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ABSTRAKT

Diplomova praca je zamerana na zefektivnenie vyrobného procesu vo vybranej spolo¢nosti,
ktora sa zaoberd vyrobou regulacnej techniky. Jej cielom je identifikdcia a eliminacia
plytvania. V teoretickej Casti su spracované vychodiska na zéklade literarnych pramenov
a internetovych zdrojov, tykajice sa danej problematiky. Praktickd cast obsahuje
predstavenie spolo¢nosti, analyzu sucasného stavu vybraného pracoviska a navrh projektu,

ktory vedie k zefektivneniu vyrobného procesu.

KTIaéové slova: priemyselné inzinierstvo, vyrobny proces, skladové hospodarstvo, plytvanie,

snimok pracovného dna.

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on the production streamlining of the chosen company that
deals with the production of the control technolgy. It main goal is to identity and eliminate
the waste. The starting point based on the literary sources and online sources related to this
topis are processed in the theoretical part of this thesis. The practical part contains the
company introduction, and analysis of the current status of the chosen workplace and also

suggestion of the project that leads to the streamlining of the manufacturing process.

Keywords: industrial engineering, manufacturing process, warehausing, waste, snapshot of

the working day.
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UvVOD

Vybrana spoloc¢nost’ patri uz takmer tridsat’ rokov medzi renomovanych vyrobcov regulacne;j
ameracej techniky v Ceskej republike. V st¢asnosti vlastni dva vyrobné zavody. Diplomova
praca je spracovana v zavode v Uherskom Hradisti. ZlepSovanie procesov patri k su¢asnym
trendom Coraz vicsieho poctu firiem. Ked'Ze vedenie spolo¢nosti si uvedomuje narastajiicu
konkurenciu v danom odvetvi, za ktorou nechce zaostavat’, snazi sa o efektivne vyuzivanie
svojich zdrojov, minimalizaciu nédkladov a eliminéciu plytvania, ktord nemozno dosiahnut’

bez cielavedomého inovovania vyrobnych procesov.

Diplomové praca je zamerana na navrhy, ktoré vedu k zefektivneniu vyrobného procesu a je
rozdelend na dve Casti. V teoretickej Casti je spracovana literarna reSers, ktorej vychodiska
vedu k pochopeniu danej problematiky. Konkrétne sa jedna o priblizenie vyrobného
procesu, meranie prace, charakteristiku plytvania a jeho hlavné druhy, logistické Cinnosti
a skladovanie, no av neposlednom rade metddy priemyselného inzinierstva, pouzité

v praktickej Casti diplomovej préace.

Praktickd cCast’ pozostava z charakteristiky spolocnosti, analyzy vyrobného procesu,
pomocou ktorej je zhodnotend sti€asna situdcia a zo zistenych nedostatkov. V poslednej
Casti diplomovej prace je realizovany projekt, sucastou ktorého su navrhy veduce

k zefektivneniu vyrobného procesu regulacnej techniky.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Diplomova praca je vypracovana s cielom analyzy a nasledného zefektivnenia vyrobného

procesu regulacnej techniky, pomocou vhodnych metdd priemyselného inZinierstva.

Teoreticka Cast’ je spracovand formou literarnej reSerSe z dostupnej, odbornej literatury. Na
jej zéklade boli stanovené teoretické vychodiska a poznatky k zefektivneniu vyrobného

procesu a elimindcii plytvania, ktoré tvorili zaklad k vypracovaniu prakticke;j Casti.

Ta sa sklada zanalyzy stcasného stavu a zprojektu, ktory vedie k jeho zlepSeniu.
K zoznameniu sa s vyrobnym procesom a k jeho analyze som zvolil metédu pozorovania,
rozhovoru a snimku pracovného dia. K pochopeniu procesu, ale aj celej kultire spolo¢nosti
a spokojnosti zamestnancov urcite dopomohlo odpracovanie niekol’ko rannych aj

poobednych zmien na réznych pracovnych zariadeniach.

Pomocou analyzy sucasného stavu boli odhalené urcité abnormality a plytvanie vo
vyrobnom procese, ale aj v skladovom hospodarstve spoloc¢nosti, nasledkom ¢oho bol
vypracovany projekt veduci k ich eliminacii. Vo faze zistovania su¢asného stavu bol pouzity
snimok pracovného dna, analyza layoutu pracoviska, Paretova analyza, alebo empirické
metddy ako pozorovanie a rozhovory s pracovnikmi. V projektovej Casti st vyuzité metody
priemyselného inzinierstva, ako napriklad 58S, Standardizacia, vizualizacia, alebo zavadzanie
autonomnej udrzby. Jednotlivé navrhy st popisané aj z hl'adiska finan¢nych nakladov.

Prehl’ad o projekte vytvara logicky ramec, rizikova analyza a ¢asovy harmonogram.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNY PROCES

Vyrobny proces je cielavedoma ¢innost’ 'udi, ktord vytvara urciti hodnotu. Hodnota vznika
pomocou podnikového vyrobného systému. Zo vstupov, ako napriklad pracovna sila,
materidl, energia, informacie, alebo vyrobné prostriedky vznikaju transformacnym
procesom v podniku vystupy v podobe vyrobkov a sluzieb. Sic¢asne vSak vznikaju aj nie
celkom ziadané vystupy v podobe odpadu, alebo emisii, ktoré ovplyvituji Zivotné prostredie.

(Tomek a Vavrova 2014, s. 17)

Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 2) chapu vyrobny proces ako transformaciu vyrobnych faktorov
do statkov a sluzieb ur¢enych na konecnu spotrebu. Vyrobky oznacujeme ako hmotné

a sluzby ako nehmotné statky. Oboje zvySuju blahobyt a uspokojujui potreby obyvatel’stva.

Podla Lhotského (2005, s. 29) je vo vyrobnom procese dolezité efektivne a raciondlne

vyuzivanie vstupov, zdrojov podniku. Medzi hlavné patria:
e podda, pozemky a budovy,
e cnergie a material,
e stroje a zariadenie,
e pracovna sila.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26-27) dopliuju, Ze vstupy, ktoré posobia na vyrobny proces je

mozné rozdelit’ do dvoch skupin:

e Dispozitivne - patri sem ¢innost’ manazmentu, ktory organizuje vyrobu, teda l'udska

praca priamo nevyuzita vo vyrobnej ¢innosti.
e Elementarne - Spotrebné - suroviny, polotvary, material, majetok podniku.

Potencionalne - pracovna sila priamo zapojena do vyroby.

Kapitil
Vyrobni

faktory:

—pada .

\ Vystupy:
— price - ;
e -t zhoki

—kapitdl — -‘;', FIRMA s = 2
T sluZby

i A«
—informace  /
/

_kvalita [

managementu

Obrazok 1 Kolobeh vyrobnych faktorov, tovaru, sluzieb a kapitalu
(Kerkovsky, Valsa, 2012, s. 2)
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1.1 Typy vyrobnych procesov

Samotna vyroba a vyrobné procesy sa delia podl'a urcitych kritérii. RozliSuja sa podrla trhu,

na ktorom sa vyrobky predavaju, charakteru vyroby a dopytu, pouzitych technolégii, ale aj

inych faktorov a ekonomickych aspektov.

1.11

Clenenie podl’a miery plynulosti

Toto rozdelenie ma vplyv na mieru technologického procesu vyroby.

Plynula vyroba - uskutoCnuje sa nepretrzite a hromadne. Jej zastavenie by
predstavovalo vel'ké néklady. Z technologickych dévodov teda vyroba funguje 24
hodin a 7 dni v tyzdni. Zastavuje sa len v nutnych pripadoch alebo pri poruchach.

Jedna sa napriklad o chemicku vyrobu alebo hutnicky priemysel.

PreruSovand vyroba - ako uz vyplyva z ndzvu, tento typ sa nachddza tam, kde je
mozné vyrobu prerusit. Pri tomto type je tieZ mozna zmena miesta vyrobného
procesu alebo ¢asu. Typickym prikladom je strojarstvo. (Ketkovsky a Valsa, 2012,
s. 11)

1.1.2  Clenenie podla mnoZstva a poétu druhov vyrobkov

Hlavnu tlohu v tomto rozdeleni nesie opakovatelnost’ a sériovost’ vyrobného procesu, tiez

velkost’ spracovavaného mnoZstva vyrobkov:

Hromadna - produkuje sa jeden druh vyrobku vo vel'kom mnozstve. Doraz sa kladie
na elimindciu psychickej a fyzickej zataze pracovnikov a monoténnost. Vo
vyrobnom procese sa stretdvame s robotizaciou a pruznymi formami organizacie

prace.

Sériova - vyuzivaju sa zariadenia, ktoré je moZzné pouZit’ na vyrobu univerzalnych
vyrobkov. Zamestnanci st schopni ovplyvnit’ vyrobny proces vo vicSej miere ako
pri hromadnej vyrobe, takze je tu vacsi priestor na odhalenie plytvania. (Lhotsky,

2005, s. 37)

Kusova - vyrobny proces sa uskutocfiuje na univerzalnych strojoch z dévodu
neustalej zmeny a Castého striedania vyrobného programu. Produkuje sa maly pocet
kusov, no variantov produktov je mnoho. Efektivne riadenie a planovanie tejto

vyroby je najtazsie. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 12)
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Kavan vo svojej publikacii uvadza, ze kusova vyroba dokaze rychlo reagovat na
zmenu dopytu zékaznika, no proces vyroby je zlozitejsi s moznymi, ne¢akanymi
abnormalitami, ktoré musi spoloCnost’ v€as a spravne eliminovat’. (Kavan, 2002, s.

23)

Podl'a Greena (2013, s. 378) je hromadna vyroba najzlozitejSia z pohl'adu reagovania na

zmeny poziadaviek zdkaznika a je charakteristicka ukladanim vyrobkov na sklad.

1.1.3

Clenenie podPa formy organizacie

Prudova - je viazana na vysoké zapojenie Standardizacie. Ciel'om je, aby vyrobok
presiel procesom vyroby plynule, bez zbyto¢nych prestojov. MozZzeme sa s fou
stretnit’ v hromadnej vyrobe, tiez nesie ndzov pasova. Vyrdba sa jeden, pripadne
niekol’ko malo druhov vyrobkov. Vedenie spolo¢nosti by malo brat’ déraz na
dokladné usporiadanie a rozmiestnenie pracovisk, tak aby nim vyrobok prechadzal

v prude.

Skupinova - vyraba sa SirSia skupina vyrobkového portfélia, no ani jeden z nich nema
vyrazny podiel v produkcii. Pracovnici musia byt kvalifikovany na viacsiu skalu

vyrobkov, no zmena vyrobného programu priaznivo vplyva na monotdénnost’ prace.
b

Fazova - vyrobné zariadenia st multifunkéné, ur¢ené na viac ucelov, no pred
vyrobou odliSného typu vyrobku sa musia zvdcSa nastavit. Druhy vyrobkov sa

v kratkodobom horizonte neopakuju.

Russel a Taylor zdoraziiuju, Ze kazdy typ vyroby je viac alebo menej narocny na

Standardizéciu, riadenie pracovnikov, planovanie, finan¢ny a tiez I'udsky kapitél. (Russel

a Taylor, 2009, s. 45)

1.2 Riadenie vyroby a jeho ciele

Riadenie vyroby ma za tlohu planovat’ a riadit’ jej kapacity, vSetky kroky vyroby, expedicie

a kontroly kvality. Na tieto ¢innosti v organizacii vplyva vonkajSie prostredie, ktorého

znalost’ predstavuje vel'ka vyhodu. Jednotlivé oblasti riadenia a organizacie st oznacené

skratkou piatich anglickych slov (5M):

Men (¢lovek),

Machines (stroje a vyrobné zariadenia),



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

e Methods (met6dy),
e Materials (materialy),
e Money (financie).

Medzi najdodlezitejSie oblasti riadenia vyroby patri analyza a meranie prace, zlepSovanie
vyrobnych procesov, optimalizacia rozmiestnenia strojov, liniek, layoutu, logistiky, kvality,
zvySovanie  produktivity, ale  tiez = motivacia  vyrobnych  pracovnikov.

(Chromjakova, Rajnoha 2011, s. 33-34)

Ciel'om riadenia vyroby je fungovanie vyrobnych systémov v optimalnej rovine. Do
vyrobného systému vstupuju vSetky Cinitele podiel'ajiice sa na vyrobe. Konkrétne sa jedna
o budovy, strojny park, zamestnancov, informacie poskytujuce isty druh konkurencnej
vyhody, materidl, alebo spotrebované energie. Ich vhodné zapojenie dokaze organizaciu
priblizit' k svojmu vyty¢enému ciel’u, ktory by chcela v buducnosti dosiahnut’. (Ketkovsky,

Valsa 2012, s. 4)

Prosperujtica spolo¢nost’ musi mat’ predom uréené svoje ciele, ktoré sa rozdel'uji nasledovne

(Tucek, Bobak, 2006, s. 98):

e Strategicky - hlavny, ktory ma suvis s viacerymi Cinitel'mi, ako napriklad odbor
podnikania, umiestnenie trhu, alebo vlastnictvo zdrojov. Patri medzi dlhodobé (10

rokov) a moZe sa skladat’ z jednotlivych mensich strategickych cielov.

e Takticky - jedna sa o vyber konkrétnej stratégie, programu, druhoch vyrobkov,

vyuzitych zdrojoch a podobne. Tieto ciele st strednodobé.

e Operativne - takzvané flexibilné ciele. Rozhodujl napriklad o vyrdbanom mnozZstve,
plneni uloh, reaguji na pozZiadavky zakaznikov a st kratkodobymi rozhodnutiami

managementu.

Valsa vo svojej publikdcii uvadza, Ze spravne vytycenie strategického ciel’a nesie az 80%
uspechu riadiacich pracovnikov spolocnosti. Pri ich tvorbe by mali byt dodrzané isté zasady
ako napriklad konkrétne vyjadrenie alebo redlnost’. Ciel' by mal spolo¢nost’ zamestnancov
tahat’ dopredu tak, aby predbehla konkurenciu a zabezpecoval stabilny vyvoj. (Valsa, 2012,
s. 5)

Kosturiak doplia, Ze ciefom samotného vyrobného procesu je produkcia vyrobku alebo
sluzby, ktora je poskytnutd zdkaznikovi na zadklade poZadovanej kvality, dostatocného

mnozstva a vo vyzadovanom case. (Kosturiak, 2010, s. 15)
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1.3 Plytvanie

Plytvanie sa da jednoducho vysvetlit na pridanej hodnote. Pracovnik priddva hodnotu
vyrobku v pripade, Ze zlepSuje jeho funkciu, obraba ho, meni jeho tvar, alebo farbu,
jednoducho robi s vyrobkom to, za ¢o je zdkaznik ochotny zaplatit. Naopak nepridana
hodnota nijak vyrobku nepoméha v jeho uplatneni na trhu a ani nezvysSuje zisk podniku.
Tieto Cinnosti mézeme oznalit' ako plytvanie a ich eliminécia je pre spolo¢nost’ vel'mi

doélezita. (Chromjakova, 2011, s. 32)

Vo vyrobe sa mézeme stretniit’ s mnozstvom druhov plytvania, no tychto 7 je zakladnych

(Bauer, 2012, s. 27-28):

e 7zbytocné Cakanie - na material, objednavku, diely, manipula¢né zariadenie, na

kolegu,
e vysoké zasoby - zadrZiavaju peniaze, obsadzuju kapacity, predlzuji manipuléciu,

e transport - vSetky pohyby, ktoré nepridavaji hodnotu. Vo vSeobecnosti plati ¢im
menej pohybov, tym lepSie. Pri transporte nastdva riziko poSkodenia a zvySuju sa

naklady,
e zmitky - kazd4 oprava znamena naklady navyse,
e nadvyroba - vel'ké mnoZstvo hotovych vyrobkov umiestnenych v sklade,

e zbytocné pohyby - pracovnikovi od¢erpavaji €as, pocas ktorého mohol pridavat
vyrobku hodnotu. Tieto pohyby ho unavuja, ndsledkom ¢oho mézu vzniknat’ zmétky

alebo traz.

Bauer d’alej doplna, Ze ¢innosti veduce k plytvaniu vo vyrobe nemoZzno odstranit’, no je ich
potreba o najviac eliminovat. Treba si uvedomit, Ze kazd4 z tychto abnormalit ma

nepriamo Umerny vztah k produktivite na pracovisku. (Bauer, 2012, s. 28)

Kosturiak uvadza, Ze plytvanie sa nenachadza len vo vyrobe, ale aj v logistike, pri vyvoji

novych vyrobkov alebo v administrativnej ¢innosti (Kosturiak, 2010, s. 12):

e Logistika - zbytocny pohyb materialu, ¢akanie na materidl, opravovanie portich na
logistickych zariadeniach, alebo skladovom systéme, chybné vychystanie materialu
do vyroby, alebo k zdkaznikovi, nevyuzitie kapacit, alebo znalosti pracovnikov,

nadbyto¢né mnozstvo materialu.
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e Vyvoj vyrobkov - nadbyto¢na dokumentacia, hl'adanie dokumentacie a informacii
napriec¢ celou spolo¢nost'ou, zbytocné navstevy inych oddeleni, odstraiiovanie chyb,

analyza zbyto¢nych Statistik, ¢akanie na informécie.

¢ Administrativa - chyby v papieroch a v informac¢nom systéme, nadbyto¢né mnozstvo
neprecitanych e-mailov, podklady z projektov dokoncenych v minulosti, nespravna
praca, zlozité smernice a postupy, zbytocny pohyb po oddeleniach, nadbytok
a priprava informadcii, ktoré nebuda vyuzité.
Eliminécia plytvania, prinasa vac¢siu konkurencieschopnost’ podniku. Odstranenim plytvania
vo vyrobe, administrative, logistike a pri vyvoji novych produktov priblizi spolocnost’
k stihlemu podniku. (Kosturiak a Florik, 2006, s. 237)
Guastello (2014, s. 138) dopliuje, Ze na zvySenie vykonu l'udi a eliminaciu plytvania tieZ

vplyva ergondmia zaoberajlica sa pracovnym prostredim a vztahom ¢lovek - stroj.
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2 MERANIE PRACE

Meranie prace patri medzi najdolezitejSie oblasti organizacie ariadenia vyroby. Jeho
pomocou mobzeme definovat vyznamné parametre prace. Meranie je zadkladnym
vychodiskom pre spravnu organizaciu, riadenie a planovanie prace stroja, alebo pracovnika.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 33)

Podl'a autora Dlabaca je hlavnou ulohou merania prace urcenie normy spotreby Casu. Ta
nam nasledne dokéaze popisat’ aktualny stav na danom pracovisku. Okrem merania sa casto

vyuziva aj hruby odhad, alebo sa do tivahy beru historické udaje. (Dlabac, 2015)

Presné meranie spotreby ¢asu na urciti pracovnt operaciu dokdze v budicnosti pozitivne
vplyvat’ na produktivitu prace. Findlny vystup tvoria normy, ktoré by mali byt spravne
uréené tak aby ich bol schopny spiiiat’ kvalifikovany zamestnanec, pri optimalnom vytazeni

vo vhodnych pracovnych podmienkach. (Masin, Masin, 2012, s. 11)

Kristak definuje meranie prace ako doleziti sucast’ vedomosti priemyselného inziniera.
Pomocou analyzy a merania sa pracovny postup rozloZi na mensie Casti, ndsledkom ¢oho sa
da TahSie odhalit’ problém vo vyrobnom procese. Je teda vybornym podkladom pre
racionalizaciu pracovného postupu, zvysSuje produktivitu, definuje normy, zvySuje

bezpec¢nost’ a odhaluje neefektivnost’. (Kristak, 2007)

2.1 Priame meranie

Tieto metody st psychicky aj ¢asovo narocné pre sledovaného pracovnika, ale aj pre
pozorovatela. Sledovany pracovnik pomocou hodiniek, alebo stopiek urcuje presny cas
jednotlivych opericii. K tejto ¢innosti moze tiez dopomahat’ kamera, alebo nahravac zvuku.

(Lhotsky, 2005, s. 61-63)

Snimok pracovného dia

Tato problematika je popisana v kapitole 4.4 Snimok pracovného dna.
Momentové pozorovanie

Momentové pozorovanie je pribuzné snimku pracovného dna, no jeho Casova aj fyzicka
naro¢nost’ je nizsia. V tejto tedrii je vyuzivanad pravdepodobnost’ a opiera sa o zasadu, zZe
spravne zvoleny pocet ndhodnych reprezentativnych tidajov, prinesie rovnaké vysledky ako

pozorovanie celej pracovnej zmeny zamestnanca. Metdoda je vhodna pre sledovanie
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viacerych zamestnancov, napriklad aj na rdéznych pracoviskach. Postup je nasledovny

(Lhotsky, 2005, s. 69-71):
e urcenie poctu a druhu pozorovanych ¢innosti,
e vyber stanovista,
e vyber poctu ndhodnych pozorovani,
e vypocet presnosti vysledku,
e pocet pracovnych zmien potrebnych na sledovanie,
e vyhodnotenie vysledkov.
Snimky operacie

e Chronometrd - poméha uéit’ dizku trvania uréitej pracovnej operacie, ktorej sled
d’al$ich ukonov je dopredu zndmy. VyuZziva sa pri pravidelne opakujucich sa pracach.
Ziskané informdacie st kvalitnym zékladom pre stanovenie noriem casu.
Chronometraz, pri ktorej sa plynule meria Casovy priebeh predom znamych
pracovnych tkonov sa nazyva plynuld, no ak sa meraju len niektoré Casti operacii

nesie nazov vyberova.

e Snimok priebehu prace - tieZ sa nazyva aj snimkova chronometrdz. Vyuziva sa pri
¢innostiach a operaciach s nepravidelnym cyklom a neprediktivnym casovym

sledom jednotlivych Casti operacii. (Lhotsky, 2005, s. 73)

CASOVE STUDIE

MOMENTOVE POZOROVANT | | SNIMKY OPERACE

SNIMKY
| PRACOWNIHO DNE

|
I o
[ fednotitves -I CHRONOMETRAE =—
- plymuld |
| Caly :
| T |
I hromadny J _| vybérova |
|_ viastni | H onkrotna |
SHIMEK
PROBEHW PRACE |
b e D i

Obrazok 2 Delenie priameho merania (Lhotsky, 2005, s. 65)
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2.2 Nepriame meranie

Medzi metddy nepriameho merania prace patria systémy predom urc¢enych casov. Kazdému
zékladnému pohybu sa priradi index, ktorého vysSka zavisi na naro¢nosti. Pomocou
nepriameho merania dokaze spoloc¢nost’ efektivne planovat’, urcit’ vykonnost’, alebo stanovit’
naklady. Pri nepriamom merani nie je zapojena subjektivita pozorovatela, ¢o predstavuje
vyhodu. Medzi zdkladné metddy patri MOST, MTM (Metod Time Measurement), USD
(Unifer Standard Data) a UAS (Universelles Analysier Systemm). (Masin, Vytlacil, 2000, s.
109)

MOST

Maynard Operation Sequence Technique patri k najpouzivanej$im nepriamym meraniam.
Podl'a metdédy MOST, je kazda praca akési premiestiiovanie objektu, ktoré sa zaradi do
jednej zo Styroch skupin. Konkrétne sa jedna o obecné premiestnenie objektu vzduchom,
riadené premiestnenie (objekt dotykajici sa povrchu), pouzitie nastroja, alebo pouzitie

rucného zeriavu. (Masin, 2005, s. 47)
Masin a Vytlacil dopliiuja, Ze metoda MOST na 1isi podl'a urovni operacii:

e Mini MOST - operacie opakujuce sa viac ako 1500 x za tyzden, su dlh¢ priblizne 10
— 76 sekund

e Basic MOST- zlozitejSie operacie, ktoré trvaji okolo 10 minat v pocte mensom ako

1500 x tyzdenne
e Maxi MOST - operacie ktoré prebiehaji maximalne len 150 x tyzdenne

e Admin MOST - technika vyuZivana v administrative podniku

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 117-119)
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3 LOGISTIKA

Logistika je vedna disciplina, ktorej cielom je koordinovat’, prepojit’ a optimalizovat’ tok
vSetkych surovin, materidlu, vyrobkov a sluzieb z hladiska minimalizacie nakladov
a maximalneho uzitku zakaznikov. Zameriava sa na riadenie materialu, informacii a financii.

(Sixta, Zizka, 2009, s. 15)

Tento pojem zasahuje takmer do vSetkych podnikovych ¢innosti, takze ho mézeme oznacit’
za Siroky a komplexny. Logistické, ale aj podnikové procesy sa navzajom ovplyviiuju

a vytvaraji medi sebou vizby. (Rushton, Croucher, Baker, 2014, s. 3)

Stiisek (2007, s. 4) definuje logistiku nasledovne: ,,Logistika predstavuje strategické riadenie
funk¢nosti, ucinnosti a efektivity hmotného toku surovin, polotovarov a produktov s cielom
dodrzat’ ¢asové, miestne, kvalitativne a hodnotové parametre pozadované zakaznikom. Jeho
dolezitou sucastou je informacny tok, ktory prepojuje vzdjomne logistické ¢lanky (produkty,

sluzby, preprava, dodavky) od poskytovanych produktov zadkaznikom az po ziskavanie zdrojov*.

Autor Gros (2016, s. 25) vo svojej publikécii uvadza, Ze medzi typické ¢innosti logistiky
patri doprava, skladovanie, manipuldcia s polotovarmi a vyrobkami, riadenie zasob,

obstaravanie vozového parku, alebo navrhovanie optimalnej logisticke;j siete.

Jurova (2016, s. 190) chape logistiku podniku ako spojenie zasobovacej,
vyrobnej, vnutropodnikovej, spitnej a logistiky distribucie. Zasobovacia logistika ma za
ulohu ovplyviiovat tok materidlu na sprdvne miesto, vnuatropodnikovd a vyrobna
zabezpecuju transport vstupov do vyroby a ich operativne riadenie. Spitna logistika riesi
problematiku odpadov, Zivotného prostredia, ale tieZ servisu a reklamacie vyrobkov.
Distribu¢na logistika zarucuje bezchybnu expediciu, ¢innosti s obalovym materidlom

a nasledné dorucenie zakaznikovi na poZadované miesto.

3.1 Ciele logistiky

Podl'a Sixtu a Zizka (2006, s. 19) je uréenie ciel'a logistickych procesov dolezité, no nie vzdy
jednoduché. V podstate by mal spifiat’ dve poziadavky. Prvou je to, Ze by sa mal opierat’ o
stratégiu podniku a priblizovat’ spolo¢nost’ k najvyssiemu ciel'u. Druhou podmienku je

uspokojenie priani zdkaznikov s miniméalnymi nakladmi.

Ciele logistiky moZno rozdelit’ na prioritné, kde patria vonkajSie a vykonové ciele a tiez na
sekundarne, ktoré tvoria vnltorne aekonomické. Medzi vonkajSie modZeme zaradit

narastajuci objem predanych vyrobkov, spolahlivost dodavanych produktov, alebo
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skracovanie dodacich ¢asov. Vnutorné suvisia s dolezitou podnikovou veli¢inou zvanou
naklady. Konkrétne ide o minimalizaciu ndkladov v doprave, na vyrobu, riadenie podniku,
ale tiez na drzbu zasob a ich skladovanie. Vykonové ciele suvisia s uspokojenim zékaznikov

nakladmi, pri pozadovanej kvalite. (Sixta, Zizka, 2009, s. 20-21)

CiLE PODNIKOVE LOGISTIKY !

prigritni sekundarni
VNEJSI | vMiTRMI |
CiLE L 1_:II.E
SLoFKA | __" SLOZKA .

VFKOMOWVA EKDMNOMICKA

Obrazok 3 Ciele podniku (Sixta, Zizka, 2009, s. 1 9)
3.2 Zakladné logistické ¢innosti
Autor Praclik (2006, s. 14) deli zakladné logistické ¢innosti podl'a troch kategorii:
e logistické ¢innosti suvisiace s distribuciou vyrobkov,
e cCinnosti logistiky sluziace na podporu vyroby,
e zasobovacia logistika.

Do prvej kategorie, ktora stvisi s distribiciou vyrobkov moézeme zaradit’ ¢innosti ako
napriklad prijem a plnenie objednavok, riadenie arozmiestiiovanie zasob, balenie,

skladovanie a expediciu, zabezpec€enie dopravy, alebo zefektiviiovanie distribu¢nych ciest.

Logistika podporujica vyrobu zabezpecuje planovanie vyrobného programu,
medzioperacnu dopravu, optimalizaciu zasob, podporu vyrobnych operacii, alebo zaistenie
plynulej vyroby.

Do poslednej kategorie sa zarad’uje dokladné planovanie zdsob, vyhladdvanie zdrojov,

kontrola kvality, vyber dodavatel'ov, alebo doprava a skladovanie surovin potrebnych na

plynuly vyrobny proces. (Preclik, 2006, s. 14)

Lambert (2005, s. 16) zarad’uje medzi hlavné ¢innosti logistiky riadenie zasob, manipuléciu

s materidlom a polotovarmi, vybavovanie objedndvok, servis pre zdkaznikov, balenie,
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skladovanie potrebnych surovin, nadkup a dopravu produktov potrebnych na vyrobu, alebo

reklamacné Cinnosti pri zdvadach a chybéch zistenych zakaznikom.

3.3 Stihla logistika

Cielom Sstihlej logistiky je optimalizovanie vSetkych cinnosti spojenych s logistikou

elimindciou plytvania a znizovanim nékladov. (Ipaslovakia, ©2020)

Autorka Chromjakova (2013, s. 49) upozoriiuje na to, zZe zoStihl'ovanie vSetkych
podnikovych procesov, teda aj v logistike zvySuje konkurencieschopnost a rychlost’
reagovania na zmeny trhu. Stihla logistika, administrativa, vyvoj a vyroba tvoria

predpoklady pre moderny a inovativny podnik.

K naplneni ciel'ov veducich k §tihlej logistike podporuji ¢innosti ako napriklad vyuzivanie
systému tahu, odstrafiovanie plytvania v logistickom toku od prvej az k poslednej ¢innosti,
pruznost’ vyroby, presun a pohyb materialu z alebo do vyroby v malych davkach s ¢o
najkrat§im priebeznym casom, vyuzivanie systému milkrun, minimalizacia presunu
materidlu pomocou vysokozdviznych vozikov, dodrziavanie principu Just in Time, alebo

automatizacia dopravy. (Strachota, 2018, s. 36)

Medzi cinnosti podporujuce smerovanie podniku k Stihlej vyrobe moézeme zaradit
mapovanie toku hodnét internej logistiky a dodavatel'skych retazcov, pravidelny audit,
redukciu zasob a skladovych priestorov, pouZivanie milkrunu, 5s, timovej prace, efektivne
balenie, Standardizaciu, kanban, a tiez monitoring vyznamnych ukazovatel'ov a pravidelné

Skolenia zamestnancov. (KoSturiak, Frolik, 2006, s. 30)

MANAGEMENT
DODAVATELSKYCH
RETEZCU
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STANDARDIZACE

LOGISTICKYCH
PROCESU

OPTIMALIZACE STIHLA -
LOBISNIGRE SR LOGISTIKA LOGISTICE
MANAGEMENT

TOoKU
HODWNOT

SPOLUPRACE
5 DODAVATELL
A ODBERATEL

INFORMACNI A
KOMUNIKACSMI
SYSTEM

KAIZEN

Obrazok 4 Stihla logistika (Kosturiak, 2006, s.29)
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3.4 Plytvanie v logistike

Autori Kosturiak a Frolik (2006, s. 28) uvadzaju, ze tak ako vo vSetkych podnikovych
procesoch, tak aj v logistike sa mézeme stretnat’ s plytvanim. Jeho elimindcia ma velky
vplyv na postavenie spolocnosti a kedze logistické Cinnosti tvoria az 70% celkovych

nakladov na vyrobu produktu, minimalizacia je vel'mi dolezita.
Harrison, Remko a Hoek (2011, s. 228) vo svojej publikacii definuji nasledujice druhy
plytvania v logistike:

e cakanie na material alebo manipula¢ny prostriedok,

e zasoby, material a komponenty v nadbyto¢nom mnozstve,

e zbyto¢na manipulacia pohyby a presuny,

e nevyuzité kapacity,

e nevyuzité schopnosti zamestnancov - €asto zavisia na nedostatocnej motivacii,

e chyby pracovnikov a zariadenti,

e neStandardizované Cinnosti a zlozito organizované prace.

3.5 Skladovanie

Ked'Ze v skladoch sa nachadzaju vyrobky a produkty, ktoré tvoria spolo€nostiam zisk, ich
efektivne vyuzivanie je vel'mi dolezité. Vhodna lokalizacia, umiestnenie produktov, ale aj
dodrZovanie podmienok zaskladiiovania a vyskladiiovania hrajii vyznamnu tlohu. (Stehlik,

Kapoun, 2008, s. 72)

Autori Lambert, Ellram a Stock (2005, s. 266) chapu vyznam skladovania ako spojovaci
mostik medzi vyrobcami produktov akone¢nymi zdkaznikmi. Spravne skladovanie
materidlov a polotovarov dokaze podnikom zabezpecit' plynulost vyroby v spravnom

¢asovom horizonte bez ¢akania na dodavatelov.

Sixta a Macat (2005, s. 132-134) vidia dovody a prinosy skladovania v usporach ndkladov
na prepravu, vyrobu, vyuzivani mnozstevnych zliav, v podpore podnikovej stratégie, udrzani
st svojich dodavatel'ov, poskytovani §irSieho sortimentu zdkaznikom. V pripade, Ze nastane
na trhu nepredvidana situécia, v podobe obmedzenia ponuky od konkurencie, skladovanie
ziadaného produktu mdze byt’ viac ako vyhodné. Ako zékladné funkcie skladovania autori

oznacuju prenos informdcii o zakaznikoch, ale tieZ o stave, pohyboch a umiestneni zasob,
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uskladneni produktu a jeho presune, napriklad pri prijme, vydaji, expedicii, alebo prekladani

tovaru.

Rushton, Croucher a Baker (2014, s. 181) vnimaju skladovanie ako spojenie medzi
vyrobcom urcité¢ho produktu a zakaznikom. Zarad'uji sem Cinnosti tykajiuce sa obstarania
a nakupu zasob, drzbou zésob a polotovarov, ale tiez ¢innosti s pozadovanym a pravidelnym
dodavanim potrebnych tovarov.

3.5.1 Funkcie skladovania

Waters (2009, s. 371) popisuje sklad ako priestor, v ktorom st ulozené produkty, alebo

zasoby medzi ich vyrobou a kone¢nou spotrebou.

Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s. 19) definuju sklad ako miesto, kde st uloZené suroviny,
material, tovar a produkty v ¢ase medzi miestom ich vzniku a miestom konecnej spotreby.

V ich publikacii definuji 3 zdkladné funkcie. Konkrétne sa jedna o:

e Uskladnenie - materialu, vyrobkov, polotovarov z dovodu zmeny dopytu, sezénnosti

alebo Spekulativnych nédkupov.
e Prenos informacii - dolezita funkcia z dovodu kontroly a stavu zéasob.

e Presun produktov - zameriava sa na prijem, vydaj a celkovy pohyb produktov naprie¢

spolo¢nostou.

Existuje mnoho ddévodov na skladovanie, no Richards (2011, s. 451) vidi ako

najvyznamnejsie nasledujuce:
e nepravidelny dopyt zdkaznikov pro produktoch,
e dodavky vo véacsich mnozstvach,
e potreba skladovania ndhradnych dielov,
e potreba spradvneho mnozstva polotovarov, materialu a surovin,
e geografickd vzdialenost’ medzi vyrobou produktu a spotrebou,
e zmena cien materidlov a polotovarov,
e rabat pri odbere vac¢Sieho mnozstva,

e potreba vyrabat aj pri zastaveni dodavok materialu.

Malejcikova a Malejcik (2015, s. 84) vidia funkcie skladovania takto:
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vyrovnavajuca - dolezitd v pripade, Ze nastane nerovnovaha medzi dvoma ¢lankami

logistického ret'azca, napriklad medzi materialovym tokom a potrebou,

technologickd - v pripade, Ze produkt este nie je ztechnologického hladiska

ukonceny, moZze sa jednat’ o susenie alebo kvasenie,

Spekulativna - odhad, Ze tovar naberie na trznej hodnote a bude predany s va¢sim

ziskom v buducnosti,
zabezpecovacia - v pripade neoCakavanych vykyvov trhu, ochrana pred rizikom,

kompleta¢nd - zlaenim objedndvok od viacerych dodavatelov vznikne findlny

produkt,

substitucna - skladovanie materidlov, ktorymi mdézeme nahradit’ povodny material

v pripade dodrzania kvality.

3.5.2 Druhy skladov

Mojzis (2010, s. 61) poukazuje na 6 kategdrii, pomocou ktorych mézeme delit’ sklady:

stupen centralizacie - centralizované / decentralizované,
kompletizacia - orientované na material / spotrebu,

pocet nositel’'ov potrieb - vSeobecné / pripravné / prirucné,
ochrana - sklady v budovach / nekrytg,

stanovisko - vonkajSie / vnitorné,

sprava - vlastné / cudzie.
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4 DALSIE METODY VYUZITE V DIPLOMOVEJ PRACI

4.1 SS

Metoda 5S sluzi k dosiahnutiu optimalneho a Stihleho pracoviska. Jej nazov pochadza
z piatich skratiek japonskych slov, ktoré uruji pravidlé tejto metody. (Kressova, 2013, s.
76)

5S je veI'mi dolezitd pri implementacii metod priemyselného inZinierstva, optimaliza¢nych
metddach a celkovom zostihl'ovani vyrobnych procesov. Jej pomocou moézeme dosiahnut’
zékladnu stabilitu nielen vyrobnych, ale aj administrativnych procesov, ¢i uz v sukromnych,
alebo verejnych podnikoch. Téato metdda pozostava z piatich za sebou nadvézujlcich
krokov. (Bauer, 2012, s. 31)
Seiri - Vytriedit’
Cielom prvého kroku je nechat' na pracovisku len nevyhnutné veci a nastroje. Tie sa
rozliSuju na tri druhy:

e nepotrebné, ktoré je mozné vyhodit’,

e veci, ktoré sa pouzivaju len raz za ¢as (menej ako 1x za 30 dni),

e veci pouzivané dennodenne.

Nastroje a iné komponenty musia byt’ na pracovisku umiestnené podl’a frekvencie pouzitia.
To znamena Ze potrebné, budl ¢o najviac po ruke, na vidite'ne oznacenom mieste, ostatné

sa umiestnia do skladu, alebo na vyhradené miesto.

Po tomto kroku by mala nastat’ viditeI'na Gispora miesta a plochy, ¢o vplyva na zbytocné

pohyby ukony pracovnika.
Seiton - Usporiadat’

Vytriedené veci je potreba o najrozumnejsie usporiadat’ tak, aby na ich hl'adanie bol vyuzity
¢o najmens$i Cas. Do uvahy treba brat' aj zdsady ergondmie a minimalizaciu pohybov
pracovnikov. Po zavedeni kroku seiton by mali mat’ vSetky veci, ndradie, obaly atd’. svoj

uréeny priestor s dorazom na eliminaciu hl'adania. (Bauer, 2012, s. 33-35)
Seiso - Udrziavat’ poriadok

Ciel'om tohto kroku je Cistota nastrojov, pomdcok, ale aj celého pracoviska, o ktoré sa buda

sami snazit. Pre vyssi efekt, je tieZ dobré odhalit’ zdroj znecistenia, a ak je mozné odstranit’
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ho. Pracovnici sa budu citit’ vo vicsej psychickej podobe a neporiadok nebude vplyvat’ na

ich pracovny vykon. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)
Seiketsu - Urcit’ pravidla

Urcenie pravidiel a Standardizacia sluzia k udrzatel'nosti zlepSeného stavu pomocou prvych
troch krokov. Tieto Standardy by mali byt zostrojené a navrhnuté spolu s vyrobnymi
pracovnikmi, za dohladu veducich pracovnikov. K dodrziavaniu nastolenych pravidiel

mozu dopomahat’ kontrolné formulare. (Polakova a Bobak, 2013, s. 42)
Shitsuke - Upeviiovat’ a zlepSovat’

Ciel'om bodu ¢islo 5 je vybudovanie pracovnej kultary, sebadiscipliny a kontroly. Udrzanie
pravidiel je vyzvou pre vSetkych zainteresovanych pracovnikov a vyzaduje sebadisciplinu.
Zakladom je pravidelny kontrolny audit, ktory ovplyviiuje disciplinu vyrobnych
pracovnikov. (Bauer, 2012, s. 38)

Nezastavitelny vyvoj podnikov ovplyvnil aj metéodu 5SS, ktord je v sucasnosti rozsSirena
o d’alsie dva kroky a nesie teda nazov 7S. Siesty krok sa zaobera bezpe&nostou pri praci,
ked’Ze kazdy uraz vplyva na pracovnu kultiru, no a siedmy krok sa zameriava na ekologiu

podniku, na ktort sa dba Coraz vicSmi. (Burieta, 2010).

5.5hitsuke
(upeviiovat a zlepgovat)
4.Seiketsu
{urtit pravidia)

33

3.Seiso

(udrzovat poridek)

1.Seiri
(utridit)

2.Seiton

(uspofadat)

Obrazok 5 Kroky metody 5S (Bauer, 2012, s. 32)

4.2 Standardizacia

Standardizacia popisuje uréity proces a jasne definuje vykonavanie &innosti. Pre podnik
prindsa vyhody v podobe vyssej produktivity, bezpecnosti, kvality a pre pracovnika komfort

v pripade, ze zabehnuty Standard berie na zretel’ ergonomické usporiadanie. Zakladny prvok
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tvori vyrobny proces, rozdeleny na operacie, ovplyvnené normami, pracovnymi poziciami

a organizaciou pracoviska.

Spravne zabehnuty Standard priaznivo ovplyviiuje problémy s variabilitou, chybami
pracovnych ukonov, bezpe¢nost'ou, alebo komunikaciou medzi pracovnikmi. Tiez vytvara
priestor pre zlepSujice navrhy, efektivnejSie vykondvanie a rychlu reakciu na vzniknuty

problém. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Standardy mézu splnat’ rozny Gcel. Mozu pracovnikovi vysvetlovat ako robit’ uréitu
pracovn(i ¢innost’ tak, aby bol vyrobeny dany produkt. Ten by mal spiiiat’ stanovené
poziadavky, napriklad kvality, miesta, alebo poc¢tu. Existuju vSak aj Standardy, ktoré su
zavislé na inej udalosti. Poméhaju pracovnikovi riesit’ a urychlit’ nejaky problém, napriklad

poruchu, odstavku, alebo zmenu nastroja na vyrobnom zariadeni. (Masin, 2004, s. 78)

Podla Dédinu moze mat’ tato metdda priemyselného inZinierstva aj negativne ucinky. Praca
sa stava pre pracovnikov nudnd arutinna, ked’ze pracovny postup je pevne urceny.
Nasledkom toho moze klesat’ ich vykon a stipat’ nespokojnost’ s pracovnym zaradenim

v spolocnosti. (Dédina, Odchadzel, 2007, s. 29)

Musilova uvadza, Ze Standardy tykajuce sa Cistého a usporiadaného pracoviska, mazacich
planov, pretypovania, pracovnych postupov, ale aj planov vstupnej, ¢i vystupnej kontroly su

vhodné na vizualizaciu. (Musilova, 2012)

4.3 Vizuialny management

Po nastoleni urcitého Standardu na pracovisku je dolezitym doplnkom jeho vizualizovanie,

ktoré sa opiera o niekol’ko pilierov.

e Vizualizdcia nastdva po Standardizacii a zorganizovani pracoviska. Dokéze

eliminovat’ plytvanie, neporiadok a podporuje zamestnancov k ¢istému pracovisku.

e Medzi vizualne pomocky patria napriklad néstenky, alebo tabule, ktoré pomahaji
pracovnikom lepSie pochopit’ dané procesy. V pripade, Ze je pracovnik na dovolenke,
zastupujuci kolega, ktory nema az tol’ko skiisenosti s tymto pracoviskom sa tu bude

lepsie orientovat’.

e Sluzi na odhalenie a predchddzanie vzniku vad a plytvania. (Chromjakova, Rajnoha,

2011, s. 66)
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Podla Bauera (Bauer, 2012) patria do vizudlneho managementu vsetky grafické prvky,
ktorych ucelom je zjednodusit’ a sprehladnit’ proces pracovnikom. Jednd sa o obrazky,
grafy, farebné znacenie, linie pracoviska, nastenky, diagramy, obrazkovu dokumentaciu,
alebo checklisty. Pomocou zraku ¢lovek prijima az 83 % vSetkych informacii, nasleduje

sluch (11%), éuch (3,5%), hmat (1,5%) a chut (1%).

Spolo¢nost’ s vizualnym manazmentom na vysokej Urovni mé isty druh konkurencnej
vyhody vd’aka comu dokaze vytvorit’ systematicky pristup k zlepSovaniu. Vizualizacia
udrzuje bezpec¢nost’ na pracovisku a zobrazuje dolezité informacie a problémy, nasledkom

¢oho sa daju riesit.
4.4 Snimok pracovného dia

Snimok pracovného dila je metdda, pomocou ktorej je sledovana nepretrzite celd zmena
pracovnika, alebo zariadenia vo vyrobe. Cielom je zistenie potrebného ¢asu na urcité
operacie, dizku prestojov, alebo prestavok. Pomaha odstrafiovat’ straty, pri¢iny
nedostatocného vykonu, zistuje pocet potrebnych pracovnikov, stupne ich vyuzitia, ale aj
vyuZitia strojov. Podl'a po¢tu pozorovanych objektov rozdel'ujeme snimok pracovného dia

nasledovne (Lhotsky, 2005, s.66-67):
e jednotlivca,
e (aty,
e hromadny - v pripade, Ze je pozorovatel schopny zvladnut’ viac pracovisk naraz,
e vlastny - vytvara ho sam pracovnik.

Pascal hovori, ze pri snimkovani by mali byt dodrzané jednotlivé kroky. Spociatku by sa
mal pozorovatel zozndmit’ s procesom a pracovnym priestorom. Nasledne by mal byt proces
rozlozeny na mensie Casti, ktoré by mali prejst meranim. Neskor by sa mali merat’ aj
jednotlivé Casti procesu. Po identifikovani abnormalit a neStandardnych Casti procesov, by

mala byt vytvorend tabul’ka s konkrétnymi ¢asmi. (Pascal, 2015, s. 76-77)

Pavelka doplia, Ze snimok pracovného dna by mal byt zaznamendvany na predom
pripraveny formuldr, kde sa zapiSu vSetky cinnosti s konkrétnymi €asovymi udajmi.
Pomocou vyhodnotenych dat budu nasledne navrhnuté rieSenia v podobe racionalizacie

pracoviska, alebo elimindacie plytvania. (Pavelka, 2009)
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4.5 Paretov diagram

Paretovll analyzu prvykrat definoval Vilfredo Pareto uz v roku 1985, kedy zistil, Ze 80%
celého narodného hospodarstva je vytvorené len 20% obyvatel'stva. Thto tedriu neskor
roz$iril Joseph Duran, podla ktorého 80% dosledkov istého javu suvisi s 20% pricin.

(Svozilova, Masin, 2006, s. 311)

Podl'a Vebera (2006, s.271) Paretov diagram pomaha identifikovat’ problémy a faktory,
ktoré su pre podnik najvyznamnejSie a je nutné sa im venovat. Moze byt ndpomocny pri
rieSeni problémov s kvalitou, pri vybere vyrobkov s vysokym trznym podielom, alebo

hl'adani problémovych pracovisk.

Chromjakova aRajnoha (2011, s. 69) oznaluju Paretov diagram ako stipcovy graf,
popisujuci frekvenciu vyskytu ne¢iselnych tdajov, zoradenych vzostupne. Priklady vstupov

a vystupov su nasledovné:
o 80 % strat vo finalnej produkeii je spojenych s 20 % pricin nekvality,

e NajdolezitejSie operacie vo vyrobnom procese vyzaduju 80 % nakladov, ale maji len

20 % vplyv na kupu vyrobku,
e 80 % celkového obratu predaja pochadza od 20 % najvernejSich zakaznikov,
e 80 % Spiny na pracovisku je na 20 % plochy, ktoré je najviac vyuzivana,

e 80 % energie vyuziva len 20 % populacie zeme.

4.6 Logicky ramec

Logicky ramec je nastroj, pomocou ktorého dokdZzeme analyzovat a prezentovat’ projekt. Je
to akési zhrnutie vietkych podstatnych veci v matici §tyroch stipcov a $tyroch riadkov
vplyvajicich na ciel projektu. Vel'mi dolezité je definovanie ucelu a ciel’a, ktorému by malo
byt’ vSetko podriadené. V kvalitne spracovanom logickom radmci musi byt vysvetleny zamer
aciel' projektu, vystupy, aktivity, ale tieZ indikatory uspechu, zdroje overenia tychto

indikatorov, rizika a predpoklady. (Euroekonom, ©2019)
Dolezal, Machal a Lacko definuju logicky ramec ako vhodni metdédu a pomocku na
vytyCenie ciela, ktora zahffia ndvrh, zaciato¢nu pripravu, prvky realizacie, aktivity

a zavere¢né vyhodnotenie projektu. (Dolezal, Machal, Lacko, 2012 s. 67)
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Zamér Objektivné ovéfitelng | Zdroje informaci nevypliuje se
ukazatele k ovéfenl (zpusob
ovaieni)
cil Objektivné ovéfitelné | Zdroje informaci Predpoklady a rizika
ukazatele k ovéfeni (zplsob
ovéfeni)
Vystupy (konkrétni Objektivne ovéfitelng Zdroje informaci Pfedpokiady a rizika
vystupy) ukazatele k ovéfenl (zplsob
ovéreni)
Altivity (klitové Zdroje {penize, lidé, ...) | Casovy ramec aklivit Pfedpoklady a rizika
Cinnosti)
nevypliuje se navypliuje e nevypifiuje se Pfedb&iné podminky

Obrazok 6 Schéma logického ramca (Dolezal, Machal, Lacko, 2012, s. 64)

4.7 Ripran analyza

Risk Project Analysis, takisto zndma pod skratkou RIPRAN je metoda schopna riadit’ rizika
projektu. Popisuje jednotlivé hrozby, ktoré vplyvaju na vystup projektu a tiez ich mozné
scenare. Medzi vystupy patria ndvrhy na znizenie rizika, plan opatreni a nova hodnota rizika

po implementacii opatreni. (ManagementMania, ©2020)

Dolezal, Machal a Lacko (2016, s. 79-82) definuja Styri hlavné kroky rizikovej analyzy:
e identifikdcia moznych rizik s vplyvom na projekt,
e urcenie moznej pravdepodobnosti kazdého rizika,
e opatrenia veduce k zniZeniu rizik,

e celkové vyhodnotenie analyzy, nésledkom ktorého je potrebné ucinit’ rozhodnutie, ¢i

je v danej situécii, bez d’alSich opatreni rozumné pokracovat’ v projekte.

Tato metoda je podla nich zlozitejSia a pracnejSia, no pri podrobnom rozbore hrozieb,
scenarov a pravdepodobnosti dokaze urcit’ presné vysledky, pomocou ktorych je mozné

ocakavat’ a eliminovat’ rizika.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Vybrana spolo¢nost’ patri medzi poprednych ¢eskych vyrobcov regulacnej techniky, merace;j
techniky a dodavatelov strojarsky dielov podla vykresovej dokumentédcie zakaznika.
Produkty nachddzaju uplatnenie v rdéznych oblastiach a priemysloch. Konkrétne ide
o tepelnu techniku (voda, kurenie a plyn), chladiacu, mraziacu, klimatiza¢nt techniku,
energetiku a jadrovll energetiku, strojarenstvo, banicky, chemicky, potravindrsky, ale aj
automobilovy priemysel. Tato vyrobna spolocnost’ vlastni dva zavody, z ktorych vyvaza
svoje vyrobky na Slovensko, do Nemecka, Svajéiarska, Pol'ska, Mad’arska, ale aj do Velkej
Britanie, ¢i Spojenych Statov americkych. Prvy zévod, ktory sa nachddza v Uherskom
Hradisti zacal produkovat’ vyrobky uz v roku 1991 a o dvanast’ rokov neskor, teda v roku

2003 spoloénost’ rozsirila vyrobu a vznikol aj zdvod v Stemberku.

Obrazok 7 Vyrobny zavod v Uherskom Hradisti
(vlastné spracovanie)

5.1 Zakladné udaje o spolo¢nosti
Historia
e 1991 - zalozenie spolo¢nosti, vyroba elektromagnetickych ventilov a ventilovej
techniky pre kotly a Sporaky pre firmu Mora
e 1993 - zaciatok vyroby mosadznych trysiek pre belgickl spolocnost’
e 1994 - nadviazanie kontaktov s americkou spolo¢nostou Honeywell

e 1996 - presun technologie vyroby Honeywellu z Holandského Emmenu do zavodu

v Ceskej republike
e 1997 - povodeni v starom areali firmy, presun do JaroSova, kde sidli dodnes

e 2001 - ziskanie certifikacie kvality
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e 2003- odkupenie zavodu firmy Morava, zagiatok vyroby v Stemberku

e 2008 - zahajenie vyroby dielov pre jadrovy priemysel

e 2009 - zaciatok vyroby ventilov pre chladiarenskt techniku Refco

e 2011 - zahajenie vyroby pre Parker group

e 2014 - rozsirenie portfolia o medené vyrobky

e 2015 - nakup technoldgie na kapilarne spajkovanie medi, ocele a mosadze

e 2017 - rozSirenie sortimentu o ventily urené na regulaciu vody pre umyvacky

a pracky
e 2018 - zapojenie montaznej linky na vyrobu chladiarenskych ventilov
e 2019 - rozsirenie vyroby spajkovania v ochrannej atmosfére
Vizia
,Chceme byt rodinnou spolo¢nost'ou, znamou svojou vysokou odbornost'ou v regulacnej

technike, ktord produkuje chytré rieSenia v kvalite zrovnatel'nej so svetovou konkurenciou.*
Organizacna Struktura

Kedze sa vybrand spolo¢nost’ zarad’'uje medzi stredne velké podniky, zodpovednd tomu aj
jej organizacnd Struktura. Na samom vrchu sa nachddza riaditel’ka spolo¢nosti, ktord ma
rovnaké pravomoci k riadeniu ako prokurista a mentor. Spolo¢nost’ vlastni dva zavody, preto
st niektoré Useky zdiel'ané. Ide napriklad o personalny a ekonomicky, technicky, vyvojovy
usek, ale aj spravu majetku, alebo oddelenie obchodu a ndkupu. Tato diplomova praca je
spracovana vo vyrobnom zavode, ktory sa nachddza v Uherskom Hradisti. Tu je najvysSim
predstavitelom vyrobny riaditel, ktory zodpovedd za dvoch planovacov, majstrov,
kontrolorov skladnikov, dvoch tudrzbarov a samozrejme vyrobnych pracovnikov. Cast
z nich pracuje na strojarskom oddeleni, no cca 75 % sa venuje vyrobe v ¢asti Honeywell,

v ktorej budem analyzovat’ vyrobny proces.
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Riaditel :
Mentor Z : Prokurista
spolocnosti
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Obrazok 8 Organizacna Struktura spolocnosti (vlastné spracovanie)

Zamestnanci

Na doleuvedenom grafe mézeme pozorovat vyvoj priemerného poctu zamestnancov
spolo¢nosti v poslednych piatich rokoch. Oranzovou farbou je zobrazeny celkovy pocet
zamestnancov v obidvoch zavodoch a modrou farbou pocet zamestnancov, ktori sa
podielaji na vyrobe v Uherskom HradiSti v ¢asti Honeywell (stredisko 300), kde sa
diplomova praca spracovala. Z grafu vyplyva, ze v divizii Honeywell pracuje v priemere

takmer 28 % zamestnancov celej spolo¢nosti.

CELA SPOLOCNOST  [IHOMNEYWELL

115 113 2 117

109

23 24 25 25 23

2015 2016 2017 2018 2019

Obrdzok 9 Vyvoj poctu zamestnancov (vlastné spracovanie)
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5.2 Politika kvalita

Spolo¢nost’ si uvedomuje prioritny vyznam kvality, preto stanovuje urcity Standard

a politiku v niekol’kych bodoch:

e Poziadavky zédkaznika zabezpecuje s dorazom na kvalitu vyrobkov a sluzieb, na
dodavky v dohodnutych terminoch a na komplexné servisné sluzby pri realizécii

filozofie ,,Vsetko pre zdkaznika.*

e Ekonomickym vyuzivanim marketingovych nastrojov zabezpecCuje stabilizaciu

postavenia a udrzovania konkurencieschopnosti na existujucich aj novych trhoch.

e Vychovou a vzdeldvanim vSetkych pracovnikov spolo¢nosti zabezpecuje dokonalé

zvladnutie vSetkych procesov.

e Efektivnym pldnovanim a systematickym procesom vo vsetkych oblastiach svojej
¢innosti zabezpecuje nepretrzité zvysovanie kvality vyrobkov a sluzieb, do ktorého

zapojuje i svojich dodavatelov.

e Kvalifikovanych pracovnikov stimuluje primeranych socidlnym programom a do
procesu zvySovania kvality zapojuje vSetkych zamestnancov podl'a zasady ,,Kazdy

pracovnik je zodpovedny za vysledok svojej prace.*

e Ochranu zdravia pri praci zaruuje pomocou danych Standardov a minimalizuje

vplyv svojich priemyselnych ¢innosti na Zivotne prostredie.

Firma si potrpi pri vSetkych svojich ¢innostiach na predpisy a smernice ISO 9001:2015,
ktorymi je certifikovana. Tuto certifikciu dostala prvykrat uz v roku 2001. Z toho vyplyva,
Ze je tu zavedeny systém riadenia kvality, ktory je pravidelne kontrolovany. Pracovnici
spolo¢nosti Dekra ju 2 krat ro¢ne preveria formou auditu, na zaklade ktorého dostanu
spominant certifikdciu. Okrem tohto, sa uskuto¢nuju aj mensie, zakaznicke audity, ktorymi
si kvalitu a chod spoloc¢nosti preveri sdm zékaznik. Tymito auditmi a vysSie uvedenou
certifikdciou spolocnost’ dosiahla vysSiu doveryhodnost’ a dokaz seridznosti pre svojich
zékaznikov a partnerov, ale tiez zvySenu kvalitu vyrobkov, ktord je vo vyrobe vel'mi

dolezita.
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i

CERTIFIKAT

[F]PEVEKO

REGULAENI TECHNIKA

5 DEKRA

1S0 9001:2015

DEKRA CamTeation SMEH M PONTIE, 22 CrganIace

PEVEKO, spol. s r.o.

Oblact sertiflkace:
vival jroba 3 prode] reguisénti=chTiky.

Cartfikovans micts:

£2 585 01 Uherzks Hracifte, Pliovarsed 545

Pistrnost certktu od 1212 2018 do 18122021
Feglsiméni elzio cerifikah 40501295

:::::

Obrazok 10 Certifikat kvality
(interné materialy spolocnosti)

5.3 Vyrobky a sortiment

Elektromagnetické ventily na plyn

Priamo ovladané plynové ventily - slizia na dvojpolohové ovladanie prietoku
plynnych paliv.
Havarijné plynové ventily - vyrobeny na rufné otvaranie arucné,

alebo elektromagnetické zatvaranie impulzom.

Plynové filtre - vyuZitie pri filtrovani plynnych paliv plynovodov do maximalneho
tlaku 600 kPa.

Detektory horlavych a nebezpecnych plynov - dokézu vcas zistit' uniknuty plyn,

uzavriet’ privod plynu, varovat’ osoby na blizku a spustit’ automaticku ventilaciu.

Elektromagnetické ventily

Priemyselné aplikacie - vyuZiva sa pre dvojpolohové ovladanie prietoku kvapalin,

vzduchu, plynov a olejov v potravinarskom a chemickom priemysle.

Pre chladiacu, mraziacu a klimatiza¢n techniku - tieto ventily dokdzu viezt
kvapalinu, hortice pary a plyny v réznych zariadeniach. Obsahuju medené vyvody

z dovodu spajkovania do zariadenia, alebo zavit na prikratenie.
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e Elektromagneticky ventil podl'a priania zdkaznika.

Obrdazok 11 Elektromagneticky a elektromagneticky plynovy ventil
(Peveko.cz © 2020)

Ventily so servopohonom

e Servomotorické ventily - dvojpolohové ovladanie prietoku plynov a kvapalin, sluzia

k regulécii vykurovacich systémov.

e Gulové uzavery so servopohonom - rovnaké vyuzitie ako pri klasickych
servomotorickych ventiloch, no maju navyse kontakty pre spitnu védzbu a opticky

indikétor polohy servosystému.
e Inteligentné ventily s Wi-fi a bezdrétovym ovladanim.

e Aqua-stop - dokaZze ochranit’ domacnost’ pred vytopenim ato tak, ze snimacie

zariadenie pri zatopeni ventil uzavrie.
Manometrové prisluSenstvo
e Kohuty - mosadzné, ruéne ovladané kohuty vyuzivané v klirenarstve

e Ventily - sluzia pre uzavretie a otvorenie privodu média k tlakomeru, alebo k jeho

odvzduSneniu. M6zZe sa pouzit pri plynoch aj kvapalinach

e Kondenza¢né Smycky - pouzivajui sa k oddeleniu tlakomeru a d’alSich pripojok od

horucich par
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Obrazok 13 Ventil so servopohonom a manometricky kohut (Peveko.cz © 2020)
Dalsie sluzby
Hore uvedeny sortiment spolo¢nosti je rozsireny o vyrobu konstrukénych dielov, sucasti
a zostav, ktoré su Specifikované potrebou zékaznika. Pri tychto vyrobkoch sa vyuziva
technolégia sustruzenia, frézovania, suradnicového, hibkového vftania, zvarania
mikroplazmou, kapilarneho spajkovania, ale aj odmast’ovania a prania dielov. Pri ststruzeni,

frézovani a vitani je mozné pouzit’ niekol'’ko materialov, a to konkrétne nerez, ocel’, mosadz,

farebné kovy, ale aj plasty.
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6 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

6.1 Popis pracoviska

Sledovany vyrobny proces sa odohrava v zavode v Uherskom Hradisti. Tento zdvod ma dve
strediska. Prvé je strojarenskej vyroby (stredisko 100), kde sa nachadzaju ro6zne CNC stroje
uréené na sustruzenie, frézovanie, alebo siradnicové vftanie. Vznikaju tu vyrobky z réznych
materialov, ako napriklad nerez, ocel’, mosadz, alebo z roznych farebnych kovov. Niektoré
vyrobky sa d’alej pouzivaju ako polotovary v inych strediskach firmy, ide konkrétne o telesa

a gulicky do ventilov, ale tiez st tu vyrabané diely podl'a priani externych zakaznikov.

Druhé¢ stredisko mé oznacenie 300 (Honeywell). Nesie nazov podl'a spolo¢nosti, ktora
vlastni technologiu, pomocou ktorej sa tu vyrabaju rozne Casti ventilov. Nachadzaju sa tu
stroje ur¢ené na vyrobu ventilov, vel’kych priemyselnych klimatizacii, ¢erpadiel a tepelnych
zariadeni. V tomto strojovom parku ndjdeme priemyselni pec na kapiladrne spajkovanie,
pracku na odmastovanie a prianie dielov, stroj na zvaranie mikroplazmou, hibkové vitanie,
ale aj frézku, alebo lisy na zalisovanie trysiek. Vyrobu v tejto Casti zdvodu modzeme
charakterizovat’ ako sériovu. Polotovary, ktoré sa tu vyrobia smeruju do druhého zavodu

v Stemberku, kde sa zmontujii a nachystajii na transport ku kone¢nému zakaznikovi.

Na doleuvedenom grafe mdézeme vidiet’ kol’ko percent vyrobkov pripadd na jednotlivé
strediské. Stredisko 300 (Honeywell) vyrobi takmer tri $tvrtiny vyrobkov celého zavodu
v Uherskom Hradisti.

Stredisko 100
26%

Stredisko 300
74%

Obrazok 12 Podiel vyrobenych produktov v Uherskom
Hradisti (viastné spracovanie)
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6.2 Vyrobky stredisko 300

V tejto Casti spolocnosti sa vyraba niekol’ko druhov vyrobkov. Odlisuja sa technologickym
postupom, no dve veci maji takmer vSetky spolo¢ni. Prva, ze musia prejst’ priemyselnou
pecou na spajkovanie a druhd, ze ich vyrobny proces za¢ina a kon¢i v sklade. Z tohto dovodu
sa v d’alSich castiach diplomovej prace zameriam hlavne na tieto Casti vyrobného procesu.
V doleuvedenom grafe moézeme vidiet’ Paretovu analyzu, ktora bola vytvorena z produktov,
ktoré sa v tomto stredisku vyrobili za rok 2019. Ako reprezentantov som si preto vybral

vyrobky, ktoré sa oznacuji TLE, TLEX a budem rozoberat’ ich vyrobny proces.

TLE/TLEX TLK Sporlan  ThWVD AEL Aladin  TLESX

nocet ks kumulace
HOCEL RS EUMUIgLe

Obrdzok 13 Paretova analyza

6.3 Vyrobny proces vyrobkov TLE a TLEX

1) Sklad

Cely vyrobny proces sa zac¢ina v sklade spolo¢nosti. Za chod skladu zodpovedaju dvaja
skladnici. Jeden skladnik ma na starosti dokumentéciu a dostdva pokyny od planovaca
vyroby. Ulohou druhého skladnika ja vychystavat material do vyroby. Pri tomto druhu
vyrobku musi skladnik pred prvou operaciou nachystat’ teleso, krizky a trubky. Na teleso
TLE su potrebné dve trubky, dva letovacie krazky a1 teleso. Pri vyrobe TLEXu ide
konkrétne o jedno teleso, 3 trubky a 3 letovacie krazky. Telesa su ukladané na plate, ostatné
sucasti v krabiciach. Skladnik, ktory vychystava veci do vyroby musi spocitat’ pozadovany
pocet telies a pripravit’ ich na transport do vyroby. Letovacie krazky a trubky pocitat’
netreba, ich presny pocet sa urcuje pomocou priemyselnej vahy. Ked st tieto sucasti

nachystané, skladnik ich dovezie na voziku, pripadne na paletovom voziku do vyroby na
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presne oznacené miesto. Ked bude cely vyrobny proces ukonceny, vyrobok sa opat’ vrati do

skladu, kde ho skladnik ulozi na paletu, zabali a pripravi na transport.

2) Kruazkovanie

V tejto Casti vyrobného procesu vlozi pracovnik kovové letovacie krazky do telesa. Toto
teleso bolo vyrobené na strojnom stredisku (stredisko 100). Letovacie krizky si spolo¢nost’
nevyraba sama, ale st nakupované od dodévatel’a. Pri vyrobku TLEX je potrebné vlozit® tri
krazky. Dva z jednej strany a jeden z druhej strany telesa. Pri vyrobku TLE sa vkladé jeden
kruzok z kazdej strany telesa. Po vlozeni ich pracovnik zatla¢i do vnutra nastrojom, ktory je

podobny skrutkovacu a proces vyroby pokracuje.

Obrazok 14 Teleso pred vlozenim letovacieho kruzku

(vlastné spracovanie)

3) Lis trubiek

V tejto Casti vyrobného procesu sa do dier, v ktorych st vlozené krizky zalisuju trubky. Ako
prvé sa na trny lisu nasunl trubky. Tie moéZzu byt rdznych velkosti, zavisi od typu
vyrabaného vyrobku. Trubky sa vyrabaju z medi v druhom zdvode spolo¢nosti. Do strednej
Casti lisu sa vlozi obrabané teleso, ku ktorému sa stlaCenim dvoch tlacidiel obsluhou lisu
medené trubky pripoja. Po tejto operacii teleso vytiahne manipulant a vizualne skontroluje

kolmost’ trubiek na teleso. Ak sa zda vsetko v poriadku, vyrobok putuje do pece.
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Obrazok 15 Teleso pred a po zalisovani trubiek (vlastné spracovanie)

4) Pec

Pec sluzi na to, aby sa letovacie kriizky, ktoré boli vlozené na zaciatku vyrobného procesu
rozpustili. Teleso prechadza pasom pece, kde je vystavené vysokej teplote, na zaklade ¢oho
sa krazky roztavia a pevne spoja zalisované trubky s telesom. Kazdy vyrobok sa pecie pri
inej teplote a pri inej rychlosti pasu. Konkréte pri sledovanych vyrobkoch TLE a TLEX je
teplota nastavena v zone Cislo jedna na 775 °C a v zone €islo dva na 795 °C. Rychlost’ pasu
dosahuje 28 cm za mintitu. Kym prejde teleso celym pasom pece prejde viac ako 34 minut,

no ako bolo uz vyssie spomenuté, zalezi na druhu vyrobku.

Pocas zmeny obsluhuju pec dvaja pracovnici. Jeden ma za tlohu vkladat’ zalisované telesa
do pece adruhy, na opacnej strane, kontroluje kvalitu zapecenia spojov. Na zaciatku
spolo¢ne nakrazkuju telesi, ktoré sa budi pocas smeny zapekat. Potom sa jeden
z pracovnikov presunie na koniec pece. Pracovnik ktory ma za lohu vkladat’ telesa, musi
pred samotnym vloZenim urobit’ operaciu Cislo 2, zalisovanie trubiek k telesu. Ak vSetko
prebehlo podl'a planov, do trubiek vlozi odpovedajtci spajkovaci pripravok a teleso vlozi na
pés pece. Pod pojmom spéjkovaci pripravok si mézeme predstavit’ akési podlozky, ktoré sa
vloZia do trubiek. Slizia na to, aby boli trubky zapecené kolmo na teleso a neboli ohnuté do
stran. Tu praca prvého pracovnika konc¢i. Po ur€itom Case zacnu vlozené telesa na druhej
strane pece vychddzat. Pracovnik oddeli podlozky od telesa aulozi ich do krabicky.
Nasledne prevedie vizualnu kontrolu pod priblizovacim sklom. Zameriava sa hlavne na
kvalitu spajkovanych spojov (mohol vypadnut’ kruzok) a kolmost’ trubiek na teleso. Ak sa
teleso nezapieklo podl'a poziadaviek, pracovnik na nekvalitny spoj nanesie spajkovaciu
pastu a cely proces pecenia v peci sa opakuje. Kolmost’ trubiek sa kontroluje pomocou dvoch

nastrojov. Tie sa vsunu do trubky a ak vsuvanie a nasledne vytahovanie nastroju prebehlo
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hladko, teleso spiia poziadavky kolmosti. Po tejto kontrole sa telesa uloZia na kovové platna

po 50 ks polozia sa na vozik, ktory ich presunie na pracovisko d’alSej operacie.

Obrazok 16 Priemyselna pec (viastné spracovanie)
5) Zalisovanie trysky a razenie oznacenia

Zalisovanie trysky prebieha na zariadeni s pomenovanim hydraulicky lis trysiek. Tryska sa
osadi do lisovacieho pripravku, do stredu spodnej Casti lisu. Na trysku sa nasadi teleso, ktoré
vyslo zpece. Nasledne pracovnik zatiahne Ciernu paku smerom dole, Co zabezpeci
zalisovanie trysky do telesa. Po tomto ukone musi pracovnik digitdlnym meradlom zmerat’,
¢i je tryska dostato¢ne zalisovana. Prevadza sa tu 100% kontrola, lebo spravne zalisovanie
trysky je pre chod ventilu dolezité. Ak nie je, operaciu je mozne urobit’ este raz. Ak je
naopak prelisovana, vznikol zmétok a pracovnik tento vyrobok oznaci ¢ervenym listkom.
Teleso so spravne nalisovanou tryskou nasledne vloZi do stroja na razenie a opat’ potiahne
paku nadol. Tento stroj oznaci na vyrobok jeho Specifické ¢islo a Sipku, ktord zobrazuje smer

prietoku média ventilom.

Obrazok 17 Zalisovanie trysky a razenie oznacenia (vlastné spracovanie)
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6) Hlbokodierova vrtacka

Vitanie dier predstavuje poslednu operaciu, pri ktorej sa meni vzhl'ad telesa. To sa uchopi
Srobom do vftacieho pripravku vitacky. Stlacenim tlacidla pracovnikom sa zatvori ochranny
kryt a stroj vyvita do vrchnej Casti vyrobku otvory o rozmere 1,49 mm. Ked’ je operacia

dokoncend, ochranny kryt sa otvori a manipulant teleso vyberie von z vitacky.

Druhym krokom na tomto pracovisku je ohrotovanie vyvftanych dier. To sa prevedie
pomocou ru¢ného vrtaka tak, aby na prieniku vitanych otvorov v cele telesa neostala ziadna
hoblina. Na zaver pracovnik uchopi teleso a vlozi ho pod ru¢nu vitacku. Zatiahnutim paky
sa vrtak rozkruti a spusti dolu a este raz prevrta uz vzniknuté diery. Kazdy desiaty kus sa
musi skontrolovat’ prislusnymi kalibrami a vyhodnocovacim testerom, ktory zisti, ¢i nie je
zalomeny alebo otupeny vrtdk, pripadne vystruznik. Vyrobok sa pred vlozenim do testera
operie v technickom benzine a ofukne kompresorom. Dokladné pranie je ddlezité, pretoze
vitacka pouziva na chladenie olej, ktory je do telesa vstrekovany z dovodu chladenia

materialu a ten by skreslil vysledok testovania.

Obrazok 18 Hlbokodierova vitacka (viastné spracovanie)
7) Pracka

V tomto momente je teleso TLE/TLEX takmer hotové, no je ho potrebné zbavit’ necistot.
Vyrobky uskladnené v kovovych platnach z predchadzajucej operacie sa naukladajiu do
kovovej debnicky. T4 sa z vrchu dokladne uzatvori pletivom, na ktorom st klipsne. Nasledne
sa debnicka vloZi na pas pracky a operator zadd pozadovany program. Pracka odmasti
vloZené vyrobky pomocou perlchléru, ktory rozpusti vSetky necistoty. Pracku neobsluhuje

vyrobny pracovnik, ale ich nadriadeny, ktory je na tito pracu zaskoleny.
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Obrazok 19 Pracka (vlastné spracovanie)

8) Expedicia

Na expedi¢nom stole prebieha kontrola. Pracovnik kazdé teleso skontroluje vizualne, nie
vSak meradlami. Jednd sa o opdtovni kontrolu zapecenia a kolmosti trubiek k telesu a
celkova kontrolu povrchu. Ak je vSetko v poriadku, pouzije kompresor na dokladné
vyfuknutie vnutornych dutin. Nésledne uklada skontrolované vyrobky na kovové platna,

ktoré oznaci zelenym listkom.

9) Vystupna kontrola

Konec¢na kontrola vyrobku je poslednym bodom celého vyrobného procesu a prebieha na
pracovisku kontroly. Prebieha tu celkova kontrola vyrobku. Pracovnik vyberie urcity pocet
kusov podl'a velkosti zdkazky komplexne ich skontroluje aj vizudlne, aj ur€enymi tycovymi
meradlami asnazi sa odhalit nekvalitu, ktord si nevSimli jeho kolegovia pri
predchédzajacich fazach vyrobného procesu. Jednd sa o vizudlnu kontrolu pri peci, kolmost’
trubiek, dostato¢né zalisovanie trysiek, alebo nepozornost’ pri kontrole na expedicnom stole.
Ak spiiaju vybrané vyrobky poziadavky kvality a rozmery, kontrolor ich oznaéi zelenym
listkom, na ktorom je oznacenie HD (hotovy diel) a smeruju do skladu. Tu ich skladnik
nalozi na paletu, zabali a pripravi na transport do d’alSieho zdvodu spoloc¢nosti, alebo

koneénému zakaznikovi.

Na toto pracovisko sa vyrobok dostdva viackrat. Pracovnik, ktory kontroluje vyrobky po
prechode pecou sem prinesie jeden z prvych kusov, aby sa presvedcila celkovou kontrolou,

ze je v poriadku. Ak by tak neurobila, mohlo by sa stat’, ze z jedného z mnohych dévodov
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bude chybna celé séria vyrobkov, ktord prechadzala pecou pocas pracovnej zmeny. Rovnaky
scendr plati aj na pracovisku zalisovania trysky a vitacky. Takisto je potrebné aby pracovnik
dal skontrolovat’ jeden z prvych kusov, ktory vyrobi na zaciatku zmeny, aby mal istotu, ze
lis, respektive vitacka vykonava pracu spravne a jeho robota poc¢as zmeny bude mat’ zmysel.
Musim poznamenat, ze zaciato¢né kusy na pracovisko kontroly prindsaju aj zamestnanci,
ktori obsluhuji CNC stroje, no vyrobky strediska 300 maji prednost’. Je to tak preto, lebo

spolo¢nost’ sa snazi, aby vyroba na tomto stredisku vykazovala ¢o najvacsiu produktivitu.

6.4 Layout vyroby TLE a TLEX

Na obrazku 20 je zobrazeny layout casti spolo¢nosti, v ktorej prebiecha vyroba
reprezentaéného produktu. Vyrobny proces zacina v sklade spolo¢nosti, odkial’ skladnik
vyda potrebné mnozstvo do vyroby. Proces pokracuje pri priemyselnej peci, kde najprv
pracovnik vlozi krizok do telesa (1) a zalisuje do neho trubky (2). Nasledne je vlozené do
pece (3) a vystavené vysokej teplote. Po zapeceni, teleso vychadza von, kde podlieha prvej
kontrole (4). Zameriava sa na spravnost’ spoju s telesom a kolmost’ trubky na teleso. Ak je
zapecenie nedostatocné, pracovnik na chybny spoj nanesie pastu a opat’ ho vlozi do pece (3).
Po kontrole, ktora prebehla na peci, je potrebné do telesa vlozit' trysku pomocou
hydraulického lisu a vyrazit’ znacenie (5). V d’alSom kroku smeruje na hlbokodierovu
vitacku (6), aby boli na spodnt ¢ast’ vyvitané dierky. Ked'Ze po tejto operacii je vyrobok
mastny od chladiaceho oleja vitatky musi sa vyprat’ v perchlorovej pracke (7). Nasledne
podlicha kontrole na expedicii (8) aaj celkovej vystupnej kontrole telesa. Oddelenie
spoloc¢nosti, kde prebieha vystupna kontrola sa na layoute nenachddza, lebo sa nachadza

v inej Casti budovy.
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Obrazok 20 Layout vyroby TLE a TLEX (vlastné spracovanie)

6.5 Schémy vyrobnych procesov

TLE, TLEX, TLESX

Vyrobky TLE a TLEX boli vybrané ako reprezentanti a to preto, lebo ich spolo¢nost’ vyraba
v najvac¢Som pocte. V predchadzajicej Casti bol popisany ich vyrobny proces. Rovnakym
procesom prechddzaju aj vyrobky TLESX, no spolo¢nost’ ich rocne vyrobi len niekol’ko
desiatok kusov. Tie vyzeraju ako produkt TLEX, no bo¢né trubky, ktoré su zalisované do

telesa maju vacsiu dlzku, priemer a celkovo posobia mohutnejSie.

: : Zali :
Sklad Krizkovanie Lis trubiek Pec iRsaNIC
B m . - trysky -
Vrtacka Pracka Expedicia T sklad
- = - kontrola —y

Obrazok 21 Schéma vyrobného procesu vyrobkov

TLE, TLEX a TLESX (vlastné spracovanie)
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TLK

Vyrobky s oznatenim TLK maji odlisny postup vyroby ako reprezentativne vyrobky.
Prvym strojom, ktory vstupuje do vyroby je hlbokodierova vitacka, po ktorej nasleduje
pranie v perchlorovej pracke a expedicia. Toto poradie je zhodné s vyrobkami TLE a TLEX
no u nich sa to odohrava az v druhej ¢asti vyrobného procesu. Po expedicii mieri polotovar
na sklad, aby bol nasledne vydany na spéjkovanie v peci, ktorou prejde po vlozeni krazku
a nalisovani trubky k telesu. Jeho d’alSia cesta smeruje opat’ do skladu. Tu sa vacSinou dlho
neohreje a putuje na montaz, kde sa k TLK pripoji jeho chybajtca Cast’. Vo finalnej Casti sa
prevedie vystupnd kontrola a mieri opdt’ do skladu aby sa vyrobky pripravili na transport

k zékaznikovi.

sklad Vitacka Pracka Expedicia
- — _—
Sklad Krizkovanie Lis trubiek Pec
- | |
- Vystupna
Sklad Montaz
@ - _— kontrola - il

Obrazok 22 Schéma vyrobného procesu vyrobku TLK (vlastné spracovanie)

Sporlan

Postup vyroby Sporlanu je o nieo jednoduchsi. Zo skladu putuje materil na ru¢ny pakovy
lis, kde je do mosadzného telesa nalisovand nerezova vodiaca trubka. Nasleduje operacia na
pneumatickom lise. Tu sa do telesa nalisuji dve medené trubky. Tie sa budu zapekat na peci,
no kich priletovaniu neposluZzi roztopenie letovacich krizkov. Pred vloZenim do pece

pracovnik nanesie na spoj trubky a telesa pastu pomocou aplikatora. Aplikator tla¢i pastu na

sklad Pakavy lis EncwmER Cky Pec
— lis
Ultarﬂ.lkmra Vystupna sklad
pracka = kontrola

Obrazok 23 Schéma vyrobného proces vyrobku Sporlan
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spoj po zatlaceni pedalu nohou. Nasledne je kus vlozeny do pece. Po prejdeni ho druhy
pracovnik najprv vlozi do ultrazvukovej pracky, ktora sa nachddza na konci priemyselne;j
pece. Po ukonceni programu prania sa musi vyrobok dokladne vyfuknut vzduchom
pomocou kompresora. Ked’ je vyfuknuty a suchy, pracovnik ho vizudlne skontroluje tak ako
vSetky vyrobky, ktoré prejdu pecou. Vyrobny proces Sporlanu sa konc¢i na vystupnej

kontrole a smeruje do skladu kde sa nachysta na transport.

sklad Pakovy Bs FnEUI‘I:IafIEk‘H Pec
= — lis —
Ult 3 Y 2]
=il fensa AR e Sklad
pracka — kontrola =

Obrazok 24 Schéma vyrobného procesu vyrobku Sporlan (viastné spracovanie)

TMVD

Tento vyrobok ako jediny zo sledovanych neprechadza spajkovanim v peci, preto je jeho
proces vyroby najjednoduchsi. Spociatku ide material na rolovaci stroj, kde sa tryska zalisuje
do trubky. Nasledne sa do telesa vlozi pruzinka a ihla, ktora sa lisuje na d’alSom lise. Potom
prebehne takzvand kontrola na hodinkach, ktord odhali pripadne chyby v zalisovani.
V poslednej cCasti procesu sa na vyrobok ru¢ne nasadi mosadzny korpus a vlozi sa do
plastového obalu. Tie sa ukladaji do krabicky po 10 kusov, na ktort sa nalepi papierovy

Stitok s popisom vyrobku.

Rolovaci Zalisovanie Kontrola
sklad i g
— stroj - ihly - meradlom —_
Balenie Sklad
i

Obrazok 25 Schéma vyrobného procesu vyrobku TMVD (vilastné spracovanie)
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AEL

Pri vyrobkoch typu AEL spociatku postupuje rovnako ako pri reprezentativnych vyrobkoch.
To znamend, Ze sa do telesa vlozia krazky, nalisuju trubky a vlozi sa do pece. V peci sa
navysSe zapeka aj nerezovy tanierik, ktory sa nachadza na spodnej Casti. Po peci nesmeruje
vyrobok na zélis trysiek, ale na frézku, kde sa spominany nerezovy tanierik zafrézuje, tak
aby smeroval do roviny. Po tomto ukone ide na vftacku, kde sa vyvftaji dva otvory
s priemerom 1,6 mm. PretoZe je kus omasteny, musi sa v perchlérovej pracke zbavit’ necistot
aby mohol byt’ skontrolovany na stole expedicie. Ak je vSetko v poriadku mieri do skladu.
Sklad ho vyda opit’ do vyroby ked’ je voI'né pracovisko na zalisovanie trysky. Vyrobok AEL
smeruje aj na plazmovu zvaracku, kde sa spodné veko membrany zvari s ostatnymi ¢astami
membrany. V tomto momente je AEL hotové a mdze byt skontrolované pracovnikom

vystupnej kontroly. Po ispesnej kontrole putuje do skladu.

Sklad Kruikovanie Lis trubiek Pec Frézka
i = 0 Zali i
Vrtacka Pracka Expedicia sklad i
trysky
Plazmova Vystupna
zvaracka kontrola il

Obrazok 26 Schéma vyrobného procesu vyrobku AEL (viastné spracovanie)
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7 ANALYZA PRIEMYSELNEJ PECE

Ako mozeme vidiet’ na horeuvedenych schémach, vel’ka tlohu vo vyrobnom proces TLE,
TLEX, ale aj ostatnych vyrobkoch zohrava pec a sklad. Pracovnici pece st zodpovedni pocas
zmeny za Styri operacie, ktoré su vel'mi ddlezité pre spravne fungovanie buduceho ventilu.
Na tomto pracovisku sa odohrava kruzkovanie, nalisovanie trubiek, vkladanie, vykladanie
z pece anasledna kontrola. Spolo¢nost’ sa snazi o maximalnu produktivitu v tejto Casti

vyrobného procesu, preto som sa rozhodol o prevedeniu snimku pracovného dna.
Hlavné ¢innosti na pracovisku priemyselnej pece pri vyrobe TLE a TLEX

Ako bolo spomenuté v predchadzajucich castiach diplomovej prace na pracovisku pece sa
odohrava niekol'ko Casti vyrobného procesu. Pofas zmeny tu pdsobia dvaja pracovnici.
Vicsinu ¢innosti robia separatne, no napriklad prvu operaciu, vkladanie letovacieho krazku
do telesa sucasne. Kruzkovanie sa odohrava na zaciatku pracovnej smeny, potom sa druhy
pracovnik presunie k opacnej Casti pece, kde bude kontrolovat’ zapecené kusy, ktoré presli
pecou. Do tejto ¢innosti je druhy pracovnik zapojeny preto, lebo kym zaéna vychddzat’ kusy
z pece nemal by Co robit’ a touto ¢innost'ou vyrazne pomdze kolegovi. Vkladanie krazku
prebieha na stole v blizkosti, kde za¢ina pas, na ktory sa budu vkladat’ vyrobky (vid’ layout,

¢islo 1).

Pracovnik, ktory vkladd do pece, sa po UspeSnom nakrizkovani presuva k zariadeniu
uréenému na zalisovanie trubiek do telesa. Ako nahle zalisuje trubky, je teleso pripravené
na prechod pecou. Do trubiek sa vlozia podlozky, ktoré¢ zabezpecia kolmost’ trubiek
anasledne sa vlozi na pas pece. Tu robota pracovnika 1 konc¢i a proces zalisovania,
podkladania a vkladania do pece opakuje pocas celej zmeny. Je ddlezité podotknut’, ze
vykonnost’ a plnenie pracovnych noriem oboch v znacnej miere ovplyviiuje pracovnik ¢islo
1, lebo on urcuje rychlost’ vkladania a rozmedzie kusov na pase. Ak teda pomaly lisuje
a vklada, pracovnik na opacnej strane pece bude pomaly vytahovat’ a kontrolovat’ kusy.
Praca v podobe lisovania a vkladania do pece u tohto pracovnika kon¢i miniméalne 30 minut
pred koncom zmeny a to preto, lebo do striedania sluzieb musi jeho kolega na opacnej strane

vSetky kusy skontrolovat’.
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Obrazok 27 Lis trubiek a pads na vkladanie do pece (vlastné spracovanie)

Ulohou druhého pracovnika je kontrola kusov a ich nasledné vkladanie do platien na
prepravu. Pri kontrole sa zameriava na kvalitu spojov, uplny zalis trubiek, kolmost,, ale aj na
to, €1 sa roztopil cely letovaci krizok, ¢o zabezpeci potrebntl kvalitu spoju. Ak nenarazil na
ni¢ neobvyklé pri vizualnej kontrole pod priblizovacim sklom, vlozi do priletovanych
trubiek nastroj na kontrolu kolmosti (vid’. obrazok 29). V pripade zhodného kusu ho vlozi
do prepravky. Moze vSak nastat’ situacia, kedy je na vyrobku odhalend nekvalita. T4 sa bud’
da odstranit’, alebo nie. Ak vznikla chyba z dévodu netplného roztopenia letovacie krazku,
pracovnik natrie na spoj trubky a telesa letovaciu pastu, ktord zastupi neroztopeny krizok
a poda ho pracovnikovi ¢islo 1, aby ho vlozil do pece druhy krat. Okrem tychto hlavnych
¢innosti, pracovnici vykonavaju aj d’alSie, vedl'ajsie, ktoré su taktieZ zapojené do vyrobného

procesu.

Obrazok 28 Vizuadlna kontrola a test kolmosti trubiek (viastné spracovanie)
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VedlajSie ¢innosti na pracovisku priemyselnej pece pri vyrobe TLE a TLEX

Pracovnik 1 okrem jeho hlavnych cinnosti, ktoré st vkladanie letovacich krazkov,
zalisovanie trubiek a vkladanie do pece robi aj d’alSie dve ¢innosti. Tymi su prenos platien

a transport podloziek.

V kovovych platnach su privezené telesa zo skladu. Pracovnici z nich na zaciatku zmeny
postupne vyberaju telesa a vkladaju do nich krizky. Ked’ sa celé minie, jeden z pracovnikov
ho vlozi do polic na prazdne platna, ktora sa nachadza pri peci, kde buda vychadzat’ vyrobky.
Ked zacnu z pece vychadzat' zapeCene kusy, pracovnik kontroly ich z police vytiahne
a budu sluzit’ na uskladnenie kusov ktoré z pece vysli. Tieto platna bude na seba ukladat’ na

vozik.

Pred tym ako pracovnik vlozi do pece teleso s krizkom a so zalisovanymi trubkami, musi
do trubiek vlozit’ podlozky, aby sa zapiekli kolmo. Na opacnej strane pece tieto podlozky
druhy pracovnik vytiahne von a vlozi ich do krabicky a nasledne zacne teleso kontrolovat'.
To znamen4, ze podlozky sa zhromazd’uju na druhej strane pece, kde prebieha kontrola. Ked’
je krabicka pln4, alebo pracovnikovi 1 dochadzaji podlozky, je potrebné aby sa opit’ dostali
na opacnu stranu. To zabezpeci ten, kto ma momentalne viac ¢asu, teda pracovnik jedna

respektive dva, zalezi na dohode.

Pracovnik 2, kontrolor na peci, musi zvladat’ viac ¢innosti ako jeho kolega na opacnej strane.
Ako bolo spomenuté, na zaciatku poméha s vkladanim letovacieho kruzku, néasledne sa
pozorne venuje kontrole kusov, ktoré presli pecou. Taktiez prendSa podlozky, ktoré sa
vkladaji pod vyrobok pred zapecenim a platna na uskladnenie vyrobkov, bud’ prézdne,
pocas, alebo po zakruzkovani, ale aj plné zapeCenych vyrobkov. Tie sa ukladaji na vozik,

ktory bude smerovat na d’alSie pracovisko vyroby.

Tento pracovnik tieZ obsluhuje pocita¢. Vzdy ked’ za¢inaji vykonavat’ nova zakazku, musi
do informaéného systému pomocou Ccitacky naskenovat ciarovy kod zékazky a tiez
Specificky Ciarovy kod zamestnancov, ktori pracuju pri peci pocas zmeny. Ak nastane pocas
zmeny nejaky problém, napriklad porucha pece, alebo lisu, je ju potrebné pomocou citacky
takisto zaznamenat. Zaznamendva sa tu aj Cakanie na teplotu pece, prestdvka, zmena
pracovnika, proste vSetko ddlezité, o com by malo vedenie spolo¢nosti vediet. Ked
pracovnici ukon¢ia svoju pracu, alebo zakazku, do pocitata odvedu pocet kvalitnych,

nekvalitnych kusov a systém zaznamena presny Cas, ktory bol potrebny na tento tikon.
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Na pracovisku pece sa nachadza aj kniha s dokumentami, kde sa zaznamenavaju teploty
pece, priebeh zapekania, ¢i iSlo vSetko podla predstav, dditum, mena pracovnikov a taktiez
je tu miesto na poznamky zamestnancov v pripade, ze by sa im zdalo spravanie pece
podozrivé, napriklad nadmerny hluk a podobne. To ale nie su jediné papiere a dokumenty.
Pracovnik, kontrolor na peci vypisuje aj papieriky, ktoré sa privdzuji na kovové plata
sliziace na transport. Ked’ je cela zdkazka v poriadku, v 100 % kvalite, vypiSe zeleny listok
a priviaze ho na vrchné platno s vyrobkami. Ak pocas prechodu pecou nastala nejaka chyba
a vyrobok nespliia poziadavky kvality, listok bude farby modrej. O osude tychto kusov sa
rozhodne na pracovisku vystupnej kontroly, kde pracovnici ur€ia ¢i je ich mozné este
opravit, alebo znich vznikni zmitky, oznafené cervenym listkom abudi vyradené

z d’alSieho procesu vyroby.

Po vytiahnuti prvych zapefenych kusov zpece je potrebné, aby bolo niekolko z nich
skontrolovanych komplexne na stanovisku vystupnej kontroly. Mohlo by sa totiz stat, ze
kontrolér na peci si nevS§imne nejak abnormalitu, ktora by sa nachadzala na celej sérii
kusov. Z tohto dovodu pracovnik zodpovedny za vyt'ahovanie vyrobkov z pece svoju pracu

prerusi a prinesie zaciato¢ny kus na kontrolu.

Posledné ¢innosti pracovnika 2 st praca s ultrazvukovou prackou a nanasanie pasty Stetcom.
Povinnost’ vykonavat’ ich mu vznika v pripade, Ze pecou presiel kus, ktory nema dostato¢ne
roztopeny letovaci krizok. V tomto pripade pracovnik nanesie na nekvalitny spoj trubky
a telesa letovaciu pastu a vyrobok prejde procesom pecenia v peci este raz. Nasledne vlozi
tieto kusy do kosika ultrazvukovej pracky a stlacenim tlacidla spusti poZadovany program.
Po skonfeni prania kusy opat’ podliehaju kontrole pod priblizovacim sklom a kontrole

kolmosti zapecenia trubiek k telesu.
Snimky pracovného dita pracovnikov pece pri vyrobe reprezentativneho vyrobku

Celkovo bolo prevedenych desat’ snimkov pracovného dna. Dva na rannej a dva na
poobednej zmene pre vyrobky TLEX a TLE. Vyrobok Sporlan bol sledovany jedenkrat na
rannej aj poobednej zmene. Rannd zmena zac¢ina od 6:00 hod. do 14:00 hod., poobedna od
14:00 hod. a kon¢i 0 22:00 hod.. Snimky prebiehali v prvom a druhom februarovom a prvom

marcovom tyzdni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

Ranné zmeny pracovnika 1 pri vyrobe TLEX

Tabulka 1 Ranné zmeny pracovnika 1 TLEX (vlastné spracovanie)

CINNOST 1.deit 2.dei CAS SPOLU
Cakanie na material 07:30 00:00 07:30
Pomoc od nadriadeného pracovnika 12:30 02:00 14:30
Pracovny rozhovor 07:45 09:45 17:30
Transport podloziek 9:15 12:00 21:15
Porucha lisu 09:30 12:00 21:30
Manipulacia s platnami 16:45 11:45 28:30
Cakanie na teplotu pece 27:45 24:00 51:45
Ukoncéenie vkladania vyrobkov 35:30 40:30 1:16:00
Prestavka mimo pracoviska 44:30 41:45 01:26:15
Vkladanie krizku do telesa 45:00 57:15 1:48:15
Obsluha lisu a vkladanie do pece 04:24:00 04:29:00 8:53:00
> 16:00:00

CAKANIE NA TEPLOTU

UKONCENIE PRACE
POMOC OD . 5,30%

NADRIADENEHO

ROZHOVOR VKLADANIE KRUZKU
) 1,51%
PRACOVNY : V 10,65%
1,82% i )
PRESTAVKA ANIPULAIA S
8,98% PLATNAMI
2,97%
TRANSPORT ORUCHA LISU
PODLOZIEK 2.24%
2,21%
CAKANIE NA

VYCHYSTANIE
MATERIALU ZO
SKLADU
0,78%

LISOVANIE A
VKLADANIE DO PECE
55,52%

Obrazok 29 Ranné zmeny pracovnika 1 TLEX (vlastné spracovanie)

Tabulka 2 Cinnosti pocas cakania na teplotu pece TLEX (vlastné spracovanie)

Cinnosti potas ¢akania na teplotu pece 1.dein 2.den CAS SPOLU
Priprava pracoviska 03:30 02:30 06:00

Rozhovor sukromny 03:30 04:30 08:00
Vkladanie krizku do telesa 20:15 17:30 37:45

> 51:45

Tabulka 3 Cinnosti po ukonceni vkladania TLEX (vlastné spracovanie)

Cinnosti po ukonéeni vkladania do pece 1.dent 2.dent CAS SPOLU
Transport podloziek 01:30 04:45 06:15
Manipulacia s platnami 04:30 03:15 07:45
Pomoc kolegovi s kontrolou vyrobkov 10:00 08:30 18:30
Rozhovor-stikromny 04:30 15:30 20:00
Upratovanie pracoviska 15:00 08:30 23:30

> 76:00



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

ROZHOVOR ROZHOVOR
SUKRO
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PRATOVANI
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PRIPRAVA 30,92%
PRACOVISKA

11,59% VKLADANIE
- TRANSPOR
PLATIEN

10,20%

72,95%

TRANSPV CS
PODLOZ LOU
8,22% 24,34%
Obrazok 31 Cinnosti pocas cakania na Obrdzok 30 Cinnosti po ukonceni
teplotu pece TLEX (vlastné spracovanie) vkladania TLEX (vlastné spracovanie)

Pracovnik 1, ktorého tlohou je lisovanie a vkladanie telesa do pece vykonaval tato ¢innost’
55,5 % pracovnych zmien. Vkladanie letovacieho krazku do telesa tvorilo takmer 11 % Casu.
Za zmienku stoji aj ¢as prestavky mimo pracoviska, ktory si pracovnik predizil z 30 minut
na 44,5 respektive 41,75 mintty, o tvorilo takmer 9 % jeho pracovnych c¢innosti.
Manipulacia s platnami, do ktorych sa ukladajii vyrobky zabrala pracovnikovi takmer 3 %
a transport podloziek z jednej strany pece na druhu 2,2 % casu. Pocas rannych zmien pri
vyrobku TLEX nastali aj dve abnormality, ktoré narusili plynult vyrobu. Prvou je porucha
lisu, ktora trvala dovedna 21,5 minuty, teda 2,25 % ¢asu a druhd je nedostatocné mnozstvo
vychystaného materialu do vyroby, nasledkom ¢oho bolo prerusené vkladanie vyrobkov do

pece a nastalo hl'adanie skladnika, ktoré trvalo priblizne 7,5 mintty, t.j. 0,8 %.

Pocas ¢akania na teplotu pece (27:45 min. a 24:00 min.), prebiehalo 73 % casu vkladanie
krazku do telesa, 11,6 % vyuzil na pripravu pracoviska no a priblizne 16 % bol necinny,
viedol sukromny rozhovor.

Telesa prestal vkladat' do pece 35:30, respektive 40:30 min. pred ukoncenim pracovnej
zmeny, Co tvorilo takmer 8 % cCasu. Tento Cas vyuzil na transport podloziek (8 %),
manipuléciu s platnami 10 %, pomoc s kontrolou vyrobkov (24 %), upratovanie (31 %), no
nasiel si aj priestor na sukromny rozhovor, ktory tvoril viac ako 26 % ¢asu po ukonceni

vkladania.
Ranné zmeny pracovnika 2 pri vyrobe TLEX

Tabulka 4 Ranné zmeny pracovnika 2 TLEX (viastné spracovanie)

CINNOST 1.deit 2.deii CAS SPOLU
Nanasanie pasty 03.00 04:45 07:45
Rozhovor-siikromny 08:00 02:00 10:00
Rozhovor-pracovny 07:30 07:00 14:30
Kontrola mimo pracoviska 07:30 07:00 14:30
Dokumentacia 10:15 05:45 16:00

Obsluha pracky 06:00 16:00 22:00
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Préca s pocita¢om 10:00 15:30 25:30
Transport podloziek 15:00 11:00 26:00
Manipulacia s platnami 15:00 16:45 31:45
Prestavka 39:00 31:00 01:10:00
Cakanie na prechod vyrobkov pecou 01:16:15 01:11:45 02:28:00
Vyt'ahovanie z pece a kontrola 04:42:30 04:51:30 9:34:00
> 16:00:00

MANIPULACIA S
PLATNAMI
3,31%

DOKUMENTACIA
NANASANIE PASTY 1,67%
0,81%

CAKANIE NA
VYROBKY
15,42%

AN

OBSLUHA PRACKY
2,29%

PRACA S
POCITACOM
2,66%

KONTROLA
MIMO
PRACOVISKA

1,51% ROZHOVOR

PRACOVNY
1,51%

PRASTAVKA VYTAHOVANIE +
9

7,29% KONTROLA

59,79%

ROZHOVOR
SUKORMNY
1,04%
TRANSPORT
PODLOZIEK
2,71%

Obrazok 32 Ranné zmeny pracovnika 2 TLEX (vlastné spracovanie)

Tabulka 5 Cinnosti pocas cakania na prechod pecou TLEX (viastné spracovanie)

Cinnosti po¢as ¢akania na prechod pecou 1.dern 2.dent CAS SPOLU
Praca s pocitacom 03:45 04:15 08:00
Dokumentacia 06:00 05:30 11:30
Necinnost’ 14:00 16:30 30:30
Vkladanie krazku do telesa 52:30 47:00 1:33:30
> 02:28:00

PRACA S
POCITACOM
5,67% r
NECINNOST
20,33%

VKLADANIE
KRUZKU
66,33%

DOKUMENTA
CIA
7,67%

Obrdzok 33 Cinnosti pocas cakania na
prechod pecou TLEX (viastné spracovanie)

Pracovnik 2, ktory je zodpovedny za vyberanie telies z pece a ich naslednu kontrolu tato
ginnost’ vykonaval takmer 60% &asu. Prestavku si taktiez predizil, no v suéte “len”” o 10
minut (7,3%). Transportom podloziek a manipuldciou platien stravil asi 6% pracovného
casu. Na tychto zmenach vznikli aj zmétky, na ktoré bolo potreba naniest’ letovaciu pastu
a vyprat’ ich v perchlorovej pracke. Tieto ¢innosti ho zamestnali na 9, no v druhom pripade

takmer az na 21 minut, ¢o v sucte predstavuje viac ako 3%, ktoré mohli byt vyuzité¢ na
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kontrolu kusov v 100% kvalite. Kontrola prvych kusov mimo pracoviska trvala 1,5%,
dokumentécia 1,7 %, praca s pocitacom 2,7 %. Opét ostal ¢as aj na sukromny rozhovor

v dizke trvania 10 minut (1,06%).

Pracovnik ¢akal v oboch pripadoch viac ako 70 minut kym prejdu vyrobky pecou. Tento Cas
predstavuje viac ako 15% celkového €asu na pracovisku, pocas ktorych nie Gplne vyuzivany
a v zaujme spolocnosti by mal byt’ &o najviac redukovany. Na jeho dizku vplyva rychlost
pasu pece, Cas nastavenia spravnej teploty pece a ¢as, kedy pracovnik 1 vlozil prvy kus do
pece. V tomto pripade stravil 66% pomocou svojmu kolegovi v podobe vkladania krazku,
pracou s pocitacom 6%, dokumentaciou 8%, no ked'Ze telesd boli uz nakruzkované,
dokumentécia hotova, pracovisko Cisté, bol necinny v prvom pripade 14 a v druhom viac

ako 16 mintt, ¢o predstavovalo asi 20% casu ¢akania na prechod vyrobkov.
Poobedné zmeny pracovnika 1 pri vyrobe TLEX

Tabulka 6 Poobedné zmeny pracovnika 1 TLEX (vlastné spracovanie)

CINNOST 1.deii 2.deit CAS SPOLU
Rozhovor sukromny 05:00 03:00 08:00
Pracovny rozhovor 05:30 05:30 11:00
Pomoc od nadriadeného 04:00 08:15 12:15
Transport podloziek 14:30 09:00 23:50
Manipulacia s platnami 17:00 12:15 29:15
Cakanie na teplotu pece 16:30 18:30 35:00
Prestavka 32:00 30:30 01:02:30
Ukongenie vkladania vyrobkov 31:45 32:00 01:03:45
Vkladanie krazku do telesa 53:15 57:00 01:50:15
Obsluha lisu a vkladanie do pece 05:00:30 05:04:00 10:04:30
> 16:00:00

POMOCOD  ykONCENIE PRACE CAKANIE NA TEPLOTU
NADRIADENEHO 6,64% 3,65%
ROZHOVOR 1,28%
PRACOVNY
L1R%7HVOR SUKROMNY
0,83%

VKLADANIE KRUZKU
11,48%

TRANSPORT PLATIEN
3,05%

PRESTAVKA

6,51%
TRANSPORT

PODLOZIEK
2,45%

LISOVANIE A
VKLADANIE DO PECE
62,97%

Obrazok 34 Poobedné zmeny pracovnika 1 TLEX (viastné spracovanie)

Tabulka 7 Cinnosti pocas cakania na teplotu pece TLEX (vlastné spracovanie)

Cinnosti potas ¢akania na teplotu pece 1.dein 2.den CAS SPOLU
Rozhovor pracovny 00:00 02:30 02:30
Priprava pracoviska 06:30 02:30 09:00
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Vkladanie krazku do telesa 10:00 13:30 23:30
> 35:00

Tabulka 8 Cinnosti po ukonceni vkladania TLEX (vlastné spracovanie)

Cinnosti po ukon&eni vkladania do pece 1.den 2.den CAS SPOLU
Transport podloziek 02:30 04:00 06:30
Manipulacia s platnami 05:00 04:30 09:30
Pomoc kolegovi s kontrolou vyrobkov 08:00 05:45 13:45
Rozhovor-stikromny 08:00 06:45 14:45
Upratovanie pracoviska 08:15 11:00 19:15
> 01:03:45
ROZHOVOR ROZHOVOR
Racou SUKR

2 ATOVANI
E
PRIPRAVA 30%
PRACOVISK
26%
VKLADANIE TRANSPOR
KRUZKU PLATIEN
67% 15%
TRAI S
PODLOZI Lou
10% 21,57%
Obrazok 36 Cinnosti pocas cakania na Obrdazok 35 Cinnosti po ukonceni
teplotu pece TLEX (vlastné spracovanie) vkladania TLEX (vlastné spracovanie)

Pracovnik 1 stravil 63 % casu lisovanim a naslednym vkladanim telies do pece, ¢o je
priblizne 7 % nérast oproti rannym zmenam. Kruzok vkladal 11,5 % pocas spravnej teploty
pece. Prestavka bola takmer dodrZana a tvorila 6,5 %, manipulécia s platnami na vyrobky
3,5 % a transport podloziek 2,45 %, o predstavovalo podobné hodnoty ako na rannej zmene.
Pracovnikovi ostal ¢as aj na sukromny rozhovor s inym kolegom, no ten predstavoval len

0,8 %.

Cakanie na spravnu teplotu pece trvalo 3,6 % zmeny, nastal pokles o necelé 2 % oproti
rannym zmenam, konkrétne viac ako 16,5 mintty. Pec bola nahriata na vysSiu teplotu
z predchadzajiicej zmeny, preto ¢as nastavenia na teplotu pozadovanli pre vyrobok TLEX
klesol. V tomto ¢asovom intervale, ktory trval 35 minut pracovnik 67 % casu vkladal krazok,

26 % pripravoval pracovisko a 7 % vyuzil na pracovny rozhovor s nadriadenym.

Vkladanie bolo v oboch pripadoch ukoncené viac ako 30 minut pred koncom pracovnej
zmeny. Tretinu ¢asu spotreboval na upratovanie pracoviska, Stvrtinu na transport podloziek
a manipuléciu s platnami, 21 % na pomoc kolegovi s kontrolou a az 23 % na stkromny

rozhovor.
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Poobedné zmeny pracovnika 2 pri vyrobe TLEX

Tabulka 9 Poobedné zmeny pracovnika 2 TLEX (vlastné spracovanie)

CINNOST 1.deit 2.deit
Pomoc kolegovi 06:30 01:00
Rozhovor-sikromny 08:00 02:30
Rozhovor-pracovny 05:00 09:45
Kontrola mimo pracoviska 07:15 09:15
Dokumentécia 09:30 07:30
Praca s pocitatom 14:00 13:15
Transport podloziek 17:00 10:30
Manipulacia s platnami 14:30 18:00
Prestavka 37:00 32:00
Cakanie na prechod vyrobkov pecou 51:15 56:45
Vyt'ahovanie z pece a kontrola 05:10:00 05:19:30
)
DOKUMENTACIA Pomoc kolegovi TRANSPORT PLATIEN
1,77% 0,78% 3,39%

PRACA S POCITACOM
2,84%
KONTROLA MIMO
PRACOVISKA
1,72%
ROZHOVOR PRACOVNY.
1,54%

ROZHOVOR PRASTAVKA
SUKROMNY 7,19%
1,09% .
VYTAHOVANIE +
TRANSPORT KONTROLA
PODLOZIEK 65,57%
2,86%

CAS SPOLU
07:30
10:30
14:45
16:30
17:00
27:15
27:30
32:30

01:09:00
01:48:00
10:29:30
16:00:00

Obrazok 37 Poobedné zmeny pracovnika 2 TLEX (vlastné spracovanie)

Tabulka 10 Cinnosti pocas cakania na vyrobky TLEX (viastné spracovanie)

Cinnosti po¢as ¢akania na prechod pecou 1.dein 2.den
Dokumentacia 01:30 03:00
Préaca s pocitacom 02:15 03:15
Necinnost’ 00:00 08:30
Vkladanie kruzku do telesa 47:30 42:00
>
NECINNOST PRACA S
o M
DOKUMENTA
ClA

4,17%

VKLADANIE
KRUZKU
82,87%

Obrdzok 38 Cinnosti pocas cakania na
vyrobky TLEX (vlastné spracovanie)

CAS SPOLU
04:30
05:30
08:30

01:29:30
01:48:00
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Poobedné zmeny pracovnika 2 maju takmer rovnaku skladbu ako zmeny ranné. Najviac casu
bolo potrebného opédt’ na vytiahnutie telesa z pece ajeho naslednu kontrolu 65,5 %.
Nasleduje ¢akanie na teplotu pece, ktoré je na urovni 11,25 %. Cakanie zaznamenalo pokles
0 4 % a dosahuje casu 1:48:00. Pocas ¢akania 83 % pomahal vkladat’ krtizok, 4 % vypisoval
dokumenty, 5 % pracoval s pocitacom a 8 % tohto ¢asu nepracoval a bol necinny. Pokles

doby cakania ma suvis hlavne s tym, Ze sa skratila doba ¢akania na spravnu teplotu pece.
Ranné zmeny pracovnika 1 pri vyrobe TLE

Tabulka 11 Ranné zmeny pracovnika 1 TLE (vlastné spracovanie

CINNOST L.defi 2.deit CAS SPOLU

Rozhovor-stikromny 00:00 08:00 08:00

Pomoc od nadriadeného pracovnika 06:00 05:15 11:15

Pracovny rozhovor 05:45 09:45 15:30

Necinnost’ 08:00 08:30 16:30

Transport podlozie 07:15 11:15 18:30

Manipulacia s platnami 13:45 16:15 30:00
Cakanie na teplotu pece 38:00 35:00 1:13:00
Prestavka mimo pracoviska 37:30 36:30 1:14:00
Vkladanie krazku do telesa 36:30 49:15 1:25:45
Ukongéenie vkladania vyrobkov 46:30 42:45 1:29:00
Obsluha lisu a vkladanie do pece 04:41:00 04:17:30 08:58:30
> 16:00:00

porada s nadriadenym UKONCENIE PRACE CAKANIE NA TEPLOTU
1,17% o 7,60%

necinnost
ROZHOVOR L72% KLADANIE KRUZKU

PRACOVNY 8,93%

161% ROZHOVOR

SUKROMNY
0,83%

ANSPORT PLATIEN
3,13%

TRANSPORT
PODLOZIEK
PRESTAVKh93%
7,71%
LISOVANIE A

VKLADANIE DO PECE
56,09%

Obrazok 39 Ranné zmeny pracovnika 1 TLE (vlastné spracovanie)

Tabulka 12 Cinnosti pocas cakania na teplotu pece TLE (vlastné spracovanie)

Cinnosti potas ¢akania na teplotu pece 1.dent 2.dent CAS SPOLU
Manipulacia s platnami 00:00 02:00 02:00
Necinnost’ 04:00 08:30 12:30
Pouzivanie telefonu 06:00 02:30 08:00
Priprava pracoviska 06:00 08:30 14:30
Vkladanie krizku do telesa 22:00 13:30 35:30

5y 1:13:00
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Tabulka 13 Cinnosti po ukonceni vkladania do pece TLE (viastné spracovanie

Cinnosti po ukonéeni vkladania do pece

Transport podloziek
Manipulacia s platnami
Necinnost’
Rozhovor-stikromny
Pomoc kolegovi s kontrolou
Upratovanie pracoviska

z

ROZHOVOR

TRANSPORT POMOCS
PLATIEN KONTROLOU
9% 29%

PODLOZIEK
7%

Obrazok 40 Cinnosti pocas ¢akania na
teplotu pece TLE (vlastné spracovanie)

UPRATOVANIE

1.deii 2.deft CAS SPOLU
01:30 04:45 06:15
04:30 03:15 07:45
09:30 00:00 09:30
05:15 08:30 13:45
12:00 13:45 25:45
13:30 12:30 26:00
01:29:00

POUZIVANIE TELEFONU

NECINNOST

17% VKLADANIE

KRUZKU
48%

PLATIEN 3%

PRI
PRA

Obrazok 41 Cinnosti po u

konceni

vkladania TLE (vlastné spracovanie)

Lisovanie trubky do telesa a jeho nasledné vloZenie do pece predstavovalo 56 % celkového

casu. Vkladanie krazku sa podielalo na 9 % manipulécia s platnami na 3 % transport

podloziek takmer na 2 %. Opét’ nebol dodrzany ¢as prestavky a na pracovisku bolo mozné

pozorovat’ aj necinnost’ a sukromné rozhovory, ktoré predstavovali viac ako 2,5 % casu,

kedy mali byt vyrobky vkladané do pece (24:30 min). Sukromné rozhovory, pouZzivanie

telefonu, oddych a necinnost’ sa v§ak objavila aj poc€as ¢akania na teplotu pece a po ukonceni

vkladania. Dovedna, okrem prestavky tento ¢as predstavoval 7,13 % celkového Casu.

Cakanie na teplotu trvalo aZ 7,6 % (38:00 min a 35:00 min) a ukon&enie prace 9,3 % &asu

(46:30 min a 42:45 min).

Ranné zmeny pracovnika 2 pri vyrobe TLE

Tabulka 14 Ranné zmeny pracovnika 2 TLE (vlastné spracovanie)

CINNOST
Rozhovor-sukromny
Kontrola mimo pracoviska
Necinnost’
Rozhovor-pracovny
Dokumentécia
Manipulacia s platnami
Praca s pocitacom
Transport podloziek
Prestavka
Cakanie na prechod vyrobkov pecou
Vytahovanie z pece a kontrola

z

1.deit 2.defi CAS SPOLU
05:00 00:00 05:00
04:30 05:00 09:30
02:30 09:00 11:30
09:30 08:30 18:00
11:30 09:45 21:30
11:15 12:30 23:45
12:00 14:15 26:15
12:00 14:30 26:30
31:00 31:30 01:02:30
1:19:15 1:16:45 2:36:00
5:01:30 04:58:15 9:59:45
16:00:00
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TRANSPORT PLATIEN

DOKUMENTAQA 2,47%

2%

PRACA S
POCITACOM
3%

Netinnost CAKANIE NA
1% VYROBKY
16%

KONTROLA MIMO

PRACOVISKA
1% ROZHOVOR
PRACOVNY ’* —
2% PRASTAVKA .
7% VYTAHOVANIE +
KONTROLA
62%
TRANSPORT
PODLOZIEK
3%
ROZHOVOR
SUKORMNY

1%

Obrazok 42 Ranné zmeny pracovnika 2 TLE (vlastné spracovanie)

Tabulka 15 Cinnosti pocas cakania na prechod pecou TLE

Cinnosti potas &akania na prechod pecou 1.dei
Necinnost’ 02:00
Mimo pracoviska 05:30
Praca s pocitacom 03:45
Pomoc kolegovi 05:30
Manipulacia s platnami 04:00
Rozhovor-pracovny 05:00
Praca s telefonom 06:30
Dokumentacia 09:00
Vkladanie krazku do telesa 38:00
)
pomoc transport PFAC%S
kolegovi platien M

5,13%

pracovny 3,53%
rozhovor

6,73%
mimo VKLADANIE

pracoviska KRUZKU

3,53% ‘ 52,24%

pracas
telefénom ~ DOKUMENT
7,21% CIA
10,42%

2.dent
03:30
00:00
04:15
02:30
05:30
05:30
04:45
07:15
43:30

Obrdzok 43 Cinnosti pocas cakania na
prechod pecou TLE (vlastné spracovanie)

CAS SPOLU
05:30
05:30
08:00
08:00
09:30
10:30
11:15
16:15

1:23:30
2:36:00

Pracovnik 2 viac ako 60% casu vytahoval a kontroloval telesa. Druhou najva¢sou polozkou

(16 %) predstavovalo Cakanie na prejdenie vyrobkov cez pec. Pocas Cakania viac ako

polovicu ¢asu pomdhal pracovnikovi 1 s vkladanim krazku, 10 % tvorila dokumentécia,

priblizne po 7 % pracovny rozhovor a praca s telefonom, ktord by sa vSak nemala na

pracovisku vyskytovat’. Prenosu platien sa venoval 6 % Casu a zaznamendvanim informacii
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o vyrobe do pocitaca asi 5 %. Neproduktivita z dovodu necinnosti a odchodu z pracoviska

sa pohybuje tiez na tirovni 7 %

Pocas toho, ako mu z pece vychadzali zapecené vyrobky sa tiez venoval dokumentacii (2
%), transportu podloziek (3 %), manipulécii s platnami (2,5 %). Tieto hodnoty st podobné
ako pri vyrobe TLEX a vyraznejSie by sa mohli vychyl'ovat’ ak by bolo poc¢as zmeny vicsie
mnozstvo zékaziek po menSom mnozstve kusov.

Poobedné zmeny pracovnika 1 pri vyrobe TLE

Tabulka 16 Poobedné zmeny pracovnika 1 TLE (viastné spracovanie)

CINNOST 1.deit 2.deit CAS SPOLU
Cakanie na nastavovaca 00:00 03:30 03:30
Rozhovor sukromny 04:30 00:00 04:30
Pomoc od nadriadeného 06:00 00:00 06:00
Cakanie na dodatoény material zo skladu 00:00 07:30 07:30
Mimo pracoviska 07:30 04:00 11:30
Rozhovor pracovny 08:30 03:45 12:15
Opétovné zalisovanie trubky 00:00 17:30 17:30
Manipulacia s platnami 14:30 08:30 23:00
Transport podloziek 13:00 12:30 25:30
Cakanie na teplotu 15:15 21:15 36:30
Prestavka mimo pracoviska 36:00 35:30 71:30
Vkladanie kruzku do telesa 34:15 46:00 1:20:25
Ukongéenie vkladania 41:00 42:30 1:23:30
Obsluha lisu a vkladanie do pece 4:59:30 4:35:00 9:34:30
> 16:00:00
CAKANIE NA MAT ZO ¢akanie na POMOC OD NADRIADENEHO CAKANIE NA TEPLOTU
skaldu nastavovaca 0,63% 3,80%

0,78% . : 4‘
CENIE PRACE

8,70%

ROZHOVOR___ 0:36%
PRACOVNY
1,54%
ROZHVOR SUKROMNY
0,47%

VKLADANIE KRUZKU
8,36%

TRANSPORT PLATIEN
2,40%

PRESTAVKA

7,45% . - )
opétovné lisovanie

1,82%

LISOVANIE A
VKLADANIE DO PECE
59,84%

mimo pracoviska
1,20%

TRANSPORT
PODLOZIEK
2,66%

Obrazok 44 Poobedné zmeny pracovnika 1 TLE (vlastné spracovanie)

Tabulka 17 Cinnosti pocas ¢akania na teplotu pece TLE (vlastné spracovanie)

Cinnosti potas ¢akania na teplotu pece 1.dent 2.dent CAS SPOLU
Rozhovor-pracovny 00:00 01:30 01:30
Priprava pracoviska 04:30 03:30 08:00
Vkladanie kriizku do telesa 10:45 16:15 27:00

3 36:30
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Tabulka 18 Cinnosti po ukonceni vkladania TLE (viastné spracovanie)

Cinnosti po ukonéeni vkladania do pece
Rozhovor-stikromny
Manipulacia s platnami
Transport podloziek
Necinnost’

Upratovanie pracoviska
Pomoc s kontrolou

z

ROZHOVOR
PRACOVNY

PRIPRAVA
PRACOVISKA
22%

VKLADANIE
KRUZKU
74%

Obrazok 46 Cinnosti pocas ¢akania na
teplotu pece TLE (vlastné spracovanie)

1.den
03:15
03:00
03:30
06:00
11:15
14:00

TRANSPORT

2.den
00:00
02:45
04:00
09:00
09:45
17:00

ROZHOVOR
SUKROMNY

PLATIEN
7%

necinnost

CAS SPOLU
03:15
05:45
07:30
15:00
21:00
31:00
1:23:30

POMOCS
KONTROLOU
37%

Obrazok 45 Cinnosti po ukonceni
vkladania TLE (vlastné spracovanie)

Pracovnik, ktory vklada telesa do pece vykondaval jeho hlavni €innost’ takmer 60 %

celkového casu. Na poobednych zmenach bolo ¢akanie na teplotu pece opét’ nizsie ako na

rannych a pec dosiahla spravnu teplotu uz po 15:15, respektive 21:15 minutach. Z tohto

dévodu sa mohol skor presunit’ od krizkovania k vkladaniu a tuto ¢innost’ prenechal na

pracovnika 2, ktory aj tak ¢akal kym mu na druhej strane vyjda vyrobky z pece von. Za

zmienku stoji opédt’ nedostatoné mnoZstvo vychystaného materialu, kvoli ktorému musel

pracovnik opustit’ pracovisko na viac ako 7 minut. Lis trubiek svoju pracu neodviedol tak

ako ma a jedna z trubiek sa nezalisovala spravne. Nast'astie si to pracovnik v§imol skorej

ako ich vlozil do pece apo porade snastavovatom ich prelisoval a predisSiel vzniku

zapeCenych zmitkov. Debata s kolegom a nasledné prelisovanie mu zabralo viac ako 20

minUt pracovnej zmeny.

Poobedné zmeny pracovnika 2 pri vyrobku TLE

Tabulka 19 Poobedné zmeny pracovnika 2 TLE (vlastné spracovanie)

CINNOST
Nanasanie pasty
Hradanie nastavovaca
Praca s prackou
Rozhovor-siikromny
Rozhovor-pracovny
Pomoc kolegovi
Necinnost’
Kontrola mimo pracoviska
Dokumentécia
Praca s pocitacom

1.den
02:00
05:00
05:15
04:30
00:00
08:30
05:00
09:30
13:45
12:00

2.den
00:00
00:00
00:00
03:00
07:30
03:30
07:15
08:30
08:45
12:15

CAS SPOLU
02:00
05:00
05:15
07:30
07:30
12:00
12:15
18:00
22:30
24:15
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Transport podloziek 14:30 12:45 27:15
Manipulacia s platnami 13:00 14:30 27:30
Prestavka 35:30 33:30 01:09:00
Cakanie na prechod vyrobkov pecou 53:00 55:15 1:48:15
Vyt'ahovanie z pece a kontrola 4:58:30 5:13:15 10:11:45
> 16:00:00

Pomoc kolegovi g\ NspORT PLATIEN

necinnost < 1,25% 2,86%
1,28%

PRACASPOCITACO
2,53%
KONROLA MIMO hLadanie
PRAC. nastavevaca
1,88% 0,52%

CAKANIE NA
VYROBKY
11,28%

praca s prackou [
0,55% PRASTAVKA
7,19%
ROZHOVOR
PRACOVNY
Nanasanie a6
0,21% ROZHOVOR
SUKROMNY

078%

VYTAHOVANIE +
KONTROLA
63,72%

TRANSPORT
PODLOZIEK
2,84%

Obrazok 47 Poobedné zmeny pracovnika 2 TLE (vlatné spracovanie)

Tabulka 20 Cinnosti pocas cakania na prechod pecou TLE (viastné spracovanie)

Cinnosti po¢as ¢akania na prechod pecou 1.dent 2.den CAS SPOLU

Dokumentacia 01:30 02:30 04:00
Préaca s pocitacom 01:30 03:15 04:45
Manipulacia s platnami 01:00 04:15 05:15
Necinnost’ 07:30 08:30 16:00

Vkladanie krizku do telesa 41:30 36:45 1:18:15

> 1:48:15

transport PB,ACAV S

necinnost
14,78%

DOKUMENTA
CIA
3,70%

VKLADANIE
KRUZKU
72,29%

Obrazok 48 Cinnosti pocas ¢akania na
prechod pecou TLE (vlastné spracovanie)

Vytahovanim zapecenych kusov a ich néaslednou kontrolou stravil pracovnik 2 az 64 %
pracovného ¢asu. Na prechod telies pecou ¢akal v oboch pripadoch viac ako 50 minut ¢o
tvori 11 %. Pocas Cakania sa zviac¢Sa venoval vkladaniu krazku do telesa (72 %), no okrem

manipulécie s platnami (4,85 %), prace s pocitacom(4,39 %) a dokumentacie(3,7 %) sa
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v tejto Casti vyskytla aj neCinnost’, v trvani takmer 15 %. Plytvanie nastalo preto, lebo vsetky

pracovné povinnosti uz splnil a cakal kym mu za¢ntl vychadzat’ zapecené telesa z pece.

Pocas prvej zmeny vysli z pece aj nekvalitn€, na ktoré musela byt’ nanesena pasta a proces
pecenia sa opakoval. Po tomto procese opravené kusy smerovali do perchlorovej pracky
a tieto ¢innosti zamestnali pracovnika na 7:00 minut. Opét’ sa po€as vyberanie a kontroly
objavila mala ne€innost’, ktora trvala viac ako 12 minut (1,3 %), no tento jav nastal preto,
lebo pracovnik mal skontrolované a ulozené vsetky kusy a cakal na d’alSie. Kazda z poloziek
dokumentécia, manipulacia s platnami a transport podloziek sa podielali na celkovom
pracovnom case tromi percentami. Tato hodnota je priblizne rovnaka ako pocas inych

pracovnych zmien.
Ranna a poobedna zmena pracovnika 1 pri vyrobku Sporlan

Vyrobny proces vyrobkov Sporlan je odliSny, ako pri reprezentativnom vyrobku TLEX
a TLE. Na zaciatku pracovnych zmien nevkladaju pracovnici do telesa letovacie krazky, ale
pracovnik 1, ktory vklada vyrobky do pece nanesie na spoj telesa a trubky letovaciu pastu.
Taktiez sa neskladuju v kovovych platnach na vyrobky, ale v plastovych debnach. Pasta je
nanasana pomocou aplikatora pohananého pedalom. Z tohto dévodu sa ¢innosti pracovnikov
v niektorych pripadoch od reprezentativnych vyrobkov lisia. Ked'Zze pracovnik 2, ktory
kontroluje vyrobky na opac¢nej strane nepomaha pocas ¢akania na prechod vyrobkov pecou
s vkladanim kruzku, rozhodol som sa previezt snimok pracovného dna aj pre vyrobok

Sporlan

Tabulka 21 Ranna a poobedna zmena pracovnika 1 Sporlan (viastné spracovanie)

CINNOST Ranns Poobedn4

Dokumentécia 02:30 03:30
Pouzivanie telefonu 04:30 04:30
Pracovnik mimo pracoviska 00:00 04:00
Manipulacia s pastou 00:00 05:00
Manipulacia s debnami 06:00 07:30
Necinnost’ 06:00 07:30
Transport podloziek 09:00 15:00
Rozhovor pracovny 09:45 04:30
Nanasanie pasty dopredu 27:00 56:00
Cakanie na teplotu pece 32:30 16:30
Prestavka mimo pracoviska 37:00 33:00
Ukoncenie vkladania do pece 46:15 57:30

Nanasanie pasty a vlozenie telesa do pece 4:59:30 4:25:30

> 8:00:00 8:00:00

W

Pracovnik 1 v oboch pripadoch najvicsi Cas spotreboval na nanasSanie pasty a nasledné
vlozenie do pece (65 % a55 %). Péas pece je pri tomto vyrobku nastaveny na mensiu

rychlost’, takze mal Cas aj na to, aby si vyrobky pastoval dopredu. Na rannej mu tato ¢innost’
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zabrala takmer 6 % a na poobednej viac ako 11 % casu. Na obi dvoch zmenach nastala
necinnost’ a pouzivanie teleféonu, na poobednej sa pracovnik vzdialil aj z pracoviska. Tento
jav nastal z dovodu nanasania pasty dopredu. Na pas sa rychlejsie vkladat’ nedalo, spoje boli
napastované, preto tento ¢as vyuzil na prestavku a oddych. Presunom podloziek stravil 1,88

% a 3,13 %, no a transportom debni 1,25 % respektive 1,56 %.

CakaNIE A TEPLOTU MIkD
LaTu ) 2 aa% PRACOVISEA
577% HERIMROSTL36% 053%
TRANSPOAT
BzoN( TRANSPORT
— 1,2%% ::-:
7 135%
N HandZaNIE ;
FRESTAVEA RASTY HAxAEANIE
7.71% PaaT P
TRANSPOAT 1 FapRzIl DOPRED
o OPREDU
roDLodEk 3.63% 11,67%
1,85% | '
TRANSPORT
PASTOVAMIE & POCRORER
VKLADANIE -
3.13%
DOEUMENTACH HRL
0.32%
- -
DOEUMENTACIA
RANNA | cowen POOBEDNA

Obrazok 49 Rannd a poobednd zmena pracovnika 1 Sporlan (viastné spracovanie)

Tabulka 22 Cinnosti pocas cakania na teplotu pece Sporlan (vlastné spracovanie)

Cinnosti potas ¢akania na teplotu pece Ranna Poobedna
Manipulacia s pastou 01:00 00:00
Manipulacia s debnami 03:00 00:00
Priprava pracoviska 05:00 03:00
Necinnost’ 08:15 03:30
Nanasanie pasty 15:15 10:00
> 32:30 16:30
PRIPRANA PRIFRAVA
nelinnost FRACOVISKA NEEMNOST PRACOVISKA
5. 38% - —._15,38% TRANSPOAT . —
23.38% - gy 21,1% - 18,16%
5,23% /
|I."
NANASANIE mr;:#;j =
e 3.08%
45,52% '
RANNA POOBEDNA

Obrdazok 50 Cinnosti pocas cakania na teplotu pece Sporlan (vlastné spracovanie)

Cakanie na pec predstavovalo 6,7 % na rannej a 3,44 % na poobednej, takZe sa opakoval

scenar z predchadzajucich snimkov, ato Ze na poobednej bola pec pripravena skore;.
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Vicsinu Casu spotrebovali na nanédsanie pasty, ale opét’ sa tu vyskytla nec¢innost’ z dovodu

dostato¢ného mnozstva napastovanych kusov a nepripravenosti pece.

Tabulka 23 Cinnosti po ukonceni vkladania do pece Sporlan (vlastné spracovanie)

Cinnosti po ukon&eni vkladania do pece Ranna Poobedna
Manipulacia s debnami 02:30 06:30
Transport podloziek 03:00 04:30
Rozhovor-stikromny 05:15 00:00
Obsluha pracky 07:00 06:00
Upratovanie pracoviska 11:00 15:30
Pomoc s kontrolou 12:00 13:30
Necinnost’ 14:15 11:30
> 55:00 57:30

Ako som uz spominal, pec je pri tomto vyrobku nastavena na mensiu rychlost’ pasu.
Pracovnici teda vedia, Ze vyrobky musia prestat’ vkladat’ do pece skorej ako pri vyrobkoch
s vy$Sou rychlostou. Vkladanie bolo ukoncene 55 a 57 minut pred koncom pracovnej
zmeny. Pocas tejto doby prebichala manipulacia s debnami (5 %, 11 %), transport podloziek
(5 %, 8 %), pomoc kolegovi s obsluhou pracky(12 %, 10 %), ale aj necCinnost’ a sikromné

rozhovory. Na rannej dokopy 35 % ¢asu po ukonc¢eni vkladania a 20 % na poobednej zmene.

ROZHOWCR MECINMOST .
SUKROMNT 20,00% UPRATOVANIE
— - UPRATOWANIE - ] B
5.55% 20,00%
TRANSPORT.
| BEDNI ~
| - 2 130%
o MECINNDS POMOC S 113 | - |
TRANSPORT Z81% KENTRLOL | _—
SEDN 21,52% — POMOC S
R 4 TRANSPORT KONTROLOU
PODLOFIEK 23,48%
Jlssapeeil IDESLUHA TR OESLUHA -
PoOLO3IEK pmieaistaiely s DBSLUHA ~
5,45;' PRACKY 12.73% Rn‘ﬂ‘t N N r‘ll| PRACKY 10,43% P‘I:_j C:I B E D N r&'

Obrazok 51 Cinnosti po ukonceni vkladania do pece Sporlan (viastné spracovanie)

Ranna a poobedna zmena pracovnika 2 pri vyrobku Sporlan

Tabulka 24 Ranna a poobedna zmena pracovnika 2 Sporlan (viastné spracovanie)

CINNOST Ranna Poobedna

Obsluha pece 02:00 00:00
Mimo pracoviska 03:00 06:15
Kontrola mimo pracoviska 04:30 06:30
Rozhovor pracovny 05:00 08:30
Praca na pocitaci 06:30 04:30
Necinnost’ 07:15 11:45
Manipulacia s debnami 09:00 12:30
Transport podloziek 11:30 14:00
Dokumentécia 12:30 16:00
Prestavka 34:00 33:30

Praca s prackou a vyfuk vzduchom 01:22:00 1:02:30

Cakanie na prechod vyrobkov pecou 1:29:30 1:08:15

Vyt'ahovanie z pece a kontrola 3:33:00 3:53:00

> 8:00:00 8:00:00
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Obrazok 52 Ranna a poobedna zmena pracovnika 2 Sporlan (vlastné spracovanie)

Pracovnikovi 2 vznika pri vyrobkoch Sporlan okrem vytiahnutia a kontroly aj d’alsia dolezita

¢innost’. Je nou vlozenie zapecenych telies do perchlérovej pracky a nasledny vyfuk

kompresorom. Tie mu zabrali na rannej 17 % ana poobednej 13 % celkového Casu.

Vytiahnutie z pece a kontrola tvorila v oboch pripadoch viac ako 45 %. Ostatné Cinnosti

dosahovali hodnoty, ktoré nie st nijak vynimoc¢né, no za zmienku opit stoji drobna

necinnost’ pracovnika a jeho odchod z pracoviska, ktoré dovedna dosiahli 2,2 % a 3,75 %

zmeny.

Tabulka 25 Cinnosti pocas cakania na prechod pecou (vlastné spracovanie)

Cinnosti po¢as ¢akania na prechod pecou

Manipulacia s pastou

Rozhovor pracovny
Dokumentacia

Praca s pocitacom
Obsluha pracky
Manipulacia s debnami
Pomoc kolegovi
Necinnost’

x

SANIPULACIA S
MANIFULACIA S DOKUMENTACIA

PRACA S PASTOW 5% 7
rodTadom =T 7 !
%
OBSLUHA
PRASKY 113
TRAMSPORT
BEDM( 12% —
BLATVINT
ROZHOVOR
T
POMOC

KOLEGO

= o RANNA

Ranna Poobedna
04:30 03:00
06:30 00:00
06:30 03:30
08:00 05:30
09:30 05:30
11:00 09:30
13:30 06:45
30:00 34:30

1:29:30 1:08:15

PRACAS MANIPULACLA
PolTatom

5 PASTOU 2%

B

I 7~ DOKUMENTACIA
TRAMSPORT | Y 58
BEDMI 14% '
/
I
POMOC |
KOLEGOVI nelinnost |
10% SLXI
y
F

.

OBSLUHA S —

PRAGKY 5% POOBEDNA

Obrazok 53 Cinnosti pocas ¢akania na prechod pecou Sporlan (vlastné spracovanie)
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Skratenie doby ¢akania na prechod vyrobkov Sporlan pecou je z mdjho pohladu vel'mi
dolezite. Pracovnik 2, zodpovedny za vytahovanie nemusi poméhat’ s vkladanim krazku do
telesa, preto je pocas tejto doby nie vel'mi produktivny. Na rannej zmene bol necinny 34 %
ana poobednej az 51 % pocas Cakania na vyrobky. Okrem toho pomahal kolegovi,
manipuloval s debnami, obsluhoval pracku, zaznamenaval navodky do pocitaca,
manipuloval s pastou, ale aj vypisoval potrebni dokumentaciu tykajucu sa stroja a znacenia

debni.

7.1 Zistené nedostatky

Lis, ktory slizi na zalisovanie trubky k telesu pocas snimkovania pracovnikov vypovedal
sluZzbu az 3krat. Poc€as rannej zmeny pri vyrobe TLEX sa poskodila hadi¢ka, ktorou pradi do
stroja vzduch vel’kym tlakom a trn lisu. Ten sa uvolnil, na zdklade ¢oho by sa trubky k telesu
nezalisovali tak ako mali a nespliiali by poziadavky kolmosti po zape&eni. Pracovnici pece
riesili problémy s nastavovacom. Opravy trvali 9:30 a 12:00 min. ¢o tvorilo 2 % a 2,5 %
pracovnej zmeny. Na poobednej, pri vyrobe TLE nastal problém s lisom a trnom opét
akedze si pracovnik chybu nev§imol hned, niektoré trubky museli byt po drobnom
utiahnuti zalisované nanovo. V tomto pripade sa jednalo o prestoj z dévodu prelisovania

a nasledného ¢akania na nastavovaca dlhy 21:00 min (4,4 %).

Pracovnik, ktory vytahuje a kontroluje vyrobky z pece, je vo viac¢Sine pripadov zodpovedny
aj za odvadzanie prace do pocitaca. Na zaciatku aj konci zmeny musi do neho pomocou
¢iarovych kodov nacitat’ mena zamestnancov, ktory budd na peci pracovat, konkrétne ¢asy
zacCatia a ukoncenia navodky, prestoje, prestavky a vSetko ddlezité o om by malo vedenie
firmy vediet’. Pocita¢ s ¢itackou sa nachiddza na opacnej strane miestnosti pri dverach.
Vzdialenost’ od pracoviska kontroly pece nie je najblizSia. M4 dve moznosti trasy k pocitacu.
Krat§ia meria takmer 14 a dlhSia 16 metrov. Pracovnik musi vstat' zo stolicky, opustit’
pracovisko kontroly a tato vzdialenost’ prejst minimalne 10 krat za zmenu. Pocet zavisi od
mnozstva zékaziek na ktorych budu pracovat’, prestojov, poruch atd’. O tento pocitac sa v§ak
pracovnici delia aj s kolegami, ktori pracuju vo vedlajSej miestnosti. Podl'a vytaZenia
vyroby to moze byt jeden, ale aj sedem pracovnikov. Ked’ze ma pec dolezité postavenie
v §trukture vyrobného procesu, povazujem za rozumné, aby mala pec svoj vlastny, prenosny

termindl na odvadzanie prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

Disciplina, ktora sa tyka hlavne dodrZzovania prestdvok nebola vobec idedlna. Pracovnici
maji pocas zmeny 30 minuat prestavky, ktoré su rozdelené na dve casti. Prva pauza je od
8:00 hod. do 8:10 hod., druhd od 11:40 hod. do 12:00 hod. (obednd). Tieto Casy neboli
dodrziavané a v niektorych pripadoch si pracovnici k 30 mintitam prestavky pridali dalSich
15 minat, ¢o mdéze byt z dlhodobého hladiska velké plytvanie zdrojmi spolo¢nosti. Pocas

snimkov si pracovnici predlzili povolent prestavku v priemere o viac ako 15%.

Vicsia disciplinovanost’ by mohla vyriesit’ aj d’al§i problém. Tym je zaznamenavanie prace
do pocitaca v neredlnom Case. Skuseni pracovnici nezaznamenajui zékazku do informa¢ného
systému ihned’ ako pracu odstartuja, ale az o niekol'’ko desiatok mintt neskor. Zda sa teda,
ze na danu ¢innost’ potrebovali menej Casu a boli produktivnejsi. Tento jav sa deje aj pri
ukoncovani prace, kedy naopak na zdkazke eSte pracuju, no v systéme spolocnosti je uz
ukoncéend. Z toho vyplyva, Ze k vedicim pracovnikom sa dostdvaju skreslené informacie

ohl'adom trvania konkrétnych zdkaziek a odvadzanie prace straca zmysel.

Pracovnikovi, ktory vklada vyrobky do pece sa pocas prace stalo, Ze nemal nachystané
dostatocné mnoZstvo medenych trubiek. Z tohto dovodu nemohol pokracovat’ v zalisovani
trubky do telesa, ale musel prerusit’ pracu a zajst’ do skladu. Skladnik sa v tomto Case
nenachadzal v sklade, ale plnil svoje povinnosti v inej Casti spolo¢nosti, takze pracovnik
pece ho musel hl'adat’ a akat’ na neho. Nasledne mu skladnik v regali dohl'adal chybajuce
kusy, napocital potrebné mnoZstvo a aZ po tomto procese sa praca na peci mohla opit
rozbehnut'. Tento problém nastal aj na poobednej zmene, kedy sa skladnici v sklade
nenachadzaju. Pracovnik pece si preto dodato¢ny material vydal zo skladu sdm. Samovol'né
navstevy pracovnikov vyroby v sklade ustia do d’alSich problémov. MézZe navazit’ a vydat
odli$né mnozstvo, alebo zabudne zapisat’ ubytok na skladovt kartu na zéklade ¢oho vznikaju
rozdiely pri inventire. Dodanie nedostatoéného mnozstva skladnikom zastavilo vkladanie

do pece v oboch pripadoch na viac ako 7 minut (1,5 %).

Priemyselna pec je zapnutd nepretrzite, no je potrebné prisposobovat’ teplotu konkrétnemu
vyrobku. T4 sa nastavuje pre dve zony pece. Pri vyrobkoch TLEX a TLE dosahuje teplota
775 °C v prvej a 795 °C v druhej zéne. Vyrobok Sporlan je suci do pece pri teplote 780 °C
a 800 °C. Cas na dosiahnutie potrebnej teploty sa lisi v zavislosti od pozadovaného vyrobku
a podl’a toho, €o sa v peci zapekalo predchadzajicu zmenu. Mdze to byt par mintt, no aj
viac ako 40 min. ak je teplota nizka. Ked’Ze v noci sa v peci ni¢ nezapeka, cakanie na teplotu

pre ranni zmenu je znacne dlhSie. Priemerny ¢as dosiahnutia spravnej teploty na rannej
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zmene bol takmer 32 a 18 minit na poobednej zmene. Za nastavenie spravnej teploty je
zodpovedny nastavovac, ktory ma totozna pracovnu dobu ako pracovnici pece. Tu teda moze
nastavit’ najskor o 6:00, ak sa teda uz nachadza na pracovisku, alebo hned’ nemusi riesit’ iny
problém. KedZze zo zaciatku zmeny pri vyrobkoch TLE a TLEX pracovnici spociatku
vkladajui krizok a az nasledne putuji vyrobky do pece mierne ¢akanie na teplotu nemusi byt
problém. Ak sa vSak v telese uz krizky nachadzaji, mohli ich do telesa vlozit’ pracovnici
predchadzajicu zmenu, ¢akanie na teplotu predstavuje zbyto¢né plytvanie, lebo pracovnik 1
moze vkladat’ telesd ithned’ po zalisovani. Pecou prechadzaju aj vyrobky, ktoré¢ mozu byt’
vkladané ihned’ a vzdy a kruzok nahradzuje pasta. Konkrétne sa jedna o vyrobky Sporlan,

no a v tomto pripade mdze ¢akanie znamenat’ este vacsi problém.

Pracovnici pece dostant na zaciatku kazdej zmeny névodku, na ktorej je rozpisany presny
pracovny postup. Okrem postupu sa tu nachadzaju ciarové kdédy, pocet anazov
komponentov potrebnych na danu cast’” vyrobného procesu a normy, ktoré¢ by mali byt
dodrzané v pripade splnenia 100% produktivity. Pomocou ¢iarovych kodov odvadzaju do
informa¢ného spolo¢nosti tdaje a o pracovnikoch, ktory na peci pracovali, prestoje, pocet
kvalitnych, aj nekvalitnych kusov. Uvedené normy vsSak nie st pravdivé ak 100%
produktivite staci vyrobit’ nizSie mnoZzstvo aké moézu ngjst’ v navodke, podla ktorej sa
orientuju pracovnici. Tento fakt moze byt pre nich métaci a som si isty Ze ma vplyv na

vykon.

Podlozky, ktoré su vkladané do trubiek telesa pred tym ako putuje do pece st ulozené
v skrini v plastovych krabickach na pracovisku pracovnika 1. Ich usporiadanie je chaotické
a nie vSetky krabicky su oznacené. Ich logické usporiadanie, by pracovnikovi zjednodusilo

hl'adanie spravneho druhu.
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Obrazok 54 Neusporiadané a neoznacené krabicky s podlozkami (viastné spracovanie)
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8 ANALYZA SUCASNEHO STAU SKLADU

Efektivne skladovanie a vychystavanie materialu do vyroby je vel'mi dolezité pre spravny
chod kazdej firmy. Vyrobky a polotovary strediska 300 sa do skladu pocas vyrobného
procesu presuni minimalne dvakrat, preto povazujem za potrebné venovat sa aj
problematike efektivneho vyuzivania skladu. Ked'Ze spoloc¢nost’ vlastni nevyuzity priestor
na vychodnej strane pozemku, zamyslala sa nad prestahovanim skladu strediska 300

a neskor aj d’alsich, rozhodol som sa zamerat’ aj na tuto Cast’.

8.1 Sucasné skladové priestory

Sklady spolocnosti sa nachddzaju na zapadnej strane budovy. V menSom z nich st
umiestnené vyhradne polotovary materidl a vyrobky pre vyrobu na stredisku 300. VAcsi
slizi pre umiestnenie tyCoviny z hutného materialu, ktord ma namierené do vyroby,
hotovych vyrobkov a d’al§ich dolezitych komponentov pre spravne fungovanie strediska
100. Jeho rozloha je 99 m?. Spolo¢nost disponuje aj zastre$enym priestorom, ¢ast’ ktorého
spiiia potreby skladu, na vychodnej strane pozemku. Je tu umiestneny hutny material, ktory
priviezli dodavatelia a tiez odpadovy z vyroby. Jedna sa o kontajnery urcené na plasty,

kovové hobliny zo strojov, alebo kartonovy papier pripraveny na odvoz a recyklaciu.

i TR

Obrazok 55 Layout so sucasnymi vyznacenymi skladovacimi
priestormi (vlastné spracovanie)
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8.2 Technické vybavenie a manipula¢né prostriedky

K manipulécii v sklade s ozna¢enim 300 vyuZziva skladnik ru¢né a paletové voziky, na ktoré
uklada jednotlivé komponenty v debnach. Spravny pocet potrebnych k vyrobe uréi pomocou
priemyselnej véhy. Pri potrebe len niekol’ko desiatok kusov, vdhu zvycajne nepouziva
a spolieha sa na svoje matematické schopnosti. Pomocou vahy preveri aj pocet vyrobenych
kusov, ktoré po skonceni vyrobného procesu naskladni. S krabicami a debnami manipuluje

rucne, v pripade, Ze potrebuje materidl z vyssej police pouZzije rebrik.

Ak ide o pohyb vyrobkov, ktoré pochddzaju zo strojného oddelenia, pouziva paletovy vozik.
Maju vacsiu hmotnost, preto je logické, ze su ukladané na palety, s ktorymi sa da s jeho

pomocou jednoducho manipulovat’.

Sklad disponuje aj vysokozdviZznym vozikom a elektrickym paletovym vozikom, ktory ma
zdvih viac ako 4 metre. Tieto stroje skladnik vyuziva najmai pri transporte a naskladiovani
hutnickeho materidlu pre stredisko 100 a vyskladnovani tazsich hotovych vyrobkov

smerujucich k zdkaznikovi.

Obrazok 56 Paletovy vozik a priemyselna vaha (vlastné spracovanie)

8.3 Sklad strediska 300

Skladu s oznacenim 300 venujem vécsiu pozornost’, ked’Ze materidl na vyrobu sledovanych
vyrobkov aaj oni samotné prechadzaju prave tymto skladom. K dispozicii je plocha
o vymere 52 m?. Po takmer celom obvode sa nachddzaji regaly. St konstruované tak, aby

sa na ne dali ukladat’ palety, no namiesto paliet st priamo na police ukladané krabice
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adebny. Tie si bud plastové, kovové, alebo kartonové. Do skladu prichadza vécSina
produktov v papierovych krabiciach. Niektoré skladnik presype do plastovych, aby sa dalo
snimi lepSie manipulovat a bolo prehladnejSie, ¢o sa v nich nachadza, no niektoré

polotovary svoj obal nezmenia a do regalu st uloZzené rovno v kartébnovych krabiciach.

i !
I
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Obrazok 57 Layout sucasného skladu 300 (viastné spracovanie)
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Srafovanym vzorom st na podoryse skladu zobrazené regaly s niz§ou nosnostou a preto st
urc¢ené na l'ahsie stciastky, ako napriklad membrany, horné a dolné veka membran, medené
tyCinky, sitkd, vicka a v neposlednom rade na pracovné oblecenie zamestnancov. Lahké
regaly sa skladaju z prizemia a dvoch poschodi, kazdé je prispdsobené na dve euro palety

a dovedna disponujt rozlohou takmer 15 m?,

Regély s vysSou hmotnost'ou sa nachadzaju pri severnej a juznej stene skladu. Na severnej
sa ich nachadza pit’ a maju Styri poschodia aj s prizemim. Prizemie a prvé poschodie
kazdého regélu na tejto strane je urcené na trubky, ktoré sa lisuji do telesa. Druhé sluzi na
pritlaéné dosky a iny druh membran. Najvyssie poschodie dvoch regélov je uplne nevyuzité

no a na zvys$nej ploche je odlozeny material, ktory sa vyuziva len vynimocne.

Regaly pri juZnej stene st Styri. Polovica ma 5 poschodi, druha len $tyri, tak ako je tomu aj
na opacnej strane. V regaloch s piatimi poschodiami st police bliZSie pri sebe, vyskovo
rozlozené podl'a krabic, ktoré sa tu nachadzaju. Prizemie a druhé poschodie regélov s niz§im
poctom polic je ur€ené na tazsie telesd, povodom zo strojného tseku. Tretie poschodia
niz$ich regalov sluzia na uschovu vi¢ok a vodiacich trubiek. NajvysSie je opét’ nevyuzité.
Pat’ poschodové okrem telies uskladiiuji zavitové natrubky, trysky, pruzinky a puzdra.

V tomto pripade je najvysSia, piata polica vyuzitd na uschovu uhlia, ktoré sa vklad4 do
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val¢ekov termosystémov. Regaly s vy$Sou nosnost’ou su schopné uniest’ 38 paliet. Celkovo

sa teda do skladu 300 zmesti 50 paliet a si rozmiestnené na ploche 57 m?.

8.4 Pracovnici skladu

V sklade pracuju dvaja pracovnici. Ich pracovné stoly sa nachadzaju vedl'a 'ahkého regélu.
Néplnou prace prvého je zvicsa obsluha pocitaca. VSetok materidl, hotové vyrobky, alebo
polotovary, ktoré prejdu skladmi spolo¢nosti musi zaznamenat’ do skladového systému.
Pocas pracovnej zmeny sa venuje naskladiiovaniu a vyskladiiovaniu vsetkych produktov,
ktoré presli skladom. Materidl pre stredisko 300 mieri do vyroby na pokyn planovaca.
Skladnik pripravi vydajky, podl'a ktorych upravi stav zasob v skladovom systéme. Nasledne
ich preda vo fyzickej podobe druhému skladnikovi a ten potrebny material prichystd do
vyroby. Ak pracovnikovi zodpovednému za pracu na pocitaci ostane nejaky cas, poméha

svojmu kolegovi s vychystavanim polotovarov pre stredisko 300.

Druhy skladnik pracuje hlavne fyzicky. Material, polotovary a hotové vyrobky, ktoré prvy
skladnik zaznamenal v skladovom systéme musi uloZit' na spravne miesto, pripravit
k transportu do vyroby, alebo k zdkaznikovi. Vyrobky smerujuce k zdkaznikovi pred cestou
nalozi na paletu a zabali ochrannou fo6liou. Tiez je zodpovedny za vykladanie materialu
z nakladného auta dodavatel'ov a jeho nésledne ulozenie na pozadované miesto v skladoch
spoloc¢nosti. Jeho najddlezitejSou ¢innost'ou pre sklad 300 je vychystavanie poZadovaného
materidlu do vyroby. Spravny pocet konkrétneho materidlu odvazi pomocou vahy, pocty
odobranych kusov zapiSe na skladové karty a potrebné mnozstvo presype do debni, ktoré
uloZi na jeden z vozikov a odvezie do vyroby. Priemyselni véhu pouZiva aj pri kontrole
poctu vyrobenych kusov na stredisku 300, pri dovezeni materidlu z druhého zavodu

spolocnosti, ktoré pred ulozim do regalu skladu musi skontrolovat’.
Postup vychystiavania materialu do vyroby

Pre lepSie pochopenie procesu vychystania materidlu pre vyrobu reprezentativneho vyrobku
priblizim konkrétne kroky. Cely postup zaina u pldnovaca vyroby, ktory da pokyn na
vychystanie materidlu skladnikovi 1. Tento skladnik od¢ita konkrétne pocty v skladovom
systéme spoloc¢nosti a vytlaci skladova vydajku s potrebnymi komponentmi a sprievodny
list vyrobnej davky. Tie vo fyzickej podobe preda druhému pracovnikovi skladu. Kazda
vydajka a sprievodny list je vytvoreny pre jednu zdkazku. Druhy pracovnik skladu si
vydajku postrihd noZnicami tak, aby bol na kazdom kuse papiera jeden druh materialu, ktory

vyda zo skladu. Postrihané kusky si zopne spinkou na papier a vzdy ked’ zo skladu odoberie
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potrebné mnozstvo, tato Cast’ odopne. Tato technika vraj skladnikovi pomaha v elimindcii
chyb. Ked napocita, alebo navazi presny pocet, ubytok zaznamena na skladovu kartu, ktora
sa nachadza v krabici s materidlom. Pocet na skladovej karte by mal byt’ totozny s poctom
zaznamenanym v informacnom systéme spolo¢nosti. Kazdi zakazku prichystd na jeden

vozik, pokial’ je jeho kapacita dostatocnd a odvezie ho na vyznacené miesto vo vyrobe.

Ak pripravuje material napriklad na zapecenie 800 kusov produktu TLEX v peci, musi
nachystat’ 800 kusov obrobeného telesa, ktoré je ulozené v kovovych platnach, 800 kusov
troch roznych velkosti a diZok pripojovacej trubky, 800 kusov mensich a 1600 vicsich
letovacich krtzkov. Presny pocet trubiek a letovacich kruzkov ur¢i pomocou véhy
nasledovne. Na vahu polozi debnicku avynuluje ju. Do debni¢ky vlozi 10 kusov
pozadovaného materidlu. Na véhe zada pocet vloZzenych kusov (10) a stlaci tlacidlo, ktoré
vypocita podla priemeru vahu jedného kusu. Po tomto tkone za¢ne sypat’ material do debny
ana vahe sa mu zobrazi presny pocet. Ked’ je ho v debni dostatok, obsah premiestni do

debny, ktora bude smerovat’ do vyroby.

8.5 Snimok pracovného dna skladnika 2

Snimok pracovného dna skladnika zodpovedného =za fyzické vyskladnovanie
a naskladnovanie prebiehal na dvoch rannych zmenach od 6:00 hod. do 14:00 hod.. Na

poobednych ani no¢nych pracovnici skladu zvy€ajne nepracuju.

Tabulka 26 Cinnosti skladnika pocas zmien (vlastné spracovanie)

CINNOST Zmena 1 Zmena 2
Dokumentécia 07:45 11:15
Vymena bomby na vysokozdviznom voziku 07:30 00:00
Transport debni a paliet do vyroby 08:00 15:30
Zakladanie hotovych vyrobkov do regalu 09:00 14:15
Pracovny rozhovor 11:45 09:25
Manipulacia s kontajnermi vysokozdviznym vozikom 20:00 11:00
Naskladiiovanie hutného materialu 24:00 14:30
Nakladanie hotovych vyrobkov zakaznikovi 25:15 20:30
Prestavka 32:00 31:00
Balenie vyrobkov pred transportom k zakaznikovi 36:00 23:00
Navazanie hutného materialu do vyroby 45:00 31:30
Cinnosti skladnika pre stredisko 300 04:13:45 04:58:15

> 8:00:00 8:00:00
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Tabulka 27 Cinnosti skladnika pocas zmien (vlastné spracovanie)

Skladnik pocas sledovanych zmien stravil najviac ¢asu ¢innostami pre sklad 300. V prvom
pripade 53 % a v druhom aZ viac ako 62 %. Druhou najdlhSie trvajicou ¢innost'ou bolo
navazanie hutného materialu do vyroby (9,4 % a 6,6 %). Dalej nasleduje balenie vyrobkov
pred transportom k zdkaznikovi. Ulozenie na paletu a obalenie palety ochrannou foliou
zamestnalo skladnika na 36:00 a 23:00 minut, ¢o predstavuje 7,5 % a 4,8 % pracovnej
zmeny. Po baleni vyrobky nalozil vysokozdviznym vozikom na nékladné auto (5,3 % a 4,3
%). Vysokozdvizny vozik mu pomahal aj pri naskladiiovani hutného materialu (5 %, 3 %)
a manipulécii s kontajnermi vo vonkajSom sklade (4,2 % a2,3 %). Na prvej sledovanej
zmene doSiel vysokozdviznému voziku plyn a vymena bomby trvala skladnikovi asi 7:30
minaty. ZvysSny ¢as bol vyuZity na pracovny rozhovor, zakladanie hotovy vyrobkov do
regalu, transport debni apaliet do vyroby a dokumenticiu potrebnii k naskladneniu

a vyskladneniu.

Tabulka 28 Cinnosti pre stredisko 300 (viastné spracovanie)

CINNOSTI STREDISKO 300 Zmena 1 Zmena 2
Transport hotovych vyrobkov na expedi¢nu kontrolu 04:45 11:15
Zmena miesta vyrobku z dévodu manipulacie s inym vyrobkom 08:00 18:30
Zapisovanie na skladové karty 10:45 17:30
Praca s vydajkami 13:00 16:30
Naskladniovanie polotovarov z druhého zavodu spolo¢nosti 15:30 28:00
Transport materialu do vyroby 18:30 15:30
Hradanie v regali 19:30 13:15
Kontrola poétu vyrobenych kusov na vahe 26:15 38:15
Zakladanie hotovych vyrobkov do regalov 31:00 22:45
Kontrola poctu polotovarov na vahe, privezenych z druhého zavodu 36:30 57:15
Vazenie a vychystavanie materialu do vyroby 01:06:00 57:30

> 04:13:45 04:58:15
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Obrdzok 58 Cinnosti pre stredisko 300 (vlastné spracovanie)

Cinnosti dolezité pre spravne fungovanie skladu 300 zamestnali skladnika na 53 % a 62 %
pracovnych zmien. Najviac Casu vychystaval, vazil a pripravoval materidl potrebny na
vyrobu v tomto stredisku (26 % a 19,2 %). S vahou manipuloval aj pri kontrole poc¢tu kusov,
ktoré boli privezené z druhého zédvodu spoloc¢nosti(14,4 % a 19,2 %) a pri kontrole kusov,
ktoré sa predneddvnom vyrobili na stredisku 300 (10,4 % a 12,8 %). Na zaloZenie hotovych
vyrobkov do regalu potreboval viac ako 31 minut v prvom a takmer 23 minut v druhom
pripade, ¢o znamend 12,2 % a 7,6 % casu. Ostatné Cinnosti, ktoré sa vyskytli v tejto Casti
zmeny su transport materidlu do vyroby (7,2 % a 5,2 %), hotovych vyrobkov na expedi¢nt
kontrolu (1,8 % a 3,7 %), naskladiiovanie uz odvazenych polotovarov z druhého zavodu (6,1
%a 9,4 %), praca s vydajkami (5,1 % a 5,5 %) a zapisovanie odobratych stavov na skladové
karty (5,8 % a 6,5 %). Za zmienku stoja aj dve ¢innosti, ktoré by mali byt ¢o najviac
minimalizované. Prvou je hl'adanie spravneho vyrobku, ktoré trvalo 19:30 a 13:15 mintty.
Druhou neefektivnou ¢innostou je zmena miesta krabice z dovodu manipulacie s inou
krabicou. Pocas pracovnych zmien sa stalo, Ze skladnik musel z regalu bud’ vyloZit’ krabicu,
alebo ju posuvat’ po regali, tak aby sa dostal k pozadovanej. Plytvanie trvalo na prvej zmene

8 minut a na druhej viac ako 18 minut.

8.6 Zistené nedostatky

Nedostatky, ktoré priblizim v tejto kapitole boli spozorované poc¢as snimkov pracovnych
dni, ale tiez pocas niekol’kych nahodnych pozorovani prace skladnika. Pracovnik pocas
pozorovani niekol'kokrat stracal ¢as tym, Ze nevedel ndjst’ spravnu krabicu, alebo debnu
s materidlom. Tento problém ma podla mojho nazoru suvis s nedostatocnym oznacenim

skladovych obalov. Nazov vyrobku je vd¢sinou nalepeny na regali konkrétneho skladového
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umiestnenia, no nie vzdy aj na krabici. Pocas prace skladnik krabice neustale vytahuje
a presuva, nasledkom ¢oho ich nemusi opét’ vratit’ na spravne miesto. Nazov produktu, ktory
sa nachadza vo vnutri je napisany len malym pismom na etikete od dodavatela, pripadne
vobec, alebo na skladovej karte umiestnenej v obale materialu. K skrateniu doby hl'adania

by urcite pomohlo viditeI'né oznacenie druhu produktu na krabici, ktory sa tu nachadza.

Debny a krabice s materidlom maji nejednotny tvar a farbu. Niektoré obaly nie st idedlne
na presypavanie a viditeIné oznaCenie materialu, preto by mal byt uréeny jeden druh

krabice, alebo debny, vyuzivany v celom sklade, ktory bude na tento ucel vhodne;jsi.

Nedostato¢na kapacita skladovych miest mala za nésledok plytvanie v podobe zmeny miesta
vyrobku z dovodu manipulacie s inym vyrobkom. Niektoré druhy materidlu su v regaloch
naukladané prili$ blizko pri sebe, niekedy dokonca aj na sebe, alebo za sebou. To znamena,
ze ked’ skladnik potrebuje navazit' a manipulovat’ s jednym druhom materidlu, najprv musi

odsunut’, alebo vylozit’ jeden druh a az potom sa dostane k pozadovanému.

Regalové plochy, ktoré sa nachadzajii na najvy$Som poschodi su vyuzivane minimalne.
Material na tomto poschodi sa vyuZziva len zriedka, niektoré miesta st uplne prazdne. Mo6ze
za to fakt, Ze manipuldcia je v tejto vyske obtiazna a pouziva sa na fiu rebrik. Ak by boli tieto
miesta pristupné aj pre elektricky vysokozdvizny paletovy vozik, material z niz§ich poschodi
by sem mohol byt presunuty. Ked'Ze niektori material (z kapacitnych dovodov), ako aj
voziky s vychystanym materialom do vyroby sa nachadza casto krat na ploche mimo
regéalov, pred pristupom vysokozdvizného vozika by musel byt presivany, ¢o by pracu

skladnika eSte viac skomplikovalo.

Konstrukcia regalov v sklade nie je najidealnejSia. Skladové miesta na najniZSom poschodi
st vo vyske asi 30 cm. To znamena, Ze ked’ skladnik privezie na euro palete urcity druh
tazkého produktu, ktory tu méa byt umiestneny, nemoze ho pomocou paletového vozika
zasunut’ na poZadované miesto. Ru¢ne musi tieto vyrobky z palety premiestnit’ do regéalu, o

je pre neho fyzicky aj casovo naro¢né.

Pracovnika skladu zdrziavalo aj zapisovanie odobratého mnozstva materidlu na skladové
karty. Ako uz bolo spomenuté vyssie, pred odobranim poZadovaného mnozstva si skladnik
kazda vydajku nastriha noZnicami a nasledne zopne spinkou tak, aby na kazdom kusku bol
len jeden druh a pocet potrebného materidlu. Po navaZeni a nachystani na vozik sa opéat

vracia ku krabiciam so skladovymi kartami, kde pocet zaznaci. V tomto procese pri od¢itani



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

moze nastat’ bud’ matematickd, alebo chyba z nepozornosti, nasledkom ¢oho bude pocet na

skladovej karte a v skladovom systéme odlisny.

Pocas pracovnej zmeny skladnik vychystava aj drobny material, napriklad letovacie krazky,
pruzinky, alebo sitka, ktory vazi aj menej ako 0,5 gramu. Postup vazenia je totozny s taz$im
materialom, no s tym rozdielom, ze I'ahsi sa nesype do velkych debni na transport do vyroby,
ale do malych vreciek. Presypéavanie z vahy do vreciek sposobovalo skladnikovi problémy,
z dovodu zlého tvaru nddoby nachadzajucej sa na vahe. Povazujem za rozumné pouzivat’ na
vazenie drobného materidlu nadobu s vytvarovanym hrdlom, pomocou ktorej bude
presypavanie do sackov jednoduchsie a hlavne sa eliminuje moznost’ vysypania a stratenia

drobného materialu.

Na niz$ie uvedenych fotografiich méZeme pozorovat’ debny s materidlom, ktoré st ulozené
pred regalom z dovodu nedostatocnej kapacity, neporiadok a tieZ neoznafené kartonové

krabice ulozené v regaloch.

EEES
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Obrazok 59 Nedostatky v sklade 300 (viastné spracovanie)
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9 VYMEDZENIE PROJEKTU

V projektovej Casti navrhnem opatrenia veduce k zefektivneniu vyroby regulac¢nej techniky.

Navrhy suvisia s problémami, ktoré boli odhalené v analytickej Casti diplomovej prace.

Tabulka 29 Vymedzenie projektu

Nazov projektu Projekt zefektivnenia vyrobného procesu regulacnej techniky
Projektovy ciel’ Eliminacia plytvania vo vyrobnom procese
Jednotlivé ciele najdenie pracoviska k zefektivneniu, analyza vybraného pracoviska,

optimalizacia vyrobného procesu navrhnutymi opatreniami, navrh layoutu
skladovych priestorov

Poziadavky vedenia spolo¢nosti | Previezt analyzu suCasného stavu a navrhnat zlepSenia

Projektovy tim Diplomant
Veduca diplomovej prace
Riaditel’ vyroby

Pracovnik vyroby (nastavovac)

9.1 Casovy harmonogram

Tabulka 30 Casovy harmonogram (vlastné spracovanie)

Cinnost Mesiac
November | December | Januar Februar | Marec April ‘Méj

Zoznamenie sa s vyrobnym procesom

Zadanie projektu

Odpracovanie pracovnych zmien

Rozhovory so zamestnancami

Spracovanie teoretickej Casti

Inventura skladu

Analyza sucasného stavu

Snimkovanie pracovnikov

Navrh rieSeni zefektivnenia

Spracovanie praktickej ¢asti

Predstavenie projektu vedeniu

9.2 Logicky ramec

Logicky ramec, ktory sluzi ako pomdcka na prehladny, struény a jasny popis projektu,
vyty€enie hlavného ciela, podmienky dosiahnutia, zdkladné charakteristiky a vzajomné

suvislosti je zobrazeny v prilohe 1.
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9.3 Ripran analyza

Pri kazdom projekte treba pocitat’ s rizikami, ktoré mozu nastat. Tie mozu cely projekt
ovplyvnit’ a aj ohrozit’. Preto bola zostavena RIPRAN analyza, nachadzajica sa v prilohe II,
ktord mozné rizika identifikuje, tak ako ich pravdepodobnost’, scenire ale aj opatrenia

veduce k naprave. Kritéria pre vyhodnotenie si zobrazené v nasledujucich tabul’kach.

Tabulka 31 Popis skratiek rizik (vlastné spracovanie)

Verbalna hodnota rizika
Mala hodnota rizika
Stredna hodnota rizika
Wysoka hodnota rizika

Tabulka 33 vyhodnotenie rizik (vlastné spracovanie

Priradenie hodnoty rizika

Tabulka 32 Pravdepodobnost rizik a ich dopad

Pravdepodobnost rizika Celkovy dopad
Mali 1—20% Maly‘_dopad - vyzaduje uréité zasahy
do planu projekin.

Stredny dopad — ohrozenie timu,
sSP Stredna | 21 -66% [ SD [ nakladov, zdrojov, vvZadue mimoriadne

akéné zasahv do planu projekiu

WVelky dopad — ohrozenie ciela projektu,
Vysoka | 67 -100% koneéného terminu projekiu a moznost
prekrocenia celkového rozpodiu

Z RIPRAN analyzy vyplyva niekol’ko rizik. Strata dat a technické problémy maji mali
hodnotu rizika a ako opatrenie je potreba pravidelne zalohovat' data na viacero médii.
Strednl hodnotu rizika ma nedodrzanie ¢asového harmonogramu, chybne namerané data,
ukoncenie spoluprace s firmou a nedostato¢na znalost’ problematiky. Najproblémovejsie sa
javi neochota pracovnikov spolupracovat’ a neuskutoCnenie a neaplikovanie navrhnutého
projektu firmou. Opatrenie, ktoré méa vplyv na tento problém je motivovanie pracovnikov,
priebezna prezentacia projektu, priatel'sky vztah a vlastne celkové zapojenie zamestnancov
do projektu. V pripade neaplikovania navrhnutych zmien, je vhodna Casta konzulticia

s nadriadenym a poctiva praca, nasledkom coho stipne podpora celého vedenia spolo¢nosti.
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10 REALIZACIA PROJEKTU

V analytickej cCasti diplomov prace bolo na pracovisku pece odhalenych niekol'ko
nedostatkov a plytvanie. Niektoré vyplyvaju z discipliny, ako napriklad nedodrziavanie
prestavok, alebo nacitanie ciarového kodu zakazky v neredlnom Case, zo zlého technického
stavu strojov sposobeného vekom, nespravne nastavenych noriem ale tiez zo zlej organizacie

prace.

10.1 Vlastny terminal na odvadzanie prace

Pracovnik zodpovedny za vyberanie telies z pece aich kontrolu mé v drvivej vicSine
povinnost’ aj zaznamendvat’ potrebné informdacie o praci na peci do pocitacu. Tento pocitac
sa nachddza na opacnej strane miestnosti. Vzdialenost’ k nemu predstavuje 14 az 16 metrov
a pocas zmeny ho pouzije minimalne 10 krat. Podl'a mdjho ndzoru by pracovisko pece malo
mat’ svoj vlastny terminal na odvéadzanie prace, kedze je dolezité pre vyrobu vicSiny
produktov na tomto stredisku. Tento krok spolo¢nosti prinesie presnejSie Casové informacie
o ¢innostiach, ktoré sa na priemyselnej peci poc¢as zmeny udiali. Pracovnici sa nebudtt méct’
vyhovarat’ na to, Ze prestoj, ¢akanie na teplotu pece, alebo konkrétny ¢as nacitania zékazky
nezodpoveda skutocnosti. Takisto uz pracovnik nebude musiet odbiehat zo svojho
pracoviska na niekol’ko minut, len kvoli zaznamenaniu ¢innosti, ktora mu na pocitaci na
opacnej strane miestnosti zaberie par sekund. Po¢as zoznamovanim sa s vyrobou som bol
svedkom toho, Ze v Case ked’ bol povinny pracovnik pouzit’ terminal, mal prave na svojom
pracovisku privel'a zapecenych telies na kontrolu a nemohol odbehnut’ naditat’ potrebnu
¢innost’. Spravil tak aZ asi o 10 minut neskor, co spdsobuje nepresné informécie, ktorymi sa
riadia napriklad planovaci alebo vedenie spolo¢nosti. Ak by mal vSak terminéal hned’ vedl'a
seba, vSetky informacie by bol schopny zaznamenat’ za niekol’ko sekind a bez zbytoc¢nej

chddze.
Vyber spravneho terminalu

V stcasnosti sa na trhu nachadza mnozstvo terminalov na odvadzanie prace. Ich cena sa
pohybuje od stoviek euro az po tisicky, zalezi od Specifikacie a druhu vyuzitia. Ked'ze
vyroba na pracovisku pece je pomerne Cistd, netreba uvazovat’ nad priemyselnym pocitacom,
alebo tabletom s vysokou odolnost'ou voc¢i vode a prachu. V sucasnosti pracovnici pouzivaji
bezny podita¢ uchyteny o stenu, ktory spifia ucely terminalu na odvadzanie prace. V tvahu

preto prichadza stolovy pocitac, alebo prenosny priemyselny tablet.
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Terminal v podobe stolového pocitac¢a - Jednalo by sa o klasicky stolovy pocitac
""All in one”’, ktorého komponenty by boli zabudované na zadnej strane obrazovky
uchytenej na stene, alebo stojane. K nemu by bola pripojend ¢itacka ciarovych
koédov, ktoré spolocnost’ vyuziva. Jeho vyhodou st nizsie pociato¢né néklady, no
neda sa menit’ jeho umiestnenie, co moze byt problém, ak by sa o odvadzanie prace
musel starat’ pracovnik vkladajuci vyrobky do pece. Cena pocitaca s nainstalovanim

¢itacky a potrebného SW pre odvadzanie prace je priblizne 470 €.

Terminal v podobe priemyselného tabletu - Prednostne by sa nachadzal na stojane,
ktory by bol na strane pece, kde sa kontroluji zapecené kusy. Ak by sa vSak na tejto
pracovnej pozicii zaucal novy zamestnanec, alebo by nestihal kontrolovat’ kusy, za
odvadzanie prace by bol zodpovedny pracovnik, ktory vkladd do pece vyrobky a
termindl by sa presunul na jeho stranu. V tomto vidim jeho najvicsiu vyhodu. Ked'ze
by menil miesto, zamyslel by som sa nad kiipou priemyselného tabletu uréeneho do
vyroby s triedou ochrany IP 65 odolnej vo¢i narazom, prachu a vibraciam. Na trhu
sa nachadzaji aj priemyselné tablety s velmi presnou, zabudovanou c¢itackou

¢iarovych a QR kodov, na zdklade coho sa eSte viac priklanam k prenosnému

termindlu. Pociato¢nd investicia so stojanom, postrojom na ruku a nainStalovanim

SW predstavuje 910 €.

Obrdazok 60 Prenosny terminal na odvadzanie prace (elcom.eu © 2020)

10.2 Nastavovanie teploty pece inym zamestnancom

Zo snimkov pracovnych dni je zrejmé, Ze ¢im neskor je na peci nastavena spravna teplota,

tym neskor zacne pracovnik vkladat’ telesa do pece a teda aj jeho kolega kontrolovat’ kusy.

Pracovnici ¢akali v priemere na teplotu pece 24:30 minut, v pripade, Ze berieme do tivahy

len ranné zmeny tak je to az 31:45 minat. Cim bola tito doba dlhsia, zvySoval sa aj ¢as
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necinnosti pracovnika zodpovedného za kontrolu. Najidealnej$Sim rieSenim by bolo, ak by
uz pec dosahovala spravnu teplotu hned’ na zaciatku pracovnej zmeny. Ak vSak bude aj
nad’alej zodpovedny za nastavenie teploty na rannej zmene nastavovac, tento stav je
neuskutoCnitelny, ked’Ze nepracuje na no¢nej zmene, ale len na rannej od 6:00 a poobedne;j
od 14:00. Nastavenie spravnej teploty na poobednii zmenu (14:00-22:00) nie je az také
problémové a dlho trvajice. Pec je uz v urcitej prevadzkovej teplote z rannej a nastavovac
je schopny teplotu nastavit pred koncom svojej rannej zmeny, takze po prichode

pracovnikov pece na poobednu by mala byt pripravena.

Jediny pracovnici, ktori sa nachadzaju na pracovisku aj po¢as no¢nych zmien (22:00 — 6:00)
su operatori CNC strojov na stredisku 300. Nastavenie spravnej teploty pece nie je vobec
¢asovo, ani vedomostne narocné, preto si myslim, ze tito ¢innost’ by mali robit’ oni. Veduci
pracovnici aj samotni operdtori mi potvrdili, Ze par minut, ktoré nastavovanim teploty

stravia, si pocas zavere¢nej hodiny no¢nej zmeny najdu.

Problémom v mojom navrhu méze byt to, ze pracovnik planovania prinasa plan vyroby na
aktudlny dent zvacsa niekol’ko minut pred 6:00 rano, teda tesne pred prichodom vyrobnych
pracovnikov a nastavovaca. Ak by dokézal plany priniest’ na pracovisku asponl 25 minut pred
spustenim pece (5:30 rdno), jeden z operatorov zo strojného by v predstihu vedel aky druh

vyrobku sa ide zapekat’ a teda aj nastavit’ pozadovanu teplotu pece.

Na strojnom stredisku funguje trojzmenna prevadzka a na nocnych zmenach sa nachadzaju
minimalne traja pracovnici. ZaleZi na vytazenosti vyroby. Navrhujem, aby na kazdej zmene
boli zauceny aspon dvaja pracovnici na nastavovanie spravnej teploty. Jednalo by sa
o zamestnancov, ktori su v spolo¢nosti najdlhSie, alebo prejavia zdujem o pridanie tejto
¢innosti za istd finanéni odmenu do ich popisu prace. Planova¢ ur¢i rozmiestnenie
pracovnikov a druh vyrdbaného vyrobku. Potrebné informécie pripne na informacnu tabul'u.
Tieto informacie by zdiel’al aj s pracovnikom strojného oddelenia, ktory by na zaklade druhu
vyraban¢ho produktu nastavil spravnu teplotu pece. Naklady na Skolenie pracovnikov st
minimalne, ked’Zze tato Cinnost’ nie je ndro¢nd a ovladaji ju nastavovaci. Za spravne
nastavenie teploty by zamestnanci dostavali motivacnii odmenu, ktorej vyska zavisi od

posudenia spolo¢nosti.

10.3 Standardizacia a vizualizacia pracoviska priemyselnej pece

Cas vloZenia posledného kusu telesa do pece
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Pre pracovnika, ktory vklada telesd do pece, moze byt’ métici ¢as vlozenia posledného kusu.
Dizka prechodu pecou zavisi od niekolkych faktorov. Tymi st druh vyrabaného vyrobku,
rychlost’ pasu a teplota v jednotlivych zonach pece. Ak pracovnik vlozi posledné teleso prilis
neskoro, do konca pracovnej zmeny nestihne jeho kolega skontrolovat’ v§etky kusy. Naopak
ak posledny kus vlozi prili$ skoro, ¢as pece nie je naplno vyuzity, zvySuje sa ¢as necinnosti

prvého pracovnika a nastava plytvanie zdrojmi spolo¢nosti.

Na zaklade rychlosti pasu pece pri uréitych druhoch vyrobkov a jeho celkovej dizky som
vypocital ¢as prechodu jednotlivych druhov pecou. Navrhujem aby bola nasledujica tabul’ka
umiestnend na pracovisku pracovnika, ktory vklada telesa, ale tieZ na opacnej strane, kde
telesd vychadzaju. T4 pomoze pri rozhodovani, ¢i nad’alej telesa vkladat, alebo ukoncit’ tato
¢innost’, upratat’ pracovisko a pomoct’ s kontrolou zapecenych telies svojmu kolegovi na

opacnej strane pece.

Pod tabulkou su umiestnené Specifické ciarové kody kazdého zamestnanca. Je to tak
z dovodu, ze ukoncenie vkladania telies musi byt zaznamenané v systéme na odvadzanie
prace. Ked’ nastane spravny cas, pracovnik 1, alebo 2 pomocou prenosného terminélu nacita
svoj kéd atym oboznami svojich nadriadenych o konkrétnom case. Takisto sa tu budia
nachadzat’ prestoje, ktoré je pracovnik povinny zaznamenavat’. Tabul'ka s ¢asmi sa nachadza

v Prilohe P III.
RozSirenie metédy Ss

RozSirenie metddy 5S by sa malo jednat’ krabiciek, ktoré sliZia na tschovu podloZiek.
V stcasnosti, sa spolo¢nost’ snazi o zavadzanie tejto priemyselnej metddy na pracovisku

pece, no Standard uloZenia a popisky nazvov krabiciek sa s niou nestretli.

Krabicky na podlozky budu usporiadané od najpouzivanejSich podloziek, po najmene;j
pouzivané. Nasledne budu v kazdom rade zoradené podla abecedy a Cislovania. Kazda
krabic¢ka je oznac¢ena druhom vyrobku a pri viacerych variantoch aj Specifickym ¢islom.

Zavedend metoda bude mat’ zmysel len v pripade, ze spolo¢nost’ za¢ne s auditom 5Ss.
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Obrazok 61 Usporiadané a oznacené krabicky s podlozkami (vlastné spracovanie)

10.4 Zavedenie autonomnej udrzby strojov

V stredisku 300 sa nachadza mnozstvo strojov a zariadeni, no len na mizivej ¢asti z nich sa
spolo¢nost’ snazi o autondmnu udrzbu. Jedna sa napriklad o priemyselni pec, ktord ma
vyznamné postavenie vo vyrobnom procese. Ta by mala byt zavedend aj na menSich
a lacnejSich zariadeniach ako je napriklad lis trysiek na pracovisku pece. Po€as pozorovani
nastal prestoj z dovodu chyby lisu az 3 krat. Ak by boli pracovnici schopny tento problém
odhalit’ v¢as, prestoj nastat’ nemusel.

Dalsim problémom moze byt aj fakt, Ze spolo¢nost’ neeviduje konkrétny datum a Gas oprav
jednotlivych zariadeni. Ak by boli zaznamenavané opravy vzdy ked’ st potrebné, pracovnici

by mohli predvidat’ a odhadnut’ ¢as, kedy sa zas v budtcnosti zariadenie pokazi.

V prilohéach je zobrazeny navrh Standardu Cistenia lisu a aj Standard pravidelnej udrzby,

ktory by mohol byt dobrym vychodiskom autonémnej tdrzby.
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10.5 Inventura skladu 300

Pred prestahovanim sa vedenie spolo¢nosti rozhodlo urobit’ dokladnu inventiru materialu,
polotovarov a aj vSetkych ostatnych produktov, ktoré sa v sklade 300 nachadzali. Na
inventire som sa podiel’al so skladnikom a d’al$im pracovnikom spolo¢nosti. Spolu sme
dokladne zacali prevazovat a pocitat’ jeden druh materialu po druhom, no a po par hodindch
sme odhalili d’al$i zdvazny problém. Jednd sa o rozdielny pocet materialu, respektive
polotovaru v skladovom systéme v pocitaci, na skladovej karte, ale aj na konkrétnom
umiestneni v regali. Inventara nesedela pri viac ako 75% produktov, ktoré skladnik pocita
pomocou vahy. Niekedy sa pocty lisili v radoch desiatok, stoviek, ale aj tisicok kusov. Vzdy
tento pocet predstavoval od 5 % az 20 % rozdiel, ¢o je vazny problém v skladovom
hospodarstve firmy. KedZe realita vobec nezodpovedala skutoénému stavu skladové karty
uplne stratili svoj zmysel a len zbyto¢ne zamestnavali skladnika. Pocéty produktov, ktoré

skladnik pocita rucne sa s realitou zhodovali.
Dovody odliSnych poétov materidlu a polotvarov

Prvym dévodom mdze byt fakt, Ze vyrobni pracovnici sami navstevuju sklad a odoberaju si
zregalov dodatoéné mnozstvo materidlu. Tento stav nastadva zvdcSa na poobednych
zmenach, ked’ sa ani jeden z pracovnikov skladu v praci uz nenachadza. Skladnik im
nenachystd dostatoéné mnozstvo polotovarov a musia si poradit’ sami. Ked'Zze sa rychlo
ponahl'ajii naspit’ na svoje pracovisko, mdze nastat’ situicia, kedy nenapiSu odobrané
mnozstvo na skladovi kartu ana papier, podla ktorého rdno skladnik upravi aj stav
v pocitaci.

V sklade sa nachddza vel'k4 Skala materidlu. Niektoré druhy vazia aj menej ako 1 gram.
Pocas inventury som si vSimol, Ze ¢im je materidl, alebo polotovar I'ahsi, tym je pocet

nepresnejsi, ndsledkom coho som odhalil koren problému.

Ten stvisi s postupom vézenia a pocitania materidlu skladnikom. Ako bolo spomenuté
v predchadzajtcich kapitolach, pracovnik skladu najprv na vahu vlozi 10 kusov urcitého
druhu materidlu. Na vahe stlaci tlacidlo, ktoré mu podl'a véhy desiatich vloZenych kusov
vypocita podl'a priemeru desiatich vahu jedného kusu. Nésledne na vahu dosypava material,
az kym sa mu na displeji nezobrazi pozadovany pocet kusov. Bezne ide o pocty v stovkach

a tisickach kusov.

Preto som skusil na zaciatku na vahu vlozit’ nie 10 kusov ale 20. Pri navazovani 500

medenych trubiek, vaziacich 3,85 gramu sa pocet 1isil o 14 kusov. Ked’ som na zaciatku
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vazenia napocital az 25 kusov trubiek, z ktorych vaha vytvorila priemer, pocet sa 1isil az
o 18, teda vaha zobrazila len 482 kusov. Nasledne som vazenie zacinal s 30, 40 a 50 kusmi
trubiek, no hodnota 482 sa javila ako spravna. Trubky v krabici som prepocital aj ru¢ne
a prisiel som k zaveru, ze vazenie a pocitanie priemeru s 10 kusmi je nepresné a sposobuje
rozdiely v po¢te materidlu zaznamenaného v skladovom systéme, na skladovych kartach a aj

ulozeného v regaloch.

Viéha, ktorti vyuziva skladnik nie je dostato¢ne presnd na vazenie 'ahkého materidlu.
Maximalna navaZena hmotnost’ ¢ini az 60 kg, €o je pre Cinnosti skladnika zbyto¢né. Rozsah
vahy je vysoky a to ma vplyv na overite'ny dielik (10g) a aj presnost’ vazenie, ktord je 1
gram. Ked’ze niektoré druhy, ako napriklad membrany, sitka alebo trysky maji hmotnost’
len okolo 0,5 gramu, presnost’ je nedostatocna. Ak skladnik vlozi na vahu 10 kusov
materialu, z ktorého sa vypocita priemer, odchylka v po¢te moéZe predstavovat aj viac ako

10%, zavisi na pocte.

Obrazok 62 Ukazka drobného a lahkého materialu
(vlastné spracovanie)
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10.6 Navrh layoutu nového skladu

Na dole zobrazenom layoute modzeme vidiet’ usporiadanie sti¢asnych skladovych priestorov.
St zobrazené oranzovou farbou. Novo navrhnuté skladové priestory sa budi nachadzat

v doteraz nevyuzitej Casti spolo¢nosti, zobrazenou modrou farbou.

Obrdzok 63 Umiestnenie sucasnych a novych skladovych priestorov

V novo navrhnutych skladovych priestoroch sa budi nachadzat’ paletové regaly horizontalne
usporiadané pod sebou. Nosniky kazdého regalu buda od seba vzdialené 2,7 a vysoké 4,5
metra. V prvom, najvyssie umiestnenom sa bude nachadzat’ 5 nosnikov, tak aby vytvorili 4
regaly. Nosnost kazdého je miniméalne 3000 kg na maximalne 4 poschodiach. Kazdé
poschodie je prispdsobené Sirke troch euro paliet. V d’alSich radoch sa budu nachadzat
regaly len tri a to z dévodu jednoduchého prechodu vozikov popri vychodnej stene skladu.
Z rovnakého dovodu budu rady regalov od seba umiestnené aspon 3,5 metra, tak aby sa sem
mohol dostat’ aj vysokozdvizny vozik. Pre sklad 300 buda urcené prvé dva rady regalov
(A-G), ktoré pri plnom vyuziti dokazu uschovat’ 76 euro paliet. Kazdy stipec regélu bude
mat’ svoje oznacenie pismenom abecedy tak, aby v pripade rozsirenia skladového systému
o Ciarové kody skladnik jednoducho naSiel potrebné miesto podla pokynov v CEitacke.
Sektory budu oznacené vel'kym pismenom na regéli, ale pre lepSiu orientaciu aj na podlahe

skladu.

Ostatné miesto moze byt’ vyuzité na prestahovanie skladu 100, hutného materialu, alebo
kontajnerov. V pripade potreby je mozné do nového skladu pridat’ d’alSiu radu regalov.

Zvys$né miesto na juznej stene layoutu méze byt vyzité napriklad na rozsirenie strojového
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parku, ked’ze sklad je vykurovany a som si isty, Ze aj pri prestahovani vSetkych skladovych

poloziek tu ostane priestor.
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Obrazok 64 Navrh usporiadania regdlov v novych
skladovych priestoroch (vlastné spracovanie)

10.7 Debny na material

Obaly v predchadzajicom sklade boli z r6znych materidlov a nie vzdy viditeIné oznacené.
V novom sklade by mali byt debny na material jednotné, vytvarované tak, aby sa z nich
jednoduchsie sypal material, dali sa ukladat’ na seba a mali dostato¢nt plochu na viditel'ne

oznacenie druhu materialu.

Obaly, vyuzivané na drvivu vacSinu produktov by mali byt’ dlhé maximalne 40 cm a to preto,
aby sa na jedno paletové miesto (120 x 80cm) zmestili aspon tri za seba. Toto usporiadanie
bude vyhodou napriklad pri uschovdvani medenych trubiek, ktorych je mnoho druhov
a pocet jedného druhu presahuje aj 10 000 kusov. Pri takto velkom poc¢te mozu byt kusy
rozdelené do Styroch, ale aj Siestich krabic, zalezi na velkosti atvare. Aby zbytocne
nezaberali kapacitu, budu ulozené tri za sebou v pripade potreby aj na sebe. Mensi material,
sa bude tiez nachddzat’ v plastovych debnach, no s poloviénym rozmerom a odlisnou farbou.

Materidl, ktory do skladu dorazi v papierovych, kartonovych krabiciach a skladnik nie je
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povinny kontrolovat’ jeho pocet respektive ho prevazovat, obal menit’ nebude a rovno sa

ulozi na konkrétne skladové miesto.

Obrazok 65 Debny vyuzivané v novych
skladovych priestoroch (arcabox.eu, © 2020)

10.8 Spravne navazovanie materialu

Aby pracovnik skladu spravne odvazil a vychystal pozadovany pocet materidlu do vyroby
musi zmenit' postup navazovania. Ten uz nebude zacinat' vlozenim desiatich kusov
materialu na vahu, ale pocet kusov sa zvysi na dvadsat’pit’. Z tohto poctu vaha presnejsie

ur¢i hmotnost’ 1 kusu a teda aj poctu, ktory skladnik prevazuje, kontroluje, alebo chysta do
vyroby.
Vaha na drobny material

Na vézenie drobného materidlu, nachddzajuceho sa v menSich, farebne odliSenych
debnickach bude vyuzivat mensiu vdhu s maximdlnou vazivostou do 3kg a s vicSou
presnostou. Aby splnala ucel vazenia drobného materidlu, jej overiteI'ny dielik musi byt

aspoi 0,5 g a presnost’ 0,05 gramu. Cena sa pohybuje okolo 185 €.

K prevazovaniu bude pomahat’ nddoba s vytvarovanym hrdlom, ktord posluzi k lepSiemu
presypavaniu materidlu a obmedzi vysypanie, alebo stratu niekolkych kusov drobného

materialu.

Obrazok 66 Vaha s presnostou 0,05g (laboratornatechnika.sk, © 2020)
a nadoba na presypavanie drobného materialu (vlastné spracovanie)
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Vaha na ostatny material

V sucasnosti skladnik vyuziva vahu, ktord dokaze odvazit az 60 kg. Kedze ma vysoku
vazivost’, jej presnost’ je nizSia (1g). Navrhujem, aby skladnik vyuZzival vahu s maximalnou
vazivostou do 30 kg, s vnutornym dielikom 5g a presnostou 0,5 gramu. Pri navrhnutom
postupe navazovania s 25 kusmi a s vySSou presnost’ou vahy o polovicu, musi skladnik uréit

pozadovany pocet bezchybne. Cena takejto vahy je priblizne 290€.

Obrazok 67 Vaha s presnostou 0,5 gramu
(superto.sk, © 2020)

10.9 RozSirenie skladového systému

V sucasnosti spolo¢nost’ vyuziva informacény systém od spolo¢nosti QI, ktory je centralnym
mozgom firmy. Pracovnikom naprie¢ firmou pomaha s mnohymi ¢innost'ami, ako napriklad
planovanie a riadenie vyroby a kvality, U¢tovnictvo a mzdy, personalistika, dochadzka
zamestnancov a podobne. Pracovnici skladu pouzivaji aj modul skladu, v ktorom maja
zaevidovany vSetok material, polotovary a produkty. Pri vyskladiiovani a naskladiiovani

pomocou pocitaca doil zaznamenavaju konkrétne pocty.

Modul sklad, v§ak dokaZe aj mnozstvo inych doleZitych ¢innosti pre spravne a efektivne
vyuzivanie skladovych priestorov. Spolo¢nosti by mohol priniest’ spolahlivé a aktudlne
informacie o stave skladovych zéasob, usetrit’ ¢as z dovodu urychlenia procesov spojenych

s administrativou aj s vyskladiiovanim a takisto pomoct’ s pravidelnou inventtrou.

Najvicsiu vyhodu tohto modulu vidim v tom, Ze kazdy druh materialu by bol oznaceny
¢iarovym kdédom priamo na krabici. Skladnik by po odobrati, alebo doloZeni tovaru do regalu
jednoducho prilozil ¢itatku na ¢iarovy kod, nasledkom ¢oho by bola zmena zaznamenana
v informa¢nom systéme spolocnosti. Skladnik by uz nemusel zdihavo zapisovat’ tbytky

a pribytky na skladové karty, eliminoval by hl'adanie, ked’Ze umiestnenie materialu by si
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vedel podl'a sektoru vyhl'adat’ v prenosnej ¢itacke a zamedzilo by sa rozdielu medzi redlnym

poctom a poctom zaznamenanom v skladovom systéme.

Modul sklad by tiez odstranil predavanie vydajok v papierovej podobe od jedného skladnika
k druhému. Skladnik, zodpovedny za fyzicku pracu v sklade, by mal tieto informacie

zaznamenang Vv jeho Citacke.

Zjednodusil by sa aj postup vychytdvania materidlu hned” od pokynu planovaca
k skladnikovi, ktory zaznamenava stavy v skladovom systéme. Skladnik 1 by uz nemusel
jednotlivé pocty zadavat’ rucne do pocitaca, ale tito ulohu by za neho spravila Citacka
¢iarovych koédov, ktorti bude obsluhovat’ jeho kolega. Po pridani, alebo odobrati materialu
z krabice by nacital ¢iarovy kod konkrétneho produktu, zadal pocet a systém by zmenu

ihned’ zaznamenal.

Ako bolo spomenuté v predchadzajicich kapitolach, stava sa, Ze vyrobny pracovnici
navstevuju sklad aj bez pritomnosti skladnika. Bud’ preto, lebo prave vykonava pracu inde,
alebo sa uz nenachéadza v préci, ked’ze skladnici pracuju len na rannych zmenach. Ak by bol
v sklade zavedeny tento systém, vyrobny pracovnik by takisto mohol navstivit’ sklad, no len
v pripade, Ze si so sebou zoberie spominant ¢itacku. Do tej by sa prihlasil pomocou svojho
Specifického ¢iarového kodu, ktory uz ma priradeny kazdy vyrobny zamestnanec
spolo¢nosti. Pomocou neho odvadzaju pracu jednoduchym nepipnutim kédu svojho mena.
Tymto by sa zvysila autondmnost’ pracoviska a vedomost’ veducich pracovnikov, kto a kedy

manipuloval s konkrétnym druhom materiélu.

Néklady na zavedenie modulu sklad s ¢iarovymi koédmi, Skolenim, ¢itaCkami a tlaciariiou

predstavuje investiciu vo vyske priblizne 9800€.

10.10 Inventira a audit v pravidelnych intervaloch

Doposial’ sa v sklade spolo€nosti nekonala pravidelna inventiira materialov a polotovarov.
To je jeden z dovodov preco sa poCty materidlu liSia. Navrhujem, aby spolo¢nost’ minimalne

raz za rok previedla Giplnua inventiru.

Skladnici tieZ nezodpovedaju za pripadne straty materialu. Som si isty, ze ak by spolocnost’
od nich Ziadala podpis hmotnej zodpovednosti za straty, ich pocinanie v sklade by bolo
odlisné. Tento jav sa vSak neda docielit’ ak do skladu budu chodievat’ aj vyrobny pracovnici.

Ak by sa vSak v sklade nachadzal kamerovy systém a kazdy pracovnik vchadzajuci do
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skladu by bol povinny pouzivat ¢itacku napojenu na skladovy systém, problém by sa

vyriesil.
10.11 Vyhody a naklady navrhnutych rieSeni

Vyhody navrhnutych rieSeni na pracovisku pece

Prenosny terminal zna¢ne ulahci pracu pracovnikov na priemyselnej peci. Nie len ze uz
nebudii musiet’ cakat' a zdielat’ pocitaC s ostatnymi pracovnikmi, ale takisto pri
zaznamenavani ¢innosti nebude potreba opustit’ pracovisko niekol’ko krat za zmenu a prejst’
vzdialenost’ od 14 do 16 metrov. To sa podpise aj na inave, ked’ze poCas zmeny je potrebné

zaznamenat’ informacie minimalne 10 krat.

Nastavovanie teploty zamestnancom z iného strediska bude mat’ na svedomi fakt, Ze ihned’
po prichode a prevedeni prvych zakladnych Cinnosti (priprava pracoviska a podobne) bude
moct pracovnik vkladat’ telesa do pece. Netreba zabudat’ na to, ze vlozenie prvého telesa ma
vplyv aj na odvedenie prace zamestnanca, ktory telesd z pece vytahuje. Jedna hodina
zapnutej pece stoji spolocnost’ priblizne 15,50€. V tejto sume nie su zapocitané mzdy
pracovnikov, ale len ndklady na energie. Priemerny ¢as ¢akania na teplotu na rannych
zmendch je viac ako 31:30 mintty, no som si isty, ze zamestnanci by boli schopny zacat’
vkladat’ vyrobky do pece uz po 10 mintitach. Vo zvy$Snom case, ktory trval v priemere viac
ako 20 minut si len chystaji pracu dopredu, aby po€as zmeny nemusel byt ich vykon
arychlost’ vkladania az takd vysoka. Ak uvazujeme s tym, Ze pec je spustend len pocas
pracovnych dni, ispora energii na rannych zmenach by mohla predstavovat’ az 1295€ ro¢ne,

odhliadnuc od miezd pracovnikov, ktoré mi spolo¢nost’ nemohla zdelit’.

Cas vloZzenia posledného kusu poméze pracovnikom v rozhodovani, &i v praci pokradovat,
alebo sa sustredit’ na ukoncovanie. Prili§ neskoré vloZenie bude mat’ vplyv na to, Ze
zamestnanci nestihni pracu dokoncit’ do konca zmeny, nasledkom ¢oho sa stupiiuje ich
nespokojnost’, kedze budi musiet’ na pracovisku ostat’ o par minut dlhSie. Pred¢asné
ukoncenie ¢innosti vkladania je zas plytvanie zdrojmi firmy, takZe presny €as by mal

uspokojit’ aj zamestnancov aj spolo¢nost’.

Rozsirenie metddy 5S o usporiadanie krabiciek s podloZzkami eliminuje plytvanie z hl'adiska
hl'adania potrebnej krabicky. Podlozky vyzeraji podobne, takze zdmena moéze vzniknut
jednoducho. Tomu napomdze aj dokladné oznacenie, takze pracovnik nebude stracat’ Cas

s hl'adanim.
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Stroje v divizii spolo¢nosti s oznacenim 300 su povacSine staré aj viac ako 30 rokov. To
vSak neplati o dolezitych strojoch ako je napriklad priemyselnd pec alebo pracka.
S pribudajucim vekom strojov nastava coraz viac problémov, takze zavedenie autonémne;j
udrzby, odhalenie problému vc¢as a zaznamenavanie historie oprav je z mojho pohladu
dolezité.

Vyhody navrhnutych rieSeni v skladovom hospodarstve

Navrhnuté rieSenia prinesu skladnikom zjednodusenie prace a eliminuji urcité¢ druhy

Vv

takze ked’ pracovnik prinesie paletu s tazkymi vyrobkami do skladu, jednoducho ju zasunie

na pozadované miesto bez zbyto¢né prekladania debni z palety na paletu.

Vrchné poschodia regdlov mézu byt na plno vyuZzivané, ked’Ze do novych priestorov skladu
sa jednoducho dostane vysokozdvizny vozik, alebo elektricky paletovy vozik so zdvihom

viac ako 4 metre.

Debny budu logicky usporiadané podl'a abecedy a vyuzivania, v konkrétnom sektore
amieste. Kazda debna aj regalové umiestnenie bude oznacene popisom materialu, tak aby

sa zabranilo omylu pri vychystavani a hl'adaniu.
Navysena kapacita eliminuje prestivanie debni a materidlu z dévodu hl'adania iné¢ho druhu.

Novy spdsob vazenia a roz$irenie informacného systému o modul sklad zaruci rovnaky

pocet materialu v regéli a zaznamenany v systéme spolo¢nosti.

Odstrani sa potreba predavania papierovych vydajok po pokyne planovaca od skladnika
pracujuceho na pocitaci svojmu kolegovi, ktory pracuje fyzicky. TieZ bude skladnik zbaveny

zodpovednosti za vypisovanie skladovych kariet.
Niéklady navrhnutych rieSeni

Tabulka 34 Naklady navrhnutych rieseni

POLOZKA SUMA (€)
Terminal na odvadzanie prace 910
Skolenie pracovnika (nastavenie teploty pece) 40
Skolenie pracovnika (porucha lisu) 40
Informacna tabul’a s ¢asmi umiestnena pri peci 28
Viaha s presnostou 0,05g 185
Vaha s presnostou 0,5g 290

Néadoba na vazenie 5
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Rozsirenie skladového systému 9800

y 11298 €

Néklady nezahfniaju plastové debny, v ktorych bude uloZzeny material v sklade. Je to tak
z dovodu, Ze spolocnost’ viac ako polovicu potrebnych naddob vlastni a d’alsie budu privezené
z druhého zavodu spoloc¢nosti. Regaly vedenie spolocnosti tiez zohnalo z druhej ruky za

vel'mi vyhodnu cenu, ku ktorej som nebol schopny sa dopatrat’.
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ZAVER

Co najvyssia efektivita vo vyrobnom procese je cielom kazdej vyrobnej spoloénosti. Z tohto
doévodu sa vybrand spolo¢nost’ rozhodla zadat' projekt vedaci k jeho zefektivneniu.
Vychodiskom pre zvladnutie projektu bolo spracovanie literarnej reSerSe z dostupnych

zdrojov tykajucich sa priemyselného inzinierstva.

V prvej casti teoretickej Casti bola predstavend spoloCnost’, jej vizia, politika kvality
a vyrobky, ktoré produkuje. Potom nasledovalo prevedenie analyzy sucasného stavu
strediska 300 a skladového hospodarstva. K pochopeniu vyrobného procesu dopomaha
layout vyroby a podrobny popis reprezentativneho, ale aj d’alSich vyrobkov. Analyticka ¢ast’
obsahuje dovedna 10 snimkov pracovnikov pece a 2 snimky pracovného dna skladnika. Na
peci sa konkrétne jednd o snimky pracovného dila pri vyrobe produktov TLEX, TLE
a Sporlan. Po dokladnom pozorovani vyrobného procesu a vyhodnoteni snimkov boli
odhalené mozné priiny plytvania, medzi ktoré patri Castd poruchovost sledovanych
vyrobnych zariadeni, disciplina zamestnancov, organizacia prace, alebo absencia metdd
priemyselného inzinierstva. Analyza stcasnych skladovych priestorov takisto odhalila
vyrazné nedostatky tykajuce sa organizacie prace, nedostato¢nej kapacity, alebo vizualizacie

pracovnych priestorov zamestnancov skladu.

Projektova cCast’ je venovana zefektivneniu vyrobného procesu pomocou navrhov, ktoré
vyplyvajl z analyzy vyrobného procesu a skladu a nasledného odhalenia plytvania. Na peci
sa jedna o zakupenie vlastného termindlu na odvadzanie prace, nastavovanie spravnej
teploty inym zamestnancom, Standardizaciu, vizualizaciu a postupného zavéadzania
autonomnej Udrzby vyrobnych zariadeni. NajvacSim problémom skladového hospodarstva
bol rozdielny pocet materidlu zaznamenany v skladovom systéme, v realite a na skladovych
kartach. Korent problému bol odhaleny pri inventire, nasledkom ¢oho vznikol navrh
vyuZzivania novych vah, sposobu navazovania a rozsirenia informac¢ného systému o modul
sklad. Medzi d’alSie navrhy patri vyuZivanie skladovych priestorov s vdcSou kapacitou,
jednotny aspravne oznaceny obalovy materidl na uschovu a pravidelna inventira
skladovych poloziek. V zdverecnej Casti diplomovej prace su navrhy popisané aj z pohl'adu
finan¢nych nakladov.

Verim a difam, ze navrhnuté opatrenia spolo¢nost’ prehodnoti a postupne zakomponuje do

vyrobného procesu tak, aby bolo v ¢o najvacSej miere eliminované plytvanie a zjednodusila

sa praca zamestnancov.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Popis projektu

Objektivne meratelné
ukazovatele

Zdroje a prostriedky k
overeniu

Vseobecny ciel’

Zefektivnenie vyrobného procesu

Uspory

Financné vykazy , interné
Statistiky spolo¢nosti

2.Racionalizacia buduceho stav
3.Vytvorenie projektovej Casti

problémov
-Vypracovanie DP

Uéel Elimindcia plytvania vo vyrobnom procese -Navrhy zmien veducich k eliminacii Prakticka ¢ast DP
plytvania vo vyrobnom procese
-Navrh zmien veducich k elimin&cii
plytvania v skladovom hospodarstve

VVstupy 1.Analyza sucasného stavu -Popis sucasného stavu zistenych -Prakticka ¢ast DP

-Portél UTB

-Navrh layoutu nového skladu
-Navrh zlepSeni na zéklade zistenych
nedostatkov

-informacny systém QI
-Rozhovory so zamestnancami
-Pocitac

Prostriedky Casovy ramec aktivit
Kl'Géové éinnosti -Prevedenie snimkov pracovnych dni -Meter -Popis su€asného stavu
vyrobnych pracovnikov a skladnika -Stopky -Analyza su¢asného stavu
- Vyhodnotenie snimkov pracovnych dni -Kancelarske potreby -Navrh eliminacie plytvania
-Pozorovanie pracovnikov vyroby a prace -MS Office vo vyrobnom proces
skladnikov -AutoCAD -Navrh eliminacie plytvania

v skladovom hospodarstve
-Prezentacia navrhnutych
zmien

-NedodrZanie ¢asového
harmonogramu

-Strata dat a technické problémy
-chybne namerané data a analyzy
-Neochota pracovnikov
spolupracovat

-Ndvrhy projektu nebudu
aplikované

-Ukoncenie spoluprace s firmou
-Nedostato¢na znalost problematiky




PRILOHA P II: RIPRAN

< P-st z P-st | Celkova | Oznace Hodnot .
¢ Hrozba hrozby Scenar scendra | P-st nie Dopad arizika Opatrenie
NedodrZanie ¢asového L
1 harmonogramu 30 Neodovzdanie diplomovej prace 75 | 225 | SP SD | SHR Dostatocna rezerva
v harmonograme
2 Strata dat a technické problémy 10 Nedodrzanie harmonogramu 100 10 MD Pravidelné zélohovanie
3 | Chybne namerané data a analyzy 40 Neobjektivne zavery 65 26 NP Déraz na bezchybnost a overenie
spravnosti
) Motivacia, priebezna prezentdcia
4 Neochota pracovnikov 45 | Skreslené data pri pozorovaniach 50 | 22,5 | NP projektu zamestnancom, priatelsky
spolupracovat vztah
5 Navrhy projektu nebudu 50 Projekt nebude realizovany 80 40 Sp Casté konzultécie a ziskanie
aplikované podpory vedenia
6 Ukonéenie Spolupra’ce S firmu 20 Pridelenie projektu inému 80 16 MP VD SHR Priebeiné k0n2u|técia S Vedenim
zamestnancovi firmy
7 | Nedostatoéna znalost problematiky | 40 Neschopnost vypracovat analyzy 70 28 SP SD | SHR Désledné studium danych

problematik
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PRILOHA PIII: CAS PRECHOD VYROBKOV PECOU
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PRILOHA P IV: STANDARD CISTENIA LISU

1

STANDARD CISTENIA LISU

C. Miesto Standard Vykonava Sposob Interval
cistenia cistenia

1. Driiak telesa WyEistit od Obsluha Kompresor | 1xzazmenu
nedistot lisu Stetec

2. Trny lisu Wycistit od Obsluha Kompresor | 1xza zmenu
necistot lisu Stetec

3. PodloZka Wyistit od Obsluha Handra 1x za zmenu
nefistot lisu




PRILOHA P V: STANDARD UDRZBY LIS

STANDARD UDRZBY LISU

Miesto Standard Vykondva sposob kontroly Interval
cistenia
Pri zapnutom lise
Spinace vizuale, Obsluha niekolko krat stladit | 1x za mesiac
dotylkom lisu a sledovat dorazenie
na teleso
nastroj na CObsluha Owerit upevnenie
Trny lisu utzhovanie, lisu pokyvanim trnu 1x za tyzden
Vizualne rukou
Dotykom prejst celd
Vzduchové vizualne, Obsluha hadicku, pri pocite 1x za tyiden
hadicky dotykom lisu uniku veduchu

potrebna wwmena




