatel'stva v State. Jej postavenie v ramci ekonomiky krajiny je

preto vyznamné.

V Coraz vacsej miere je vyvijany tlak na neustale znizovanie nakladov. Preto mnoho firiem
vyuziva rozne metddy a techniky na zlepSovanie procesov s cielom dosahovat’ vysokt

kvalitu s minimalnymi nakladmi a v stanovenom ¢ase.

Cas su peniaze. Ak vyroba stoji, ak vyrobna linka neprodukuje, podnik nezaréba, prave
naopak, zvySuju sa ndklady na opravy, hrozi nedodrzanie terminov, v désledku ¢oho
podnik moze stratit’ zakaznika. Z uvedené¢ho dovodu je dolezité vyvijat' snahu a Gsilie
aplikovat’ vSetky dostupné metddy a spOsoby, ktoré zabezpecia zvySovanie efektivity

podnikov.

Teoreticka Cast’ pozostava z troch kapitol. Prva kapitola predstavuje vyrobu, typy vyroby,
definuje pojem S$tihla vyroba auvadza principy filozofie lean. Druha kapitola popisuje
vybrané metody urcené pre zlepSovanie procesov, ktoré sa najcastejsie vyuzivaji v praxi.
Tretia kapitola teoretickej Casti pojednava o ukazovateli celkovej efektivity vyrobného

procesu, ktory je z manazérskeho pohl'adu rozhodujtiicim ukazovatel'om pre podnik.

Prakticka Cast’ sa zameriava na analyzu konkrétneho vyrobného procesu. Popisuje stav
vyroby a fungovania vyrobnej linky, ktory bol pozorovany v priebehu sledovaného
obdobia. Zameriava sa nielen na jednotlivé stanoviska linky, ale aj na c¢innosti, ktoré
realizujii pracovnici v priebehu pracovnej zmeny. Vysledkom pozorovania vyrobného
procesu anaslednej analyzy su navrhy na odporGcania, ktoré smeruju k zlepSeniu

stcasného stavu linky.

Poslednou kapitolou je suhrn odporacani, ktoré vziSli z procesu pozorovania, ako aj

kvalifikovany odhad predpokladaného prinosu pre spolo¢nost’.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ciel'om bakalarskej prace je analyza sucasného stavu vyrobného procesu a na zéaklade
vykonanej analyzy prostrednictvom vhodnych metdéd navrhnut” odporucania pre zlepSenie

zisteného suc¢asného stavu.

Teoreticka Cast' obsahuje spracovanie literarnej reSerSe pouzitim odbornej literatary
a elektronickych zdrojov. Objasiiuje problematiku vyroby a vyrobného procesu, definuje
Stihlu vyrobu ako aj principy lean. Zaroven definuje a strucne priblizuje vybrané metody
zlepsovania procesov. V tejto Casti sa vyuziva metdoda analyzy informacii, ich syntéza

a dedukcia. Pouzita citovana literatra sa nachadza v zavere prace.

Prakticka Cast’ je zameranda na analyzu sti¢asného stavu. Zaciatok praktickej Casti popisuje
struéne charakteristiku vybraného podniku ajej portfolio. V d’alSej casti bol vykonany
kvantitativny vyskum, ktory sa zameriaval predovSetkym na zber dat potrebnych na ich
nasledné vyhodnotenie. Aby bolo mozné ziskat’ informacie potrebné na analyzovanie, bolo
vykonané najmé pozorovanie a meranie. Ziskané data boli spracované pomocou MS Excel

formou grafov, ako aj prostrednictvom softvéru Minitab.

Vysledkom prace je odporucanie vymeny materidlu pouzitého na vyrobu ndradia, pricom

V préci su obsiahnuté aj d’alSie odporucania.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAA VYROBNY PROCES

Vo vSeobecnosti mozno povedat, ze vyroba sluzi v podniku na tvorbu materialnych

statkov, ktoré odrazaja poziadavky na trhu a dopyt po nich. (Tomek a kol., 2000, s. 17)

Vyrobu je mozné definovat’ aj ako transformaciu vstupov (vyrobnych faktorov) do podoby
ekonomickych statkov, ktoré su nasledne urcené na dalSiu spotrebu. (Kefkovsky, 2012, s.
1) Teda produkcia statkov podniku sa spaja s konkrétnym vystupom. Vystup sa dosiahne
tym, ze vstupy (hlavne material) prechadzaja transforma¢nym procesom. Poziadavkou na
dosiahnutie pozadovanej premeny vstupov na konkrétne vystupy je vSak aj ucast’ I'udskych
zdrojov V transforma¢nom procese, ako aj podnikovych prostriedkov (stroje, zariadenia,

naradie, pripravky, apod.). (Tomek a kol., 2000, s. 17)

Transformované vyr.
zdroje:
matetidl

zakaznici
informacie
. . TOVAR
VYROBNY PROCES
SLUZBY
Transformujice vyr.
zdroje:
zariadenie
personal

Obrazok 1 Transformacny proces

(vlastné spracovanie podla Keikovského, 2012, s. 3)

Zo spolocenského a ekonomického hladiska by sa za ciel vyroby malo povazovat
predovSetkym dosiahnutie stavu, kedy bude dochddzat k efektivnemu vyuzivaniu
vyrobnych zdrojov. Efektivnost’ je potrebné radit’ medzi Gstredné pojmy managementu
a ekondmie. Pod efektivnostou je mozné rozumiet’ odstranenie plytvania so zdrojmi, ktoré
su obmedzené, pricom ich vyuzitie vo vyrobe by sa malo riadit’ sposobom, ktory najviac
koreSponduje s cielom podniku, Cize s tvorbou zisku. Pésobenie konkurencie do znaénej
miery vytvara tlak na podniky a motivuje ich k tomu, aby sa zameriavali na efektivnu
vyrobu, teda s pouZzitim miniméalneho mnozstva vstupov vyrobit’ ¢o poZzadované mnoZstvo

vystupov. (Ketkovsky, 2012, s. 1 - 2)
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1.1 Riadenie vyroby

Ketkovsky (2012, s. 3) uvadza, ze pod riadenim vyroby mozno rozumiet zameranie na
dosiahnutie optimalneho fungovania vyrobnych systémov, pricom do tivahy treba brat’ aj

stanovené¢ ciele podniku.

Predmetom vyroby nie je len produkény systém fyzického charakteru, ale predovsetkym
systém vyuzivajici pojmy a nastroje vyrobného managementu. To znamend, Ze predmetom
vyroby je spracovanie stanovenych uloh a predlozenie riadiacich veli¢in fyzickému
systému tvorby vykonov, ktoré suvisia predovsetkym s vyrabanym mnozstvom, terminmi

zadavania ¢i odovzdavania jednotlivych operacii alebo davok. (Tomek a kol., 2000, s. 17)

.,V riadeni vyroby sa predovsetkym jedna o vecné, priestorové a casové zladenie, pripadne

koordinaciu cinitelov zucastnujucich sa vyrobnych procesov alebo vyrobné procesy
ovplyviiujucich: pracovnikov podielajucich sa na vyrobe, previdzkovych priestorov,
nevyhnutnych vyrobnych a dopravnych zariadeni, surovin, polotovarov, energii,
rozpracovanych vyrobkov, financnych prostriedkov, informdcii a v neposlednej rade
I odpadov. “ (Ketkovsky, 2012, s. 3)

Riadenie vyroby neznamena len riadenie materidlového toku atovaru z hladiska
vnutropodnikovych procesov, ale zahffia taktiez aj riadenie pohybu vyrobkov ¢i materialu
od dodavatelov smerom k jednotlivym pracoviskam, taktiez aj pohyb vyrobkov

a polotovarov z pracovisk podniku smerom k zakaznikovi. (Tomek a kol., 2000, s. 18)

Riadenie vyroby z pohl'adu funkéného hladiska predstavuje komplex funkcii, ktoré je
potrebné zaistovat’ prostrednictvo m jednotlivych organizaénych tutvarov na roéznych
urovniach. NajdodleZitejSimi funkciami st napriklad zabezpeenie vyroby, operativne
riadenie €i planovanie terminov a d’al§ie. Sucast'ou riadenia vyroby je aj vyrobna stratégia,
ktora zahffia okrem iného napriklad riadenie kvality, technologicki dokumentaciu
(vykonové normy, technologické postupy a iné), riadenie a optimalizacia zasob ¢i

personalne zabezpecenie vyroby. (Ketkovsky, 2012, s. 31)

Ako bolo vyssie uvedené, riadenie vyroby zohladiiuje stanovené ciele podniku. Ciel’ je
stav, ktory chce podnik v budicnosti dosiahnut’. Ciele, ktorym sa chce riadenie vyroby
venovat, by sa mali vzdy odvodit’ od cielov, ktoré boli vytyCené v ramci podnikove;j

stratégie. Dva najzakladnejsie ciele pre riadenie vyroby su: (Ketkovsky, 2012, s. 4)

e maximalizacia uspokojenia zékaznickych potrieb,
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efektivne vyuzivanie disponibilnych vyrobnych faktorov.

Ak by sa uvedené ciele konkretizovali, znamenalo by to vyrobu vyrobkov s vysokou

technicko-ekonomickou troviiou ako aj kvalitou, ktord odraza zakaznicke poziadavky.

Stucasne by sa vcas realizovali technologické a vyrobkové inovacie, dochddzalo by

k zvySovaniu konkurencieschopnosti podniku a stcasne by sa optimalizovala spotreba
vyrobnych faktorov. (Kefkovsky, 2012, s. 4)

Dalsimi ciel'mi riadenia vyroby mozu byt’: (Ketkovsky, 2012, s. 4)

spol'ahlivost’ dodavok alebo sluzieb a ich kvalita,

vysoka pruznost’ v zmysle rychlo reagovat’ na zakaznicke poziadavky a ich zmeny,
skracovanie priebeznych dob vyroby,

znizovanie nakladov, rozpracovanej vyroby a zasob,

vysoka produktivita,

efektivny vyuzitie disponibilnych vyrobnych zdrojov a d’alSie.

Minimalna cena.
solidna u¥itkovd hodnota

Min. ndklady
i max. hodnota
Ry Spolahliva
priecho vyroba

Rychle
dodavky

Spolahlivost

Malo nepodarkov Schopnost’
zimien

Vborné virobky Casté movacie

Obrazok 2 Vnutorny a vonkajsi vyznam ciel'ov a kritérii riadenia vyroby

(vlastné spracovanie podl'a Ketkovského, 2012, s. 5)

Je dolezité si tiez uvedomit’, Ze ciele riadenia vyroby majl nielen vnltorny, ale aj vonkajsi

vyznam a interpretaciu (ako naznacuje obrazok 2). Rovnaky ciel’ moze byt’ inak vnimany

Spolahlivé dedavky
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zakaznikom ainak pracovnikom podniku, ktori sa podielaji na jeho dosiahnuti.

(Ketkovsky, 2012, s. 5)
Je mozné rozlisit’ dva okruhy z pohladu riadenia vyroby: (Tomek a kol., 2000, s. 21-22)

1. riadiaci okruh, ktory sa orientuje na zdikaznicke poziadavky — tu prebieha proces
kone¢nej montaze v sulade s poziadavkami zdkaznika. Dolezitd je taktiez
skuto¢nost’, aku Sirokti Skalu moznosti maju zakaznici k dispozicii (farba,
vybavenie, typ motora atd’.). Problémom sa mozZe javit' aj doba, teda sakym
casovym predstihom predkladaju zékaznici svoje poziadavky. Z ekonomického
pohladu tu nie je vhodné tvorit' vysoké zasoby hotovych vyrobkov. Je Ziaduce
prihliadat’ na kapacity montaznych pracovisk v urcitom obdobi, ked podnik
stanovuje plany. Doélezité je taktiez zabezpecit” dostupnost’ potrebnych dielov na
montaznom pracovisku.

2. Triadiaci okruh, ktory sa orientuje prognosticky — riadenie vyroby sa zaklada na
predikovani budticeho dopytu po vyrobkoch alebo sluzbach. Cinnost vyrobnych
usekov je zalozena na planoch, ktoré st zriadené na zaklade predpovedi dopytu.
Neberti sa do uvahy konkrétne zakazky. V ramci uvedeného systému sa jedna
predovSetkym o vyrobu podzostav a dielov, ktoré je mozné skladovat’. V pripade
evidencie konkrétnej zakaznickej objednavky sa nasledne pristupuje k volbe

terminu dodania konkrétneho produktu.

Podstatou samotného riadenia a organizicie vyroby je planovanie a priprava produktu,
riadenie a organizacia kvality, riadenie a planovanie disponibilnej vyrobnej kapacity, ako
aj riadenie a organizacia vyroby a expedicie. Aby bolo mozné optimalne nastavit’ proces
riadenia vyroby, je dolezité poznat’ podmienky prostredia, v ktorom sa podnik v sti¢asnosti
nachadza. (Chromjakova a kol., 2011, s. 33)

Chromjakova (a kol., 2011, s. 33) uvadza nasledovné klIicové faktory v oblasti riadenia

vyroby:

e analyza a meranie prace — MOST, MTM,

e zlepsovanie procesov — Kaizen, moderovanie workshopov,

e optimalizicia layoutu — Spine, Modlay, klastre, segmentécia,
e optimalizacia liniek — Value Stream, vyvazovanie liniek,

e logistika — TOC, optimalizacia zasob a priebeznych dob,

e riadenie projektu — kriticky ret'azec, timy zmien,
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moderovanie, hodnotenie pracovnikov, motivacia,

meranie a zvySovanie produktivity,

priemyslové audity, metody racionalizacie — SMED, 5S, Jidoka,
ekonomika vyrobnych operacii, hodnotova analyza,

kvalita.

Ak je cielom priemyselnej firmy byt v siCasnom prostredi konkurencieschopnou, je

potrebné, aby sa snazila produkovat Vv pomerne kratkom case o najvysSiu kvalitu

S vyuzitim minimalnych nékladov, pricom je doélezit¢ dosahovat rovnovédhu pomerov

medzi dosahovanym vykonom a vyrobnou kapacitou. (Chromjakova a kol., 2011, s. 35)

1.2 Typy vyroby

Vyrobu je mozné z hl'adiska vyrobného programu ¢lenit’ na: (Novék a kol., 2007, s. 10)

zakladnu vyrobu — Kore$ponduje so zakladnym vyrobnym programom a vyrobnym
sortimentom (napr. vyroba prac¢ok, automobilov, televizorov),

vedlajsiu vyrobu — vyrobené vyrobky si stiastou alebo prislusenstvom vyrobkov,
ktoré predstavuju zakladnt vyrobu (napr. suciastky, nahradné diely),

pridruzenu vyrobu — povahovo sa nezahfila do vyrobného programu daného

vyrobného odvetvia (napr. strojarska vyroba v pol'nohospodarstve).

Z hl'adiska typov zad4vania vyrobnych programov mozno ¢lenit’ vyrobu na: (Tucek, s. 54)

vyroba podla zakaziek — Cast’ vyroby alebo cela vyroba sa realizuje a vykonava na
zaklade konkrétnych poziadaviek zdkaznika,

vyroba na sklad — vyroba sa realizuje podla vopred predikovaného dopytu po
vyrobku, pri¢om parametre vyrobku su definované samotnym vyrobcom,

vyroba riadena zasobami — vyroba sa realizuje v okamihu poklesu zasob hotovych

vyrobkov v sklade.

Podl'a toho, akd technologia je vo vyrobnom procese pouzitd, mozno vyrobu clenit’ na:

mechanicku, chemicku, biochemicku, biologicku, vyroba energie. (Novak a kol., 2007, s.

10)

Tucek (s. 55) ¢leni vyrobu podl'a plynulosti technologického procesu nasledovne:
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e plynuld vyroba — vyroba sa neprerusuje ani v ¢ase dni pracovného pokoja. Jedna sa
0 hromadnt vyrobu, ktora sa spaja so znaénymi nakladmi pri nastaveni a rozbehu
vyroby, napr. chemické vyroba, hutna vyroba.

e prerusovana vyroba -  dochddza k preruSovaniu technologického procesu
netechnologickymi procesmi, napr. preprava, vymena nastroja, upnutie. Zastavenie
vyroby a jej opatovné spustenie si nevyzaduje znacné ndklady, napr. stavebnictvo,
strojarska vyroba.

e cyklickda vyroba — vo fixnom slede dochadza k vyrobe réznych vyrobkov, pricom

sled sa pravidelne opakuje, napr. vyroba niektorych typov chemikalii.

1.3 Stihla vyroba

V poslednych rokoch sa realizuje jeden z kI'aovych konceptov, ktorym je ,.Stihla vyroba“.

(Tague, 2005, s. 30)

., Lean je zdruzenim principov a metod, ktoré sa zameriavaju na identifikdciu a elimindciu
cinnosti, ktoré neprinasaju ziadnu hodnotu pri vytvarani vyrobkov alebo sluzieb, ktoré

maju sluzit' zakaznikom procesu. “ (Svozilova, 2011, s. 32)

Pod pojmom ,,lean — §tihly* teda mozno chépat’, Ze vSetky tie Cinnosti, ktoré nepridavaji
zékaznikovi hodnotu, st povaZzované za plytvanie a preto musia byt v maximalne mozne;j
miere eliminované. Zakladnou myslienkou lean je to, aby sa podnik zbavil vSetkého, Co je
prebytoc¢né. Ak chcl byt podniky $tihle, musia vynaloZit' dostato¢nu snahu na eliminaciu
neproduktivnych procesov, za ktoré nie st zakaznici ochotni zaplatit. Vzhl'adom
K presnym poziadavkam zakaznikov aich pozicii pri vyjednavani ceny je nevyhnuté
venovat’ pozornost’ trom klIuCovym parametrom: casu produkcie, kvalite produkcie

a nédkladom produkcie. (Chromjakova, 2013, s. 33)

Stihlou vyrobou rozumieme proces, ktory na tvorbu produktov vyuziva kIi¢ové principy:

(Chromjakova a kol., 2011, s. 44)

e plynuly tok informécii a materidlu vo vyrobe,

e vyroba na konkrétnu objednavku,

e Standardizovanie rodiny dielcov,

e velkosti vyrobnych davok v malych mnozstvéch,

e spravne vykonavanie vyrobnych operacii na prvykrat,
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implementacia bunkovej vyroby,

e just-in-time,

e nulové chyby v kazdom procese,

e zavedenie totalnej preventivnej udrzby,

e Statisticka kontrola procesov,

e motivacia a aktivne zapojenie pracovnikov z dovodu tvorby pridanej hodnoty,
e zrucni a znali pracovnici

e redukcia variability procesov a dielov,

e vizudlna signalizicia.

1.3.1 Principy filozofie lean

Zakladné myslenie v Style lean je priamociare, jednoduché a Casto nabera podobu
logického zmyslania a toho, o mozno oznacit’ za ,sedliacky rozum®. Metodologia sa
povodne vyvijala s oh'adom na zlepSovanie podnikovych procesov V rdmci priemyselnej
vyroby, postupom c¢asu je vSak aplikovatelnd aj v inych oblastiach, a to predovsetkym

Vv oblasti sluzieb a administrativy. (Svozilova, 2011, s. 32)
Medzi klI'aové principy filozofie lean mozZno zaradit’: (Chromjakova, 2013, s. 33)

e otvorenost — problém je vnimany ako prilezitost,

e problém je detailne skimany arieSenie sa realizuje tam, kde je povod vzniku
problému,

e snaha o zdokonal'ovanie — zlepSovanie je nikdy nekon¢iaci proces,

e spolupraca a dovera navzajom tvoria synergicky efekt,

e snaha 0 maximalizaciu pridanej hodnoty a minimalizaciu plytvania,

e definovanie hodnoty pre zakaznika,

e zavedenie tahového riadenia,

e Dbudovanie plynulych tokov,

e dotiahnutie vSetkych ¢innosti k dokonalosti.

Filozofia lean vychadza zcyklického pristupu k zlepSovaniu procesov — tulohou
pracovnych timov je zameriavat’ sa na postupné zlepSovanie v malych krokoch, pricom
celkové zlepsenie je mozné dosiahnut’ v naslednych interakciach. Predpokladom lean je

Standardizacia procesov Vprvom kroku, teda procesy by mali byt overené
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a zdokumentované a potvrdit’ tak, Ze su funk¢éné v sulade s prislusnou dokumentaciou — to
vSetko eSte predtym, nez by bolo mozné pristupit’ k ich zlepSovaniu. (Svozilova, 2011, s.

32)

Filozofiu Llan je mozné pouzit’ vSade tam, kde chce podnik dosiahnut’ zvy$enie vykonnosti
procesu a zaroven zniZenie ndkladov, ktoré sa mozu prejavit’ zniZenim zésob, usporou
préace, ktord je potrebna na urcity vykon ¢i zmenSovanim rozlohy vyrobnych priestorov.
NajcCastejsSie sa vyuziva v pripadoch, kde sa vyskytuje potreba zjednodusovat’ procesy i
skracovat’ doby medzi vstupom produktu do samotného vyrobného procesu a jeho vystupu
smerom k zakaznikovi ¢i d’al$im procesom. lean rozdel'uje procesy na tie, ktoré pridavaja
produktom hodnotu a na také, ktoré nemaji na tvorbu pridanej hodnoty priamy vztah

alebo k jej tvorbe vobec neprispievaji. (Svozilova, 2011, s. 33)

Existuje niekol’ko spdsobov, ako je mozné implementovat filozofiu lean do vyroby,

pricom vSetky podl'a Chromjakovej (a kol., 2011, s. 45) sa zameriavaji na $tyri zakladné
principy:

e Just-in-Time — hlavnou myslienkou principu je eliminovat nadproduktivitu
procesnych casov, v tokoch materialov, ako aj jeho dostupnosti, pricom vsetky st
nevyhnutné na to, aby sa plynule mohla realizovat’ tvorba pridanej hodnoty.

e Total Quality Control — kazdy zamestnanec podniku je vnimany ako
»spolupodnikatel* v oblasti zlepSovania kvality procesov a vyrobkov. Je potrebné
klast’ doraz nie na odstrafiovanie uz existujucich chyb, ale predovSetkym na ich
prevenciu. Inak povedané, je potrebné ,,robit’ veci spravne na prvykrat®.

e Totalne preventivna udrzba — cielom je minimalizicia neproduktivnych prestojov
z doévodu poruchy zariadeni Ci strojov, teda je nutné spravne udrziavat stroje
a zariadenia, pretoze udrzba je predpokladom toho, aby vyrobné zariadenia
fungovali spol'ahlivo a plynulo pri realizacii vyrobnej ¢innosti.

e Pocitacom podporovana vyroba — cielom je prepojenie Cinnosti suvisiacich

s tvorbou produktu a jeho vyroby s dostupnymi informa¢nymi technoldgiami.
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2 VYBRANE METODY ZLEPSOVANIA PROCESOV

Pod zlepSovanim podnikovych procesov je mozné vnimat’ tie ¢innosti, ktoré sa svojou
Specifikaciou zameriavaji na skimanie spravania procesov, na odhalovanie pricin, ktoré
su s problémami spojené ako aj s ich plynulym chodom, kvalitou vystupov procesov ¢i ich

produktivitou. (Svozilova, 2011, s. 19)

., Zlepsovanie podnikovych procesov je cinnost zamerand na postupné zvySovanie kvality,
produktivity alebo doby spracovania podnikového procesu prostrednictvom elimindcie

neproduktivnych cinnosti a nakladov. “ (Svozilova, 2011, s. 19)

NajcastejSimi oblastami, kam smeruje zlepSovanie procesov, su: (Kosturiak a kol., 2010, s.

16)

e uzke miesta, s cielom zabezpecCit’ zvySenie prietoku,

o redukcia variability procesov, ktoré sa javia ako nestabilné,

e zostihl'ovanie, redukovanie plytvania v procesoch,

e procesy ¢i vyrobky, s ktorymi zdkaznik vyjadril spokojnost’,

e zmeny procesov z hl'adiska inovécii, novych vyrobkov,

e pracovisko, ktoré neimernym spdsobom zataZuje ¢loveka — dusevna koncentrécia,
fyzicka namaha, predpoklady vzniku chyb,

e neproduktivne procesy ¢i procesy, ktoré nedosahuju poZzadované planované ciele.

2.1 Kaizen

,,Kaizen je posolstvo na zlepSenie. KAIZEN vychadza z poznatku, Ze neexistuje zavod bez
problémov. Kaizen riesi probléemy zavedenia podnikovej kultury, v ktorej kazdy moze

beztrestne priznat pritomnost problémov. “ (Kosturiak a kol., s. E/8-1)

Kaizen mozno vnimat’ ako filozofiu ¢i snahu kontinudlne zlepSovat procesy, vyrobky
asluzby. Zakladnym principom filozofie je plynuly postup realizujuci sa v menSich

krokoch, pricom tcastni su vSetci pracovnici. (Masin, 2005, s. 39)

Pod pojmom Kaizen je mozné si predstavit’ neustale zlepSovanie, pri¢om do tohto procesu
st zapojeni nielen manaZéri, ale aj pracovnici. Jednad sa o filozofiu Zivota, o spdsob
myslenia, ktory vychadza z myslienky, ze zajtra musi byt lepsSie nez je dnes, a to nielen

V préci, ale aj v zivote. Filozofia sa dotyka predovsetkym l'udi — ak l'udia zdokonalia sami
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seba, potom su schopni skvalitiovat vztahy ¢i spolupracu so spolupracovnikmi, o
v neposlednom rade vedie k zlepSovaniu procesov ¢i veci naokolo. Podstata Kaizen
nespociva vtom, aby kazdy pracovnik poskytol v ramci roka 3 zlepSovacie navrhy.
Filozofia vychadza z predpokladu, Ze pracovnici v podniku musia vyuzivat rozumové

schopnosti rovnako dobre ako svoje ruky ¢i svaly. (Kosturiak a kol., 2010, s. 3)

ZlepSovanie predstavuje sposob, akym organizacie ziju. ZlepSovanie sa nevykonava
Vv presne stanovenych hodinach, ale cielom je vykonavat’ ho neustéale. (KoSturiak a kol., s.

E/8-4)
Medzi zakladné principy filozofie KoSturiak (a kol., 2010, s. 3) radi:

e orienticia na zlepSenia, ktoré st vysledkom znalosti a skusenosti pracovnikov vo
vyrobe. Vysoky podiel problémov priamo vo vyrobnom procese management firmy
V podstate ani nepozna.

e ak sa do zlepSovania procesov zapoja pracovnici, prinasa im to vyssie uspokojenie
Z prace ako aj sebarealizaciu, dochddza k rozvoju ich schopnosti, pricom Ssa
zlepSuje aj podnikova kultira. Cielom je, aby l'udia sami prichadzali s r6znymi
napadmi a zapdjali sa do ich realizécie.

e zmeny realizované ,,zvonku‘ (napr. prizvanie externej firmy) sa vyznacujii mensou
stabilitou a vyssimi nakladmi. Ak st zmeny vykonavané bez toho, aby boli prizvani
aj vyrobni pracovnici, horSie su nasledne vo vyrobe prijaté. Je vhodnejSie nechat’
premyslanie a zlepSovanie v réZii vlastnych pracovnikov a prostriedky, ktoré su
vynaloZené na externé firmy, radSej rozdelit’ svojim pracovnikom, pretoZe externé
firmy vychadzajl beztak z informacii ziskanych od vyrobnych pracovnikov.

e tradicny pohlad vyZadujuci si disciplinu a plnenie predpisov ¢i prikazov mdze
z ist¢tho pohladu viest k zabezpeCeniu stability parametrov systému, avSak
sposobuje zanedbanie I'udského potencidlu. Je ziaduce pozadovat’ od pracovnikov,
aby pocas vykonu svojich pracovnych povinnosti odhalovali taktiez formy
plytvania ¢i hladali moznosti, ako pracu vykonavat' lepSie, lacnejSie alebo
rychlejSie a za tato ¢innost’ ich nalezite financne odmenit’.

e Kaizen je filozofia zamerana na stav vnttornej nespokojnosti nielen s pracou, ale aj
zivotom ¢i rodinou pracovnikov. Jednd sa o proces riadeny, ktory hovori, ze

zlepSenim jedného oddelenia nie je mozné dosiahnut’ zlepSenie celého podniku.
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2.2 Metoda 5S

V Japonsku je mozné stretnit’ sa s myslienkou, ze ak sa udrziava Cistota svojho blizkeho
okolia, je mozné udrziavat’ Cistotu aj svojej mysle. Ak ¢lovek pdsobi v prostredi, ktoré je
povazované za Cisté a bezpecné, potom sa aj on sam takisto citi. V stlade s uvedenou
myslienkou je mozné tvrdit, ze zvySovanie produktivity a zlepSovanie vztahov smerom ku

kvalite je mozné dosiahnut’ pomocou ¢istého a usporiadané¢ho pracoviska. (Burieta, 2013,

s. 4)

Metdédu 5S je mozné povazovat za zakladny pilier, ktory je nevyhnutny pre dalSiu
implementaciu metdod Kaizen, ako aj inych pristupov zameranych na zosStihl'ovanie ¢i
optimalizacnych metdd. V podmienkach nedodrZiavania Standardov prace nie je ucelné
zavadzat’ iné metody, napr. metodu toku — Flow. Metodu 58S je moZné povaZovat’ za sucast’

zakladnej stability procesov. (Bauer a kol., 2012, s. 31)

Metdda 58 sluzi na eliminovanie foriem plytvania, ktoré sa mézu vyskytnit’ na pracovisku,
ato prostrednictvom piatich zakladnych krokov. Je predpokladom pre zlepSovanie
procesov V podniku. Metoda je aplikovate'na nielen v prostredi vyrobnych podnikov,

moZe sa uplatnit’ aj v oblasti administrativy. (Burieta, 2013, s. 21)

Dévody, pre ktoré¢ sa metdéda 5S zavadza v podnikoch, m6Zzu byt nasledovné: (Burieta,

2013, s. 24)

¢ snaha o odstranenie veci z pracoviska, ktoré su prebytocné,

e rozlozenie potrebnych veci v logickom slede tak, aby vSetko bolo ,,po ruke®, ¢im sa
eliminuje neproduktivny cas, ktory moze byt sposobeny nadbyto€nym chodenim
pre material ¢i naradie,

e snaha o eliminaciu odstranenia neproduktivneho ¢asu, ktory moze byt sposobeny
hladanim materialu ¢i naradia,

e Standardizovat’ uloZenie a Cistenie,

e zlepSovat materidlovy tok, zariadenia, umiestnenie zdsob a materialu,

e udrziavat’ na pracovisku Cistotu a poriadok, mat’ materidl ¢i naradie prehladne
uloZené,

e zmenit postoje pracovnikov voéi strojom a pracovisku tak, aby sa o ne starali tak,

akoby to boli ich vlastné zariadenia.
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2.2.1 Kroky 5S

Metdda 5S je zalozena na piatich zakladnych krokoch, pricom kazdy z krokov vystihuje

konkrétnu ¢innost’.

; = 2. 3. 4.

Separoval’ i«‘x\mlzw-‘{—‘, Stale cistit’ l Standardizovat’ |

JSew® | Semon™ 1] Seiso" [ Seketsu"

5.

Sebadisciplinovanost’
“Shitsuke"
Obrazok 3 Kroky metody 5S
(IPA Slovakia, © 2012)

2.2.11 SEIRI

V prvom kroku dochédza k oddel'ovaniu nepotrebnych ¢i nestivisiacich veci na pracovisku.
Je preto potrebné jasne rozlisit, ¢o bude na pracovisku nad’alej potrebné a naopak, ¢o
potrebné nie je a nésledne to vyradit. Tomuto kroku je pripisovana najvyssia dolezitost’.

(Burieta, 2013, s. 26)

Odstranenim nepotrebnych veci dochadza k vzniku Uspory miesta alebo plochy. Tymto
spdsobom je mozné usetrit’ aj prostriedky vynaloZené na zbyto¢ne nakupované naradie ¢i
material. Vysledkom prvého kroku je mnoZstvo materidlu, ktory bol vytriedeny ako
nepotrebny, prehladnost, viac miesta, systétm na pracovisku, ako aj vySSia pruznost.

(Bauer a kol., 2012, s. 33 - 34)

2.2.1.2 SEITON

Cielom tohto kroku je wusporiadat veci tak, aby ich nachadzanie bolo spojené
S minimalnym ¢asom a usilim. To znamena, Ze poloZky na pracovisku sa rozmiestnia tak,
aby pristup k nim bol rychly a sucasne bol zabezpeCeny aj ich rychly névrat. (Burieta,
2013, s. 30)

Vysledkom kroku Seiton teda je, Ze vSetky veci na pracovisku maji svoje vopred uréené
miesto a pracovnik moéze pracovat s minimalnym vynakladanim ¢asu na ¢akanie alebo

hl'adanie. (Bauer a kol., 2012, s. 35)
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Nastrojom, ktory umoziuje u¢inne komunikovat’ medzi 'ud'mi v podniku, je vizualizacia.
Umoznuje popis, kontrolu ¢i ndzorné zobrazenie informécii, zaroven je ndstrojom uréenym
na kontrolu plnenia stanovenych cielov, ako aj podporuje interné audity procesov. Je
napomocna pracovnikom pri rychlom rozoznavani stavu na pracovisku (jedna sa napr.

0 vyznacenie miest pre naradie, material, tabule, plochy pre palety). (Burieta, 2013, s. 31)

"...na pracovisku mame len
tie predmety, ktoré

) pridavaqi hodnotu
Autondmne pracovisko vislednému produktu.”

Vimudle Wirudlne Virudle
Srandardy ukazovatele riadenie

Vizualy layout - 58

Obrazok 4 Vizualne pracovisko

(vlastné spracovanie podl'a Burietu, 2013, s. 31)

2.2.1.3 SEISO

Tu je dolezité urcit' oblasti, ktoré je potrebné na pracovisku Cistit. Cistenie sa musi
realizovat’ na vSetkych Grovniach, od pracovnikov smerom k manazérom. Je potrebné, aby
sa vSetky stroje a zariadenia udrZiavali v Cistote ako aj funkénosti ako nevyhnutna

podmienka ich plnej vyuziteI'nosti. (Burieta, 2013, s. 31)

V ramci moznosti je Ziaduce realizovat' nielen samotné cistenie, ale odstranit’ taktiez
zdroje, ktoré znecistenie spdsobuju. Pocas procesu Cistenia je mozné narazit na mensie
nedostatky strojov, napr. uniky prevadzkovych kvapalin ¢i uvolnenie niektorych cCasti.
Zaroven v tomto kroku plati zasada, ze kazdy zamestnanec si Cisti sam svoje pracovisko.

(Bauer a kol., 2012, s. 35)
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2.2.14 SEIKETSU

V tomto kroku sa realizuje Standardizécia aktivit, ktorych cielom je zabezpecit’ pracovisko
tak, aby bolo ¢isté, produktivne, usporiadané, vyrabajuce kvalitu a aj bezpecné. (Burieta,

2013, s. 36)

Cielom je teda navrhnut' Standardy, ktoré napomézu udrziavat' stav, aky bol dosiahnuti
implementéciou predoslych krokov. Tu je vel'mi dolezité, aby Standardy mohli navrhovat
sami pracovnici. Mali by byt’ zrozumiteI'né a jednoduché. Mali by sa sti¢asne zamerat’ na
bezpetnost’ a hygienu na pracovisku, pretoze prijemné pracovné prostredie motivuje
pracovnikov k vykonom. Problémom sa javi samotné dodrziavanie Standardov. Zaroven
plati, ze tam, kde nie su implementované Standardy, nie je mozné spravidla ocakavat

zlepSenie. (Bauer a kol., 2012, s. 37)

2.2.1.5 SHITSUKE

Poslednym krokom metody 5SS je disciplina. Spociva v zavézku praktizovat’ predoslé kroky
na pracovisku ako sposob vykonu prace. Cielom Shitsuke je eliminovat’ zlé navyky
a snazit’ sa o zachovanie tych dobrych. Aby bolo mozné udrzat nastavené Standardy, je

potrebna pravidelna kontrola. (Burieta, 2013, s. 39)

Délezitym a Gcelnym néstrojom kontroly a vyhodnocovania nastaveného stavu su audity.
Ich prostrednictvom st pracovnici vedeni k zlepSovaniu, systematickému poriadku, ako aj

k zodpovednosti. Sti¢asne si osvojuju disciplinu a nové hodnoty. (Bauer a kol., 2012, s. 38)

Prinosy moZno vidiet' v eliminacii plytvania, timovej pradci medzi pracovnikmi,
vzajomnom pocuvani arieSeni veci s pochopenim, ako aj vypestovani si zmyslu pre

poriadok, preciznost’ ¢i presnost’ a identity k pracovisku aj firme. (Burieta, 2013, s. 39)

Metoda 5SS taktiez prechadza vyvojom, v dosledku coho sa zacala pouzivat' aj v oblasti
environmentu a bezpeénosti. Siestym krokom metédy 5S teda je bezpednost a siedmym

krokom je environment (ekologia a zivotné prostredie). (Burieta, 2013, s. 45)
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2.3 Diagram pricin a nasledkov (Ishikawa diagram)

Kazda chyba, resp. urcity problém ma povod, z ktorej problém vznikol. Na identifikaciu
pricin aich vzniku je vhodnou metodikou diagram pri¢in a nasledkov. Vyuziva sa pri
analyzach, aby bolo nasledne mozné prijat’ opatrenia smerujice k naprave. (Vytlacil a kol.,

1999, s. 113)

Je povazovany za jeden z najoblibenejSich nastrojov kvality, ktory sa pouziva pre
zobrazenie vztahu medzi problémom a moznymi pri¢inami jeho vzniku. Redlnym
vystupom Ishikawovho diagramu je subor pricin, ktoré tvoria problém, ako aj namety na
mozné rieSenie vzniknutého problému. (Chromjakova a kol., 2011, s. 69)

Diagram by mal byt’ prvym krokom smerujiicim k rieSeniu problémov, ktoré sa v procese
objavuju a ktorych pri¢ina moze byt réznorodd. Aby bolo mozné diagram efektivne
spracovat, je nevyhnutnd timova spolupraca a pouzitie brainstormingu. Diagram pri¢in
a nasledkov je mozné pouzit' vo vSetkych oblastiach, kde podnik potrebuje prehl'adnym
a operativnym spdsobom zistit’ vietky pri¢iny nespokojnosti ¢i nezhody. Vyhoda diagramu

spociva vo vizualnom zobrazeni rieSené¢ho problému. (Paulova, 2013, s. 40)

Priciny Masledky

e

N

Obrazok 5 Ishikawa diagram — priklad
(Management Mania, ©2015)
Tvorba diagramu zacina od ,hlavy“, kam sa vpiSe problém. Kosti ryby nésledne
predstavuju zékladné skupiny pri¢in. Okrem hlavnych pri¢in je mozné uviest aj dalSie

pri¢iny, odporucany pocet su 4 — 6 pri¢in. Hlavné skupiny pricin je mozné vetvit' do
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d’alsich podskupin, ktoré predstavuji pri¢iny hlavnych pric¢in. Polozky v diagrame sa
zistuju polozenim otazky ,,Pre¢o?. Uvedent otdzku je mozné polozit' minimalne 3-krat,
maximalne vSak 5-krat. Tretia uroven modze predstavovat uz korenové priCiny, ktoré
zvacSa byvaju aj skutonymi pri¢inami hlavného problému uvedeného v hlave ryby.
Akonéhle st objavené koreniové pri€iny, je Ziaduce navrhnat, akym sposobom tieto priciny

eliminovat’. (Blecharz, 2011, s. 32 — 33)

2.4 Paretova analyza

Paretovu analyzu je mozné zaradit medzi nastroje tykajlice sa manazérskeho
rozhodovania, ktorej cielom je snaha o stanovenie priorit pri rieSeni problémov
dotykajucich sa nekvalitnych produktov takym sposobom, aby sa dosahoval maximalny
efekt za ucelného vyuzitia zdrojov. Pomocou Paretovho diagramu je mozné stanovit
priority, na ktoré¢ je potrebné upriamit’ pozornost’. Polozky sa usporiadaju podl'a vyskytu

a vyznamu a Vv diagrame sa stanovia kumulované sucty. (Paulové, 2013, s. 41)

Pareto-Diagramm von Zariadenie

100
250
200 80
< 150 o
N N
c e
< o
100 40
50 20
0 0
Zariadenie Sustruh A Ostatné ALL Sustruh B
Anzahl 160 54 32 13
Prozent 61,8 20,8 12,4 5,0
Kum % 61,8 82,6 95,0 100,0

Obrazok 6 Paretov diagram

(vlastné spracovanie v programe Minitab)
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Vytlacil (a kol., 1999, s. 111) uvadza, ze z hl'adiska kvality a produktivity plati pravidlo, ze
viac nez 50 % nedostatkov byva castokrat nasledkom jedinej pri¢iny. Z uvedeného dovodu
je potrebné najskor identifikovat’ polozky, ktoré si najvyznamnejSie a na tieto upriamit’
pozornost’. Ak sa odstrani najvyznamnej$ia pricina, méze ddjst’ k dramatickému zlepSeniu

produktivity, kvality a tym aj zisku podniku.
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3 VYBRANE UKAZOVATELE EFEKTIVITY VYROBNEHO
PROCESU

V dosledku zvySujiiceho sa tlaku na zniZzovanie vyrobnych nakladov st podniky nutené
Vv Coraz vacSej miere optimalizovat vyrobné procesy a zabezpeCovat tak zvySenie
produktivity ako procesov, tak aj vyuzitia strojnych zariadeni, materialov a pracovnej sily.
Uvedené si vyzaduje vSak vysoké naroky na management podniku z hl'adiska planovania
a riadenia vyroby. Aby boli rozhodnutia spravne, je nutné mat’ informacie o tom, ktoré su
kritické miesta vo vyrobnom procese. Nemenej dolezité je poznat skutocné moznosti
vyrobnych kapacit, vznik uzkych miest, rézne druhy prestojov a strat, ktoré moézu vznikat

kombinéciou rdznych variant a za danych podmienok. (Svétlik, 2003)

3.1 OEE

Skratka OEE (Overall equpment effectiveness) znamena celkovu efektivnost’ zariadenia.
Pod celkovu efektivnost’ zariadenia mozno zahrnut’ vykon zariadenia, dostupnost’ ako aj
kvalitu, ktora zariadenie vyprodukuje. Koeficient OEE je kvantitativnym ukazovatel'om,
ktory sa zameriava na to, ako efektivne sa zariadenia vyuzivaju. Ak dochadza k zmenam

hodndt OEE, je potrebné robit’ ndpravné opatrenia. (Boledovic, 2017)

Ukazovatel OEE vyuzZivaju predovSetkym podniky, ktoré kladii doraz na neustale
zlepSovanie procesov a zoStihl'ovanie vyroby. Pomocou OEE dokazu odkryvat skryté
kapacity vyrobnych zariadeni a strojov. Ukazovatel’ v sebe zahfia viacero zloziek, ktoré
ovplyviiuji celkovll efektivnost’ aktoré je mozné vyhodnotit' samostatne, preto je
vhodnym ukazovatel'om pre znizovanie ndjdenych strat a napoméha tak zlepSovat’ vykon
alebo kvalitu vo vyrobe, coho dosledkom je zvySovanie prevadzkového zisku. Moze byt
stcastou uplatiovania Six Sigma, Stihlej vyroby ¢i Kaizen. (ManagementMania.com,
2016)

Vypocet OEE pracuje stromi zdkladnymi ukazovatelmi, ktorymi su: dostupnost’
zariadenia pre vyrobu, vykon samotného zariadenia a vV neposlednom rade kvalita vyroby
produkovand na zariadeni. Pri vypocte ukazovatelov je potrebné brat do tuvahy
vykonnostné a asové straty (napr. z dovodu odstavky, prestojov ¢i spomalenia vyroby),

ako aj straty, ktoré stivisia s nekvalitou vyroby. (Svétlik, 2003)

Hodnota ukazovatela sa uvaddza v percentudlnom vyjadreni, Co predstavuje vyuZzitie

normovanej kapacity strojov a zariadeni. Ak OEE nadobuda hodnoty vyssie nez 85 %,
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znamena to, ze podnik pracuje vysoko efektivne. Percentudlne vyjadrenie moze byt vSak

odlisné v zavislosti od typu vyroby. (ManagementMania.com, 2016)

Je nutné vSak poznamenat’, Ze hodnoty OEE 85 % a vySSie dosahuju len podniky, ktoré sa
radia medzi svetovi Spicku. V redlnej praxi mnoho firiem dosahuje nizSie hodnoty
ukazovatel'a. Hodnota ukazovatel'a je v pripade vac¢siny podnikov na niz$ej Grovni, ¢o by
malo byt predmetom zadujmu vrcholového managementu, pretoze efektivita vyroby sa vo
vyraznej miere spaja s nakladmi vynalozenymi na vyrobu a taktiez aj so ziskom podniku.
Je preto ziaduce poznat’ presni hodnotu OEE. Spravnost’ vypoctu hodnoty ukazovatela
atym spojené nasledné analyzy a optimalizacia vyrobného procesu zavisia od sposobu
vypoctu ukazovatela ako aj presnosti udajov, ktoré boli ziskané z vyrobného procesu.

(Svétlik, 2003)

Na celkovu efektivitu zariadeni maji vplyv poruchy, prestoje, straty rychlosti v dosledku
redukcie rychlosti ¢i prestojov kratkodobého charakteru, ale aj nizka kvalita produkcie.
Vysoku efektivnost’ zariadeni brzdia straty. Ak chce podnik zvysit' efektivnost, musi
eliminovat’ straty. Dovody, preCo stroj nepracuje, mézu suvisiet' s poruchami, stratou

rychlosti ¢i chybami. (Boledovic¢, 2017)

+ Overall Equipment Effectiveness - OEE

+ ukazovatel efektivhosti vyuzitia stroja alebo
zariadenia

- CEZ=D'R"Q
+ D - dostupnost’
+ R-rychlost’

« Q- uroven kvality 3 e
c A Poruchy \
- & -

Obrazok 7 Ukazovatel’ OEE
(Boledovi¢, IPA Slovakia, ©2017)
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3.1.1 Vypocet OEE

Koeficient celkovej efektivnosti zariadenia je mozné vypocitat’ nasledovnym spdsobom:

(Boledovic, 2017)

Dostupnost’ * Vykonnost' * Kvalita CEZ

Availability Performance Qualiey OEE

Obrazok 8 Vypocet OEE
(Kormanec, 4industry consulting, ©2018)
Jednotlivé faktory, zktorych pozostdva vypocet OEE, je mozné vypocitat’ takto:
(Comes®OEE, 2019)

Dostupnost’ = skuto¢ny ¢as vyroby / planovany ¢as vyroby

e skutocny Cas vyroby moze byt znizeny o prestoje, ktoré su neplanované

Vykon = skuto¢ne vyrobené mnoZzZstvo / normované mnozstvo

e Standardne je skuto¢ny €as niz§i nez normovana strojna kapacita

Kvalita = celkové mnozstvo zhodnych vyrobkov / celkové mnoZstvo vSetkych

vyrobkov

e pocet zhodnych vyrobkov je Standardne niz8i od celkového mnoZstva vyrobkov

ponizené o pocet nezhodnych kusov
Na vypocet OEE moze vplyvat viacero faktorov: (Svétlik, 2003)

e spravna metodologia vypoctu — pre vypocet OEE je potrebné zahrntt’ aj do analyzy
aj Cas neplanovanej vyroby. Prestoje z dovodu zmeny produkcie, Cistenia, opravy
strojov, prestavky ¢i preventivnej Udrzby vyznamnou mierou ovplyviiuji
dostupnost’ strojov a zariadeni. Velakrat vSak byvaju klasifikované ako
neplanovana vyroba, v dosledku ¢oho dochadza k znizovaniu skuto¢ného casu
vyroby a umelym sposobom sa zvysSuje hodnota OEE, ktory je v tejto suvislosti

skresleny a neodraza skuto¢nost’.
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o Judsky faktor — tym, Ze udaje sii zaznamenéavané rucne, dochadza k zdrziavaniu
pracovnikov pri praci, ¢o je samo osebe zdrojom znizovania efektivity. Tito tdaje
neeviduju spravne napriklad z dévodu nedostatku casu pocas vykonu pracovnej
¢innosti alebo nechct priznat, ze sa na pracovisku vyskytol problém asnim
suvisiace prestoje.

e rucny zber dat — manualny zber informacii o prestojoch vedie Kk zatazovaniu
pracovnikov vyroby. MézZe tak dochddzat’ k zanedbavaniu kratkych prestojov, ktoré
moézu mat’ vplyv na vykon strojov. Ak je cielom vyssia efektivita vyroby, nie je
mozné ju zvysit, ak nie si zname vSetky skutocne pri¢iny veduce k zniZeniu
vykonu. Pri¢inu je mozné zistit' len tym, Ze sa budu vykondvat’ presné merania
kratkych prestojov trvajucich niekolko minut sposobenych napr. neskorou
dodavkou materidlu, tvorbou tUzkeho miesta ¢i vypadkom energii alebo

nedostato¢nou zru¢nost'ou pracovnikov.

Existuje niekol’ko druhov prestojov, ktoré sa mozu vyskytovat’ na vyrobnych zariadeniach.
Na obrdzku 9 st uvedené niektoré nastroje a metddy, pomocou ktorych je mozné

optimalizovat’ hodnoty ukazovatel'a OEE. (Kormanec, 2018)

Optimal.
noriem

Tooling

Obrazok 9 Nastroje a metddy urcené pre optimalizaciu hodnoty OEE
(Kormanec, 4industry consulting, ©2018)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 ZAKLADNA CHARAKTERISTIKA VYBRANEJ SPOLOCNOSTI

Z dovodu ochrany spolo¢nosti sa nebude Vv praci pouzivat' oficidlny nazov spolo¢nosti,

bude oznacovana pojmom ,,spolo¢nost™.

Spolo¢nost’” vznikla v roku 1991 otvorenim prvej technickej kanceldrie. Od roku 2000 sa
zaala vyroba v novopostavenom zavode v Zilinskom kraji. V roku 2006 dochidza

k zmene nazvu spolo¢nosti.

Spolocnost’ je sucastou nadnarodného koncernu so sidlom v Nemecku, ktord ma okrem
zavodov v ramci Slovenskej republiky priblizne 170 prevadzok vo viac ako 50 krajinach
po celom svete. Prevadzky predstavuju nielen siet’” vyrobnych zavodov, ale aj vyskumné
a vyvojové centra a odbytové spolocnosti. Na tzemi Slovenskej republiky pdsobia dva
zavody, ztoho jeden zavod vyrdba v Zilinskom kraji. V tomto kraji je spoloénost
povazovana za jednu z najvacsich vyrobnych firiem, ateda aj za jedného z najvacsich
zamestnavatel'ov v regione. Celosvetovo ma koncern viac nez 92 000 zamestnancov a radi

sa medzi jedného z najvacsich podnikov na svete.

Spolo¢nost’ sa zameriava na dosahovanie najvyssej kvality, vyuZiva najnovsiu technologiu
a disponuje zaroven vyraznou inovacnou silou, €o je zakladom trvalého uspechu
spolo¢nosti. Prostrednictvom presnych komponentov a systémov v motoroch, podvozkoch
a prevodovkach a taktiez aj rieSeniami klznych a valivych loZisk pre mnoho priemyselnych

pouziti spolo¢nost’ prispieva rozhodujicou mierou k ,,mobilite zajtrajSka®.

4.1 Vyrobné portfélio spolo¢nosti

Spolo¢nost’ je firma sruenim obmedzenym, ktord sa zaoberd vyrobou presnych
komponentov a systémov v motoroch, prevodovkach apodvozkoch, ako aj rieSeniami
valivych a klznych lozisk pre mnozstvo priemyselnych pouZiti. Portfolio produktov zahtfiia
valivé aklzné loziskd, techniku priameho a linedrneho pohonu, rézne servisné vykony
(napr. produkty pre monitorovacie systémy a udrzbu). V ponuke spolo¢nosti mozno najst’
Siroké spektrum loZiskovych rieSeni, zahfnajuce vysokootackové a vysokopresné loziska

s priemerom v milimetroch az po loziska velkych rozmerov s priemerom niekol’ko metrov.
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Obrazok 10 Produktové portfolio spolo¢nosti

(webstranky spolo¢nosti)

Obrazok 11 Produktové portfolio spolo¢nosti — pojazdné valéeky, oporné a

vodiace valéeky

(webstranky spolo¢nosti)

Obrazok 12 Produktové portfolio spolo¢nosti — puzdrové jednotky

(webstranky spolo¢nosti)
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4.2 Zakladné informacie o spolocnosti

Nazov spolo¢nosti: neuvedené

Prévna forma: spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Sidlo: Zilinsky kraj — bliz$ie neuvedené

ICO: neuvedené

Pocet zamestnancov (2017): viac ako 5 000 zamestnancov
Zisk spolocnosti (2017): 11 583 000 Eur

Zdroj: Finstat.sk, webstranky spolo¢nosti

Obréazok 13 Vyrobny zavod spolo¢nosti

(webstranky spolo¢nosti)
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5 ANALYZA VYBRANEHO PRACOVISKA

Nasledujtci text sa bude zaoberat’ vybranym pracoviskom spolo¢nosti. Opétovne z dovodu
ochrany know-how spolo¢nosti sa nebude uvadzat’ presny nazov linky, bude sa pouzivat’

oznacenie ,,linka 1.

5.1 Popis suc¢asného stavu linky 1

Linka 1 je plne automatizovana linka usporiadand do tvaru I. Nejedna sa o vyrobnu ani
montdznu linku, zaobera sa opracovanim vyrobku, ktory po opracovani nasledne putuje na
d’al§ie pracovné stanovisko v rdmci zavodu. Hotovy opracovany vyrobok, ktory prejde
linkou 1, teda nie je finalnym vyrobkom smerujucim K odberatelovi, ale je komponentom

pre findlny vyrobok, ktory si zdkaznik objednal.

Na linke 1 je aplikovand metdéda 5S. Na pracovisku sa udrziava cistota, jednotlivé
komponenty (napr. zberné nadoby na odpad, skrinka s naradim, paleta s loziskami
uréenymi na opracovanie) maju vyhradené miesta, ktoré st dostato¢ne viditeI'né a opatrené

modrou lepiacou paskou na podlahe.

Cinnosti na linke 1 mozno popisat v piatich krokoch:

1. kalenie - proces tepelnej Upravy materialu zabezpecujuci zvysSenie jeho tvrdosti,
2. popustanie — proces, kedy dochadza k uvol'fiovaniu pnutia materidlu po zakalent,
3. stistruZenie — obrusovanie vnutornej a vonkajsej hrany loZiska,

4. vftanie — vyvftavanie otvorov a zavitov,

5. kontrola — automaticka a nasledne manualna kontrola pracovnikom.

Linku 1 obsluhuji dvaja pracovnici, pricom kazdy z nich obsluhuje urcité stroje. Prvy
pracovnik je prideleny k procesom kalenia a popustania, druhy pracovnik ma na starosti
procesy brasenia, vitania a kontroly. Na konci linky sa nachddza pracovisko uréené na

finalnu manudlnu kontrolu, ktort zabezpecuje pracovnik externej personalnej spolo¢nosti.

Ako bolo vysSie uvedené, linka 1 nevyrdba finalny produkt, ktory nésledne opusta
priestory zavodu a smeruje ku kone¢nému zakaznikovi. Opracované lozisko je stucastou
iného kone¢ného vyrobku, ktory sa montuje priamo v spoloc¢nosti, av§ak na inom segmente
avinej hale. Teda, lozisko po opracovani smeruje do skladu, odkial’ sa nasledne

distribuuje na montaz, ktora realizuje finalne zloZenie vyrobku.
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Opracovanie loziska, teda urCenie typu arozmerov loziska zacina vylucne na zaklade
vyrobnej zakazky, ktora obsahuje tdaje o rozmeroch atechnickych parametroch, ktoré

zékaznik pozaduje a pocte kusov, ktoré¢ ma linka vyrobit’.
V nasledujucej Casti buda bliZsie popisané jednotlivé stanoviska linky 1 a ich fungovanie.

Proces obrébania loziska zacina uloZenim neopracovanych lozisk do zberného priestoru
kruhovitého tvaru, ktory je umiestneny na zaciatku linky. Pracovnik obsluhujuci kaliacu
pec apopustacie zariadenie (dalej len ,,pracovnik 1) nauklada do zberné¢ho priestoru
potrebné mnozstvo lozisk. Otd€acim pohybom spodnej Casti tlozného priestoru sa loziska
daju do pohybu a $pirala uloZzena na tomto zbernom priestore zabezpecuje posun loZisk

smerom na pohyblivy pas.

Vstupny material, teda neopracované loziskd, si pracovnik 1 objednéva prostrednictvom
PC zo skladu, pri¢om pracovnici skladu maji 4 hodiny na to, aby objednavku zrealizovali,

vychystali a doviezli material na ur¢ené miesto do vyrobnej haly.

Nasledne prostrednictvom pohyblivého péasu sa loziska dostavaju do kaliacej pece, kde
prebieha proces zakalenia loziska. Pred kaliacou pecou je snimac, ktory zastavi pohyblivy

pas, ak sa v peci nachadzaju eSte nezakalené loziska.

Kalenie je proces prudkého ochladenia suciastky, ktora sa predtym ohriala. Prudké

ochladenie spdsobi vznik Struktary vyznacujlcej sa vysokou tvrdostou. (Vasilko a kol.,
2003, s. 220)

Kaliaca pec, ktora je stcast'ou linky 1, vykonava induk¢né kalenie. Jedna sa o proces, kedy
je povrchova vrstva loziska zahrievand pomocou indukénych pradov. Okolo kalenej Casti
loziska sa nachadza induktor, ktory striedavym praddom ohrieva Cast’ loziska. (I1zdinska,
2006)

Samotné procesy prebichajlice v kaliacej peci majl nastavené ¢asové limity, pocas ktorych
sa jednotlivé tkony realizuji. Z dovodu ochrany spolocnosti Casové limity uvadzané
V nasledujicom texte nezodpovedaju skuto¢nym hodnotam (boli prepocitané indexom, aby

bolo eliminované riziko odhalenia realneho pracovného postupu spolo¢nosti).

Ked’ sa lozisko dopravi do kaliacej pece prostrednictvom pohyblivého pasu, nastdva faza
predohrevu. Faza predohrevu trva 6,75 s s toleranciou =+ 0,27 s. Po faze predohrevu nastava
samotny ohrev hornej Casti loziska pomocou induktora. Induktor je cievka, ktord sa

pomocou automatického ramena umiestni okolo vrchnej casti loziska, lozisko sa roztoci
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a nastdva samotny ohrev. Proces ohrevu trva 12,69 s s toleranciou + 0,27 s. Ked’ je horna
Cast’ loziska zahriata na pozadovanu teplotu, otocné rameno posunie lozisko do d’alsej Casti
kaliacej pece. Lozisko je umiestnené¢ pod prad vody, kde nastava faza prudkého
schladenia. Faza chladenia je Casovo nastavena na 20,25 s a tolerancia urc¢ena na + 1,35 s.
Po prudkom ochladeni sa lozisko pomocou pasu postiva do poslednej fazy kaliacej pece,
ktorym je vonkajSie chladenie, kde pod slabsim pradom vody dochadza k oplachu loziska.
Féaza vonkajSieho chladenia trva 8,78 s s toleranciou + 1,35 s. Kaliaca pec naraz dokaze

zakalit len jedno lozisko.

Ked’ je horna cast’ loziska zakalena, nasledne sa lozisko postva pomocou pasu do d’alsej

Casti linky, ktorou je popustacie zariadenie.

Popustanim sa rozumie proces, ktorym sa odstrafiuje vnitorné napétie a neziaduca
krehkost. V procese popustania sa ocel zahreje na pozadovanu popustaciu teplotu,
v dosledku ¢oho dochadza k zlep$eniu htizevnatosti zakalenej ocele. (Vasilko a kol., 2003,
s. 220)

Popustaci stroj dokdze naraz opracovat’ dve loziska. Pomocou automatického posuvného
ramena sa loziské odoberu z pasu a umiestnia na plochu, kde prebehne proces popustania.
Aj vtomto pripade je pred vstupom do stroja snimac, ktory redukuje mnozstvo lozisk
vstupujucich do zariadenia. Nasledne po procese popust'ania opdtovne automatické rameno
vysunie obidve opracované loziska spit’ na pas, ktoré vychadzaju zo zariadenia a smeruji

k d’alsiemu procesu.

Zariadenie, kde prebicha proces popustania, je z dovodu ochrany umiestnené v Klietke.
V pripade, ak pracovnik 1 potrebuje zasiahnut' do zariadenia (napr. z dovodu, ze rameno
zle posunie kusy a tieto sa zaseknu), je potrebné linku zastavit’, otvorit’ klietku a nasledne

vykonat’ potrebny tkon.

Kalenie apopustanie su pracoviskd, ktoré obsluhuje pracovnik 1. Dal§im krokom je
sustruZenie, ktoré ma na starosti uZ pracovnik obsluhujici sustruhy (d’alej len ,,pracovnik

2“)‘

Ak teda lozisko preslo kalenim a popustanim, pomocou pohyblivého pasu sa dostava do
zariadenia, kde sa realizuje sustruZzenie loziska. V tomto zariadeni sa sustruzi vnutro
a vonkajsie hrany vrchnej Casti loziska, ktora presla kalenim (vid’ obrazok 14). Tu vsak je
potrebné dodat’, Ze sa jedna o ilustracny obrazok, lozisko nezodpoveda realne vyrabanému

lozisku v spolocnosti, tvarovo je vSak obdobné a slizi len na naznaenie ploch, ktoré sa
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obrusuju. Hribka sustruzenia sa realizuje podla zdkazky odberatela, je teda dana

technickym vykresom. Jedna sa o milimetrové hrabky.

Obrazok 14 Nacrt hornej Casti loziska, ktora sa sustruzi (vnuatro a vonkajsie

hrany)

(vlastné spracovanie podl'a www.skoda-diely.sk)

Proces sustruzenia je pomerne rychly a bezproblémovy, nevyzaduje si temer ziadny zasah

pracovnika 2.

Po opracovani vrchnej casti loziska pomocou sustruhu sa opdtovne prostrednictvom
pohyblivého pasu dostava lozisko na d’alSie stanovisko, ktorym je samotné vyvftavanie
otvorov azavitov. V tomto stroji sa opracovava vzdy len jedno lozisko. Najprv sa
pomocou vrtadkov vyvftaji otvory anésledne pomocou zavitnikov sa vo vyvftanych
otvoroch vytvoria zavity. Proces je opdt plne automaticky, pracovnik 2 do zariadenia
zasahuje Vv pripade, ked’ je potrebné vymenit vrtaky a zavitniky z dovodu opotrebenia
alebo ak dojde k zastaveniu stroja z inych dovodov. Tym dévodom médze byt napriklad
odstranenie kovovych pilin z vrtdkov alebo zéavitnikov, ktoré sa zachytili na néaradi pocas
opracovania loziska aktorych pritomnost dalej neumoziiuje bezproblémovy chod
zariadenia. Odstranenie pilin sa uskuto¢niuje ruéne pomocou vzduSného zariadenia, ktorym

pracovnik ,,oftka* naradie a odstrani tak piliny zo stroja.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

V momente, ako je lozisko na tomto zariadeni opracované, teda ma vyvrtané vsetky otvory
aj so zavitmi, posuva sa pomocou pohyblivého pasu na dalSie stanovisko, ktorym je

automatické kontrola spravnosti vyvitanych otvorov.

Automatické zariadenie skiima Ci otvory a zavity v lozisku su vyvitané podl'a zadanych
parametrov. V pripade, ak poziadavky su splnené, zariadenie zo spodnej strany tzv.
preblikne (Cervenym svetlom), Co signalizuje, Ze vyrobok je opracovany spravne, a teda
moze prejst na posledné stanovisko. V pripade, ak zariadenie vykéze nespravnost’
vyvitanych otvorov, stroj automaticky takéto lozisko nepusti d’alej, ale uvolni ho do
priestoru pod hlavnym pohyblivym pasom, odkial sa lozisko dostane do tzv. zoény
zadrZania nezhodnych vyrobkov, kam sa zozbieraju nespravne opracované kusy. Takéto
loZisko nasledne smeruje na kontrolu, kde zodpovedny pracovnik vyhodnoti ¢i rozdiel je
eSte v stanovenom limite apostati opédtovné opracovanie alebo je lozisko uplne

nevyhovujlce a je nutné ho zosrotovat’.

Poslednym stanoviskom linky 1 je manualna kontrola, kde pracovnik externej spolo¢nosti
vykona vizualnu kontrolu. Kontroluje predovsetkym vel'kost’ vyvitanych otvorov pomocou
ru¢ného meradla, d’alej kontroluje ¢i st zavity spravne vyvftané ¢i hrany loZiska st hladkeé,
resp. nie su drsné, neopracované alebo inym viditelnym sposobom poSkodené av
neposlednom rade kontroluje aj to ¢i z loziska netr¢ia kusy kovu (napr. neopracované

kusky kovovych pilin ¢i tlomky a podobne).

V pripade, ak loZisko prejde aj manualnou kontrolou, pracovnik kontroly uloZi loZzisko do
pripraveného boxu. V momente, ked” sa boxy naplnia, pracovnik skladu odvaza
opracované loziska do skladu, odkial’ nasledne smeruji v ramci zavodu na inu linku, ktora

realizuje skladanie hotového vyrobku, pripadne d’alSie ukony.

Po vykonani strojovej a manudlnej kontroly je hotovy vyrobok odvezeny do laboratoria na
kontrolu. V pripade, ak lozisko prejde kontrolou a laboratérium loziska uvolni, tieto su

nasledne odvezené do skladu B.

5.2 Popis ¢innosti pracovnikov obsluhy linky

Ako je uvedené vyssie, celu linku 1 obsluhuju dvaja pracovnici, ktori maju presne
pridelené stanoviskd. Jedna sa o linku, ktora produkuje nepretrzite, preto sa pracovnici

linky striedajii v 12-hodinovych zmenach.
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Pracovnik 1 obsluhuje kaliacu pec a zariadenie uréené na popustanie, pracovnik 2

obsluhuje sustruh a zariadenie uréené na vyvitavanie otvorov a zavitov.
V nasledujtcej Casti budu blizsie popisané ¢innosti, ktoré vykonava pracovnik 1.

Okrem obsluhy pridelenych zariadeni je v naplni prace pracovnika 1 taktiez objednavanie
»materialu®, teda kusov, ktoré st ur¢ené na opracovanie, zo skladu. Ked’ st neopracované
loziska zo skladu pripravené, pomocou elektrického paletového vozika ide pracovnik 1 po
boxy sloziskami na urCené miesto, ktoré sa nachadza sice mimo linky 1, avSak v

dostato¢ne blizkom priestore. Na tomto mieste sa nachddza pripravend objednavka zo

skladu.

Kazda box so vstupnym materidlom obsahuje kontrolny listok. Kontrolny listok obsahuje
udaj s poradovym Ccislom kontrolného listka, ¢islo objednavky, c¢islo vykresu podla
zakazky, kedy bola vykonana kontrola a meno pracovnika vykonavajuceho kontrolu. Na
kontrolnom listku je zaznamenand 100 %-n4 vizualna kontrola. Neopracované loziska
dodava externd firma, preto je potrebné skontrolovat’ ¢i kusy maji dobry priemer ¢i su

spravne opracované a ohranované.

V pripade, ak sa mint loziskd na opracovanie z palety, pracovnik 1 odvaza prazdne boxy
opédtovne pomocou elektrického paletového vozika na uréené miesto, odkial’ si prazdne

boxy prevezme pracovnik skladu.

Proces kalenia si vyZaduje neustaly prisun vody na okamzité schladenie zahriatej Casti
loziska. Ulohou pracovnika 1 je zarovei kontrola stavu vody uréenej na chladenie. Tato
kontrola sa vykondva prostrednictvom meracieho zariadenia. Teplota vody by sa mala
pohybovat” v rozmedzi od 2,9 °C — 3 °C. V pripade, ak teplota je inda nez stanovené
rozmedzie, je potrebné doliat’ do vody ur¢it¢ mnoZstvo emulzie, ktord hodnotu vody
upravi. Pracovnik 1 vykondva meranie teploty vody v pravidelnych intervaloch, cca 2x za

zmenu.

Pracovnik 1 zabezpe€uje vyloZenie neopracovanych kusov na zberné miesto okrihleho
tvaru, ktoré posuva loziska na posuvny pas smerom ku kaliacej peci. V pripade, ak dojde
k zaseknutiu loziska, uvolni toto zaseknutie, aby bol dosiahnuty plynuly chod lozisk

smerom ku kaliacej peci.

Pracovnik 1 zaroven zabezpecuje obsluhu kaliacej pece. V pripade poruchy vykonava

drobné opravy kaliacej pece.
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Sucast'ou naplne prace pracovnika 1 je taktiez dorucenie zakaleného loziska na kontrolu do
meracicho laboratoria. Tato ¢innost’ vykonava kazdé 4 hodiny, teda 3X pocas svojej
pracovnej zmeny. Meracie laboratorium nasledne poskytne pracovnikovi 1 informaciu
0tom &i zakalené lozisko spiiia predpisané parametre alebo nie. V pripade, ak loZisko
parametre nespliiia, pricom odchylky st len minimalne, pracovnik laboratoria poskytne
pracovnikovi 1 informdciu o tom, o treba d’alej robit’ (napr. vycistit' sitkd, opravit
induktor, vymenit’ vodu urcenu na chladenie a in¢). Ak je merané lozisko vyhodnotené ako
uplne zI¢ (teda nevyhovuje zadanym parametrom), je potrebné zastavit’ celt linku a chybné
kusy je potrebné vyradit. Na vizudlnej kontrole sa po kazdom naplneni boxu vypise
kontrolny listok, kde sa uvedie aj Cas, kedy sa box naplnil. Na zaklade ¢asovych tdajov
potom pracovnici vedia zistit, ktoré kusy su chybné. Vyradené kusy ida opédtovne na
kontrolu a premeranie. Ak aj nad’alej vykazuji chyby, takéto loziska sa musia vyradit
a nasledne idu na zosrotovanie. Chyby merania mozu nastat’ napriklad vtedy, ak je kaliaca

pec zle nastavena.

Na evidenciu ¢asu, kedy bolo lozisko odovzdané do meracicho laboratéria a evidenciu

vysledku kontroly ma pracovnik na pracovnom stole zoSit, kde zapisuje tieto tidaje.

Ked’Ze do oblasti posobnosti pracovnika 1 spada aj zariadenie na popustanie, pracovnik
vykonava ¢innosti stvisiace s tymto stanoviskom (napr. uvolnenie zaseknutého loziska
ainé). V pripade poruchy zariadenia, ak je odstranitel'na a je v moznostiach pracovnika 1,

aby vykonal napravu, opravu uskuto¢ni pracovnik 1 sdm bez privolania Gdrzbara.

V stanovenych casovych intervaloch pracovnik 1 (ako aj pracovnik 2) vypisuje formuldr.
V tomto dokumente sa zaznamendva planovany cas aaj skuto¢ny Cas potrebny na
opracovanie vyrobku. Cas zaddva pracovnik pomocou vyrobnej zakazky, kde pri kazdej
operacii ma ur¢eny rozvrhovany €as. Kazdé 2 hodiny sa zaznamenavaji udaje o vyrobe,
odstavke stroja (s uvedenim dévodov podla stanoveného kluca, uvedenim casu trvania
vypadku a presnym popisom vypadku). Ak dochadza k zmenam casu, je nutné evidovat’ aj
takéto zmeny. V tomto formulari sa zaroven uvadza aj planovany a skutocne vyrobeny
pocet kusov. Sledovanie je rozvrhnuté na 2-hodinové intervaly. Kazdy interval ma
stanoveny planovany pocet vyrobkov. Iba v ¢ase od 10:00 - 12:00 je stanovené mensie
pldnované mnozstvo vyrobkov z dovodu obednej pauzy pracovnikov. Dokument 2-

hodinov¢ sledovanie vykonu je zaroven vstupnym udajom pre vypocet efektivnosti prace.
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2-hodinové sledovanie vykonu
Pracovisko:

Pracovnik/os. ¢islo:

Zmena tas Tvp | Plinovany | Plinované | Skutoné | OEE Pocet Vvpadkovy | Trvanie | Dévod
vyrobku | takt linky | mnoZstvo | mnoZstvo nepodarkov klag vypadku | vypadku
kusov dobrych
kusov

6:00 — 8:00
8:00 — 10:00
10:00 — 12:00
12:00 — 14:00
14:00 — 16:00
16:00 — 18:00

Zmena cas
—20:00
20:00 - 22:00
22:00 - 24:00
00:00 — 02:00
02:00 — 04:00
04:00 — 06:00

Celkové OEE

Obrazok 15 Dokument 2-hodinové sledovanie vykonu

(vlastné spracovanie)

Pracovnik 1 ma na svojom pracovisku pracovny stol, kde ma k dispozicii nasledujiicu
dokumentéciu: vyrobni zakazku, nastavovaci plan, technicky vykres, navod na
kontrolu/uvol'nenie, vyskladnovaci list meradiel, 2-hodinové sledovanie vykonu, vyber
kl'icovych chyb pre dani operaciu, povinnosti obsluhy pri zabezpecovani kvality,
pracovné a manipulacné postupy, kl'i¢e vypadkov a udrzby stroja, Cistiaci a in§pekény
plan a podpisovy list, zasady bezpecného spravania na pracovisku, prevadzkoveé poucenie
k pouzivanym chemickym latkam, prevadzkové poucenie na pracu. Okrem dokumentacie
ma pracovnik na pracovnom stole k dispozicii aj meraci pristroj a ochranné pracovné

pomocky.

Pracovnik 2 ma na starosti obsluhu zariadeni, ktoré vykondvaji brusenie zakalenej Casti
loziska, zariadenie, ktoré realizuje vyvrtavanie otvorov a zavitov do loziska a zariadenie,

ktoré vykonava automatickt kontrolu loziska.

V pripade poruchy niektorého zo strojov ulohou pracovnika 2 je odstranit’ uvedenu
poruchu, pokial’ to je v jeho moznostiach a schopnostiach. Naj¢astej$i problém sa pocas
sledovaného obdobia javil problém so zariadenim uréenym na vyvftavanie otvorov
a zavitov. Stroj je napojeny na monitor, ktory vykazuje priebeh cinnosti. V pripade

poruchy monitor tito ozndmi astroj sa automaticky zastavi. Problém moze nastat
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napriklad v tom, ze kovové piliny sa dostanu na zavitniky alebo niektoré Casti stroja. Tieto
odstranuje pracovnik 2 mechanicky a to tak, ze zastavi zariadenie, vstipi do jeho vnutra
a pomocou vzduchového zariadenia vyfika kovové piliny pre¢ zo zavitnikov alebo Casti

stroja.

Pracovnik 2 si zaroven zabezpeluje obstaranie naradia — teda vrtakov a zavitnikov.
Zivotnost’ vrtikov je odhadovana na opracovanie 500 kusov vyrobkov. Pre naradie si
pracovnik 2 chodi sam osobne do skladu naradia. Tu moéze taktiez vznikat' neefektivna
praca. V cCase, kedy pracovnik ide do skladu po naradie, m6ze dojst’ k poruche strojov
patriacich do jeho posobnosti a v dosledku nepritomnosti pracovnika nie je mozné poruchu
odstranit, teda linka opétovne zastavi, neprodukuje a tym padom dochadza k poklesu

vykonnosti.

Stcastou naplne prace pracovnika 2 je taktiez obsluha zariadenia, ktoré vykonava
automaticku kontrolu. Zariadenie samo kontroluje velkost a spravnost’ vyvitanych
otvorov. Zospodu zariadenia si snimace, ktoré v pripade, ak je otvor spravne vyvitany,
prebliknu. Ak zariadenie vykaZze nespravne opracované lozisko, automaticky sa lozisko
»prepadne® do zoény zadrzania nezhodnych vyrobkov apomocou pohyblivého péasu sa

prepravi do nddoby, kde sa zhromazd'uju kusy nevyhovujuce automatickej kontrole.

Pracovnik 2 vykonava kontrolu vybrusenych vnutornych casti loziska. Kontrola sa
realizuje pomocou meradla vzdialenosti (odstupu). Meria sa hribka, teda odstup. Odstup
musi sediet podla parametrov zadanych vykresovou dokumentaciou, teda podla
poziadavky zdkaznika. Je pripustnd minimalna odchylka odstupu. Kontrola sa vykonava

priblizne kazdych 30 minat pomocou meradla na to uréeného.

Pocas sledovaného obdobia sa naj€astejSou pracou vykondvanou pracovnikom 2 javila
vymena naradia, teda vrtadkov a zavitnikov. Hoci naradie ma stanovenu Zivotnost’ cca 500

opracovanych kusov, vymena bola potrebnd uz po zhruba 250 opracovanych kusoch.

Aj pracovnik 2 je povinny vykonavat' evidenciu dokumentu sluziaceho na 2-hodinové

sledovanie vykonu v pripade, ak d6jde k odstavke linky na jeho stanovisku.

Tak ako pracovnik 1, aj pracovnik 2 mé prideleny pracovny stol a na niom dokumenty
zhodné s dokumentmi na pracovnom stole pracovnika 1, ako aj meradla potrebné pre

vykonanie meracich skusok.
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Pocas sledovaného obdobia sa obaja pracovnici zhodli v tom, ze problémy linky 1
spocivaji predovsetkym s opravami strojov, kedy je potrebné volat’ udrzbara. V takych
situdciach dochadza k odstavke linky, pretoze prichod udrzbara trva urcity Cas. Najvicsia
Casova strata teda vznika z dovodu oprav strojov. V dosledku toho dochadza k zastaveniu
vyrobného procesu, ¢im nie je dosahovand planovand vykonnost linky. Mozno teda

povedat, ze dochadza k neefektivnej praci, cakanim zaroven dochadza k plytvaniu.

Ak dojde k poruche stroja, pracovnici musia tito poruchu odstranit’, tzn. celd linka sa
zastavi a odstrani sa porucha stroja. Pocas sledovaného obdobia doslo napriklad k chybe,
kedy sustruh B mal zI¢é naradie, teda vrtaky boli ur¢itym spdsobom poskodené. Pracovnik
obsluhujuci stustruh B musi ist’ pre nové vrtaky, aby tito chybu odstranil. Kazda chybu ¢i
poruchu na linke sa pracovnici snazia odstranit’ sami, ak je to vich moznostiach a

schopnostiach.
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6 ANALYZA EFEKTIVITY A VYKONOV VYROBNEHO PROCESU

Tato Cast’ bude pracovat’ s ¢iselnymi tdajmi, avSak z dovodu ochrany udajov a procesov
prebiehajucich v spolo¢nosti boli hodnoty prepocitané koeficientom, ateda nebudia

zodpovedat’ redlne nameranym hodnotam.

Vykonnost’ linky 1 je nastavend na troven 69 % OEE. Vykonnost’ bola nastavovana so
zohladnenim prestojov linky (prestoj v ¢ase obeda, kedy pracovnici zastavia linku,

zohl'adneny ¢as na opravy, udrzbu atd’.).

Pocas sledovaného obdobia (od 16.1.2019 — 31.1.2019) boli zozbierané tudaje

0 produktivite linky 1, ktoré je mozné vyhodnotit’ nasledovne:

Graf 1 uvadza, aka bola produktivita v jednotlivych sledovanych dioch, rozdelena zaroven
na rannu ano¢nti zmenu. Uvadza taktiez informaciu, kedy ana akej zmene doslo
K planovanému odstaveniu stroja, teda kedy prebichala oprava ¢i udrzba a linka
neprodukovala. Z grafu mozno zistit' tidaje o tom, kolko ktorda zmena a v ktorom dni

vyprodukovala pozadovanych kusov.
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Graf 1 Produkcia linky 1 v sledovanom obdobi

(vlastné spracovanie)

Graf 1 ukazuje, Ze linka 1 v sledovanom obdobi dosiahla nastaveny ciel’ iba jedenkrat, a to

28.1.2019. Mozno teda na zaklade uvedenych udajov zhodnotit’, Zze z dlhodobého hl'adiska
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linka 1 nedosahuje pozadovanu produktivitu, teda produkuje menej nez je planovany stav

(so zohl'adnenim moznych vypadkov v podobe osobnych prestavok ¢i oprav strojov).

Na nasledujicom grafe je zobrazené porovnanie produktivity pracovnikov rozdelenych na

rannu a no¢nu zmenu.

Vplyv na IST OEE od 16.1.2019
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Graf 2 Porovnanie produktivity rannej a no¢nej zmeny
(vlastné spracovanie)
Z grafu je mozné vidiet’, Ze rozdiel medzi produktivitou rannej a no¢nej zmeny je 2,19 %,
¢o je pomerne mald odchylka. Uvedend odchylka moZze byt sposobend tym, Ze v diloch
18.1., 19.1. a21.1.2019 no¢na zmena nevyrabala (vid’ graf 1). Nie je teda mozné na
zaklade uvedenych vysledkov jednoznacne tvrdit, ze rannd zmena je produktivnejSia
V porovnani s no¢nou zmenou (napr. vplyvom Ginavy na no¢nej zmene a pod.) a zistovat

tak priiny nizSej vykonnosti no¢nej zmeny.

Je mozné porovnat aj produktivitu jednotlivych pracovnikov (na linke sa pravidelne
striedaji 4 pracovnici). Porovnanie je uvedené v grafe 3. Z grafu vyplyva, Ze najvacsiu
produktivitu vykazuje pracovnik s osobnym c¢islom 003, naopak najmenej produktivny sa
javi pracovnik s osobnym ¢islom 001. 10 %-ny rozdiel vo vykonnosti pracovnikov je
pomerne vel'ky, ktory je Ziaduce preskimat’. Na zaklade ziskanych tdajov bolo zistené, ze
v sledovanom obdobi pracovnik 001 odpracoval iba 3 pracovné zmeny, zatial' o ostatni
pracovnici pracovali 6 — 9 pracovnych zmien. Preto je pokles produktivity pracovnika

s osobnym ¢islom 001 taky vyrazny oproti ostatnym pracovnikom.
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Vplyv Team na IST OEE od 16.1.2019
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Graf 3 Produktivita po pracovnikoch

(vlastné spracovanie)

Pomocou grafu 4 st zobrazené informacie o tom, ¢o sposobuje najvacsie vypadky na linke
1.

V sledovanom obdobi bolo zistené, Ze najvacsie trvanie vypadkov v minutach spdsobilo
planované odstavenie stroja (2888 minut). Ked'Ze je to Cinnost’, ktora bola planovana
vopred a z hl'adiska vykonania udrzby strojov je zaroven nevyhnutna, uvedeny udaj nie je
potrebné vnimat’ ako podstatny z hl'adiska moznych problémov ¢i obmedzeni vyroby na

linke 1.

Trvanie vypadkov 16.01.2019
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Graf 4 Trvanie vypadkov v minutach

(vlastné spracovanie)
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Druhym najcastejSim problémom, ktory spdsoboval najdlhsie trvanie vypadkov (1167
minat), bola vymena naradia na sistruhu B. Za vymenou ndradia nasleduju osobné
prestavky pracovnikov linky 1 a ¢akanie na kaliacu pec. Dalsim najdlhdie trvajicim

vypadkom bola oprava naradia a ukony tykajuce sa donastavovania.

Tu je nutné poznamenat, ze vystupy sa spracovavaju na zaklade udajov poskytnutych
pracovnikmi linky zaznamenanych do dokumentu 2-hodinové sledovanie vykonu, ktorych
vypisovanie je pracovnou ulohou pracovnikov popri ¢innostiach stvisiacich s chodom
a fungovanim linky. CiZe relevantnost Gdajov zavisi vo velkej miere od toho, ako
pracovnik dokument vyplni, teda ¢i uvadza presné udaje ¢i uvadza vsetky skutocnosti,
ktoré pocas pracovnej zmeny nastali, ako tieto udaje zapisuje (Ci sa drzi kl'a¢a chyb, ktory

ma k dispozicii na pracovnom stole ¢i zapisuje vypadky zrozumitelnou formou).

Na zaklade doteraz uvedené¢ho podloZenim grafického spracovania udajov sa najvacsim

problémom linky 1 javi prave problém s vymenou naradia.

Uvedené tvrdenie preukazuje aj nasledujuci graf 5, ktory uvadza pocetnost’ jednotlivych

vypadkov v sledovanom obdobi.

Pofetnost jednotlivych vypadkov 2 hod. od 16.01.2019
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Graf 5 Pocetnost’ jednotlivych vypadkov v sledovanom obdobi
(vlastné spracovanie)
Ako je mozné vidiet’ z grafu, vymena naradia sa v sledovanom obdobi opakovala 46-krat.
Nasleduje prestavka (ktort vSak nie je mozné skratit’) a opravy naradia, ktoré by bolo

mozné zaradit’ taktiez do kategodrie ,,vymena naradia®.
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Graf 6 zobrazuje, kolko trvala len samotna vymena naradia v jednotlivych dnoch
sledovaného obdobia. Z grafu je mozné zistit, Ze vymena naradia sa realizovala kazdy den,

pricom v niektorych ditoch v pomerne dlhych dobach.

Vymena sa opakuje viackrat v priebehu jednej pracovnej zmeny. Podla tvrdeni pracovnika
obsluhujiceho sustruh B, Zivotnost’ naradia je odhadovana na opracovanie cca 500 kusov
lozisk. V skuto¢nosti vSak naradie je schopné opracovat’ cca 250 kusov lozisk podla
odhadu pracovnika 2. Z toho dovodu je nutnd cCastejSia vymena naradia, ¢o spOsobuje
nielen prestoje linky, pretoze td musi byt poCas procesu vymeny odstavena, ale spdsobuje
to aj zvySenu potrebu naradia. Inak povedané, ak sa pouzije viac naradia (vrtakov
a zavitnikov) na opracovanie, nez je Standardnd norma, zvySuju sa tym aj naklady na

naradie.

Aj po rozhovoroch s pracovnikmi, ktori obsluhuju stroj B na oboch zmenach, tito potvrdili,

Ze najvacsi problém s linkou 1 vidia prave v naradi a jeho ¢astom opotrebovani.

Vymena naradia
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Graf 6 Vymena naradia
(vlastné spracovanie)
Bola uvedena produktivita jednotlivych zmien, taktiez aj pracovnikov. Doteraz bolo

zistené, ze ako najvacsi problém sa javi prave vymena naradia. Graf 7 uvadza, aky podiel

vypadkov pripada na jednotlivé zariadenia.
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Vplyv stanice - Podiel vypadkov od 16.1.2019
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Graf 7 Podiel vypadkov pripadajucich na jednotlivé zariadenia

(vlastné spracovanie)

Graf 7 uvadza, ze najvaési podiel vypadkov pripada na polozku ,,Ostatné*. Pod polozkou
,»Ostatné* treba rozumiet’ vypadky, ktoré nebolo mozné presne zaradit z dovodu
nedostatocne vyplneného dokumentu 2-hodinové sledovanie vykonu. Nespravnym alebo
nedostatocnym uvadzanim informécii dochddza ku skresleniu vysledkov, a teda skutocny
problém nemusi byt rieSeny v okamihu jeho potreby v désledku ,,odsunutia® inym
problémom. Taktiez veduci pracovnici nemusia na zaklade nespravne alebo nedostatocne
vyplneného dokumentu odhalit’ pri¢iny problémov suvisiacich s chodom linky a zamerat’

sa na ich rieSenie.

Ak sa nebude brat’ do tivahy polozka ,,Ostatné®, najvacsie vypadky zaznamenava sustruh
B. Na ziklade sledovania vyrobného procesu bolo zistené, Ze ststruh B stvisi prave

s ¢astou vymenou naradia.
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7 ORGANIZACNE NAVRHY NA ZLEPSENIE VYROBNEHO
PROCESU

Zasadnym problémom, ktory vo vyraznej miere ovplyvituje produktivitu linky, je problém
s naradim, ktory bol uvedeny uz v predoslej kapitole. Aj samotni pracovnici na tento
problém poukazovali ako na najvacsi z celej linky. Néaradie by malo vydrzat’ opracovat’ cca
500 kusov lozisk, avSak jeho redlna zivotnost’ je len okolo 250 kusov lozisk. To znamena,
pri nastavenej urovni OEE ukazovatela by malo k vymene naradia pocas jednej zmeny
dojst’ odhadom 2-krat. Pracovnik linky uviedol, ze doslo zjavne k zmene materialu, ktory
sa na vyrobu vrtdkov pouziva. S ohladom na dovernost’ informacii sa nebudi v praci

uvadzat’ hodnoty zodpovedajice redlnemu stavu.

vvvvv

ich pred€asnému posSkodeniu. Odhadovana trhovd hodnota vrtadkov s vy$Sou hodnotou
kobaltu je drahSia o cca 0,20 Eur/ks. Na vyvftanie otvorov do loziska je potrebnych 5
kusov vrtakov. V sucasnosti sa naradie pocas zmeny meni cca 4x. Predpokladany stav (za
situdcie, ze naradie ma Zivotnost' opracovania cca 500 kusov) je vymena naradia pocas
zmeny V intervale 2x. Odporac¢anim je pri vyrobe pouzivat' vrtaky s vy$Sou hodnotou
kobaltu, ktoré su sice drahsie, ale buda schopné opracovat’ pozadované mnozstvo kusov.
Pouzivanim povodnych vrtakov vznikaju podniku roéné naklady cca 16 790 Eur (zistena
trhovd cena vrtakov je 1,15 Eur/ks a predpoklada sa priemernd vymena 4x za zmenu,
prevadzka je nepretrzitd). Pouzitie vrtakov S vys$Sou hodnotou kobaltu by predstavovalo
ro¢né naklady na naradie v odhadovanej sume 9 855 Eur (zistena trhova cena vrtakov je
1,35 Eur/ks a predpoklada sa priemerna vymena naradia 2x pocas jednej pracovnej zmeny,
prevadzka je nepretrzita). Celkova ro¢na uspora by tak predstavovala ¢iastku 6 935 Eur na
naradi. Je nutné vSak zdoraznit’, Ze sa jedna o odhadované prepocty vychadzajuce z trhovej

hodnoty vrtakov z ddvodu, Ze spolo¢nost’ si nezeld uvadzat’ presné hodnoty nakladov.

Zivotnost’ vrtakov zniZzuje aj vybrus $pice. Spolo¢nost’ si vybrusy zabezpetuje sama na
Specializovanom pracovisku. Nespravny vybrus spdsobi, Ze vrtdk nedostatocne centruje,
bo¢né hrany sa rychlo otupia, dosledkom ¢oho je vel'ky vyvin tepla sposobujuci ich rychle
opotrebovanie a znizenie Zivotnosti. Odpori¢am preto zvazit' aj zmenu vybrusu Spice

vrtaka.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

V case, kedy pracovnik ide do skladu po naradie, moze dojst’ k poruche strojov patriacich
do jeho pdsobnosti a v dosledku nepritomnosti pracovnika nie je mozné poruchu odstranit,
teda linka opdtovne zastavi, neprodukuje a tym padom dochddza k poklesu vykonnosti.
Odportcanim na odstranenie neefektivnej prace by mohlo byt zabezpecenie dostato¢ného
poctu ndradia na zaciatku ¢i konci pracovnej zmeny, aby sa tak eliminovali vypadky
pracovnika na stanovisku pocas pracovnej zmeny. V uvedenom pripade nie je mozné
vyc¢islit, v akej vyske st ndklady na pracovnika, ked’ze spolocnost’ podklady pre vypocet

nakladov neposkytla.

V priebehu sledovaného obdobia bol spozorovany aj nasledovny problém: ak ide lozisko
Z popustacej pece do sustruhu A na posuvnom pase, dochadza k situacii, kedy snimac
(oznaeny na obrdzku 16 ako snimac¢ 2) pred sustruhom zosnimal lozisko na pase,
v dosledku ¢oho posuvné rameno zadrzalo kusy na linke a nepustilo ich d’alej. Ked'ze
rameno zadrzalo kusy na pése, nastavala situdcia, ze sa docasne vyradilo z Cinnosti
popustacie zariadenie, pretoze obrobené kusy nemali kam d’alej ist. Z uvedeného dévodu

kusy na linke stoja a nasledne sa vyradi aj ¢innost’ popustacicho zariadenia.

sustrub A

C—3—1 snimai2

n

posuUVNE rameno u

snimac 1

popiitacie zariadenie

Obrazok 16 Nacrt linky od kaliacej pece po sustruh A

(vlastné spracovanie)

Odportcala by som vykonat’ na linke nasledovné Upravy: vyradit’ z ¢innosti snima¢ pred
sustruhom A — uvedeny snimac vplyva aj na ¢innost’ posuvného ramena. Jeho vyradenim
nastane stav, kedy kusy nebudu na linke zadrZiavané a opracovanie vyrobku bude

prebiehat’ v poZzadovanom toku. Dal§im odportcanim je vyradit’ z Cinnosti posuvné rameno
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— ak rameno bude nefunkéné, kusy nebudil na linke stat aneddjde tak k vyradeniu
popustacieho zariadenia z ¢innosti. Zaroven vyradenim posuvného ramena z ¢innosti
nebude vznikat' prazdny priestor medzi posuvnym ramenom a sustruhom A a sucasne
nebude dochadzat’ k zadrziavaniu kusov od popustacieho zariadenia smerom k posuvnému
ramenu. Odporacam taktiez uviest' do prevadzky snimac¢ 1 pred popustacim zariadenim.
Jeho tlohou bude zastavit’ ¢innost’ popustacieho zariadenia, ak bude posuvny pas medzi

snimacom 1 a ststruhom A zaplneny z dévodu neopracovanych kusov.

Ako problém sa javi nedostatoéné vyplianie dokumentu 2-hodinové sledovanie vykonu.
Pocas zberu dat som zistila, Ze pracovnici nie vzdy dostatoéne vyplnia dokument (z
hl'adiska obsahu ako aj zrozumitel'nosti). V takom pripade potom moze dojst’ ku skresleniu

vystupnych informécii.

Prikladom uvedeného problému moéze byt graf 7, kde pod polozkou ,,Ostatné“ treba
rozumiet’ vypadky, ktoré nebolo mozné presne zaradit’ z ddvodu nedostato¢ne vyplneného
dokumentu 2-hodinové sledovanie vykonu. Aj na grafe 5 je mozné vidiet’ polozky, ktoré st
svojou podstatou totozné. Preto by sa mohli napriklad informécie o donastavovani,
donastavovani tykajiicom sa technologie ¢ donastavovani zahibeni zoskupit' do jedného

udaja (uvedenym sposobom by bolo mozné postupovat’ aj pri ostatnych polozkach).

Je teda potrebné apelovat na pracovnikov, aby pri vypliovani dokumentu zvysili
pozornost a dbali na jeho dostato¢né vyplnenie. Nespravnym alebo nedostatocnym
uvadzanim informécii dochadza ku skresleniu vysledkov, a teda skuto¢ny problém nemusi
byt’ rieSeny v okamihu jeho potreby v dosledku ,,odsunutia® inym problémom. TaktieZ
vedlci pracovnici nemusia na zaklade nespravne alebo nedostatocne vyplneného
dokumentu odhalit’ pri¢iny problémov suvisiacich s chodom linky a zamerat’ sa na ich
rieSenie.

Na evidenciu ¢asu, kedy bolo lozisko odovzdané do meracicho laboratéria a evidenciu
vysledku kontroly ma pracovnik na pracovnom stole zoSit, kde zapisuje tieto udaje.
Absentuje tu presnd evidencia napriklad prostrednictvom predpisaného formulara.
Odportcala by som zabezpecit' dokladnejsiu evidenciu, napriklad pomocou predpisaného
vytla¢eného formulara, kde by sa evidovali vsetky podstatné nalezitosti tykajuce sa nielen
doby, kedy bolo loZisko odovzdané do meracieho laboratoria na kontrolu, ale aj vysledku
laboratornej kontroly (v pripade negativneho vysledku uvedenie ndpravnych opatreni, ¢i

a kedy tieto napravné opatrenia boli vykonang¢).
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ZAVER

Velké vyrobné podniky si kladi za doraz zabezpeCovat’ nielen kvalitu vyrobku, ale aj
vcasné dodavky zakaznikom. Kazda reklamacia, kazdé neskoré dodanie zdkazky moze pre
podnik znamenat’ zna¢né financné Skody. Je preto ziaduce predchadzat’ vzniku strat, a to
predovsetkym vyuzivanim vhodnych metdd, optimalizovanim procesov, ako aj v€asnym

a vhodnym odstraniovanim nedostatkov zistenych vo vyrobnom procese.

Predmetom bakalarskej prace bolo analyzovat’ vyrobny proces vo vybranej spolo¢nosti
asvyuzitim doterajSich poznatkov a metéd poukazat na mozné rezervy vyrobného

procesu a navrhnit’ mozné rieSenia napravy.

Na zaciatku celého procesu bolo vykonané sledovanie vybraného vyrobného procesu.
Nésledne zberom dat aich vyhodnotenim bolo mozZzné stanovit zavery sledovania

a poukazat’ tak na mozné nedostatky ¢i problémy vyrobného procesu.

V praktickej casti bolo hlavnou ulohou poukazat' na tie nedostatky, ktoré sa na linke
nachddzaju. Za najzévaznej$i nedostatok, ktory moéze predstavovat zakladny problém
a ktory moze suvisiet' s nedostato¢nou produktivitou linky, bol identifikovany problém
s naradim, teda vrtdkmi. Za najdolezitejSiu Cast’ bakalarskej prace mozno povazovat
kapitolu venovanu odporucaniam a navrhom na zlepSenia, ktorda moZe byt prinosom pre
samotny podnik z hl'adiska zefektivnenia vyrobného procesu ¢i pripadného znizenia

nakladov a zvySenia produktivity.

Zaverecna kapitola bakalarskej prace sa venovala aj odhadu tspor, ktoré opatrenia mozu
priniest. Ak by podnik zaviedol odpora¢ané navrhy na zmenu materialu pouzivaného pri
opracovani vyrobku, je predpoklad, Ze by mohla byt dosiahnuta uspora nékladov na

material v predpokladanej vyske 6 935 Eur rocne.

Aplikaciou ostatnych uvedenych odporacani sa dosiahne zefektivnenie prace ako aj
presnejSia evidencia problémov vyskytujicich sa na linke pocas vyrobného procesu.
Kompetentni pracovnici tak budil presne vediet’ identifikovat’ pripadny problém a vykonat’

napravné opatrenia potrebné pre jeho odstranenie.
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