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ABSTRAKT

Diplomova préaca sa zameriava na racionalizaciu vyrobného procesu s oh'adom na zame-
dzenie reklamacii tovaru z dévodu zamieSania dielov. Vychodiskové teoretické poznatky
su spracované formou reserSe zamerané na skimanu problematiku. Prakticka ¢ast’ obsahuje
analyzu sucasného stavu, podl'a ktorej je spracované vymedzenie projektu spolu s ciel'mi
projektu. Projekt obsahuje dve kategodrie a to navrhy na rieSenie predchadzajuce vzniku
problému prostrednictvom zavedenia vizualnych prvkov a napravné opatrenie v zavedeni

100% kontroly. Zaver prace patri vyhodnoteniu projektu a navrhom na budtice zlepSenie.

KTlacové slova slova: racionalizacia, vyrobny proces, analyza procesu, vizualizacia, riade-

nie kvality

ABSTRACT

The master thesis focuses on the rationalization of the production process with regard to
the prevention of complaints about goods due to the mixing of parts. Initial theoretical
knowledge is processed in the form of research focused on the researched issues. The prac-
tical part contains an analysis of the current state, according to which the definition of the
project is processed together with the objectives of the project. The project contains two
categories, namely proposals for solutions to prevent the problem from arising through the
introduction of visual elements and corrective action in the introduction of 100% control.
The conclusion of the work belongs to the evaluation of the project and suggestions for

future improvement.

Keywords: Rationalization, Production Process, Process analysis, Visualization, Quality

management
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UvVOoD

Dnesna doba je typickd zpohladu zvySujucimi sa narokmi zdkaznikov spolu
s posiliiujiicou sa konkurenciou vo védc¢Sine odvetvi. Z hl'adiska boja s konkurenciou podni-
ky zabezpecuju neustale zlepSovanie kvality svojich sluzieb a produktov. Na dosahovanie
pozadovanej kvality, znizovani nakladov ¢i zvySeni produkcie, ktoré stoja za lepSou pozi-
ciou na trhu sa podniky orientuju k technikam a metédam $tihlej vyroby. Stihla filozofia
vychadza z predpokladov zmien v procesoch riadenia a vedenia pracovnikov na vsetkych
urovniach v duchu neustaleho zlepSovania. Zavadzanie jednotlivych prvkov a vytazenie
maxima je predmetom sthrnu metod a technik priemyselného inzinierstva. Aj ked’ sa jedna
a relativne mladt vednu disciplinu, stava sa tento obor neoddelite'nou sucastou stredného
manazmentu firiem, nakol’ko znalosti priemyselného inZiniera a nésledne zdsahy do vy-

robnych procesov dokazu uSetrit’ firmam nemalé finan¢né ¢i materidlové zdroje.

Z hladiska zvySovania kvality prostrednictvom racionalizacie vyrobného procesu sa zame-
riava tato praca, konkrétne na zamedzenie vzniku chybovosti v baleni vyrobkov. Projekt je
v spolupraci so spoloénostou ZALESI a.s. — zdvod PLASTY, ktorého hlavnym ciel'om je

zamedzenie vzniku reklamdcii z dovodov zamieSania 'avych a pravych dielov.

Diplomova praca sa deli na dve Casti. Prva, teoretickd Cast’ charakterizuje vyznam kvality
z hl'adiska procesov, vyrobkov a firmy spolu s prvkami riadenia kvality. Obsahom teore-
tickej Casti je predstavenie vednej discipliny priemyselného inzinierstva spolu s metédami,
ktoré boli vyuzité v rdmci praktickej Casti. Poslednou problematikou, ktord je zahrnutd
v ramci teorie je predstavenie vyrobného procesu v duchu racionalizicie a jeho Clenenia.
Druhou ¢ast'ou diplomovej prace je prakticka ast, ktord zac¢ina predstavenim spolo¢nosti
s analyzou na sticasny stav skimanych vyrobnych procesov zameranych na dvojkompe-
tentné vstrekovanie, €ize na vyrobu lavych a pravych dielov. Néslednd projektova cast’
vychéadza z poznatkov analytickej Casti a st navrhnuté opatrenia, ktoré maju za tlohu napl-
nit’ ciel projektu. Projektova Cast’ sa zameriava na dve kategorie rieSeni a to na preventivne
a napravné opatrenia. Poslednym bodom je vyhodnotenie projektu s uvedenim nepriamych

nakladov a vysledkami naplnenia ciel'u projektu.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Ciel stanoveny v tejto praci vedie k racionalizécii vyrobného procesu prioritne zamerany
na odstranenie chybovosti zamieSania 'avych a pravych dielov s oznacenim na baleni. Tato
chyba ma za nasledok reklamécie tovaru, ¢o sposobuje spolocnosti nemalé finan¢né straty.
Ciel'om racionalizacie vyrobného procesu je zamedzenie vzniku reklamacii z uvedenych

dovodov.

Pre vyhotovenie analyzy sucasného stavu vyrobného procesu bude nutné priamo pozoro-
vat’ vyrobny postup spolu s konzulticiou s relevantnymi pracovnikmi na dostato¢né po-
chopenie jednotlivych postupov a konani operatorov vyroby s cielom uréit' mozné chyby
zo strany operatorov ¢i odhalit’ nedostato¢nost’ vybavenia pracoviska z pohl'adu informo-
vanosti. Su¢astou bude aj vyhotovenie snimky pracovného dna s cielom zistit’ podiel ¢asu
¢innosti nepridavajucich hodnotu. Na ujasnenie a definovanie korefiovych pric¢in problému
bude vyhotovend analyza 5 kréat preco s orientdciou na zameranie sa vSetkych moznych
pricin.

Sucastou skimania sucasného stavu bude zameranie na pocet vzniknutych reklamacii
z dovodov zamieSania dielov na zaklade ¢oho budt poznatky prevedené do FMEA analyzy
s cielom urcenia mieri rizika z uvedenych dévodov a vyznamom venovania sa danej prob-

lematike.

Uvedenie jednotlivych cielov projektu bude zndzornené prostrednictvom vyhotovenia lo-
gického ramcu. Vymedzenie projektu bude zostavené na zéklade analyzy hrozieb RIPRAN
a vyhodnotenia silnych a slabych stranok projektu spolu s moznymi prilezitostami a hroz-

bami metoédou kriteridlnej SWOT analyzy.

Jednotlivé ciele projektu buda spocivat’ v zamedzeni vzniku chyb prostrednictvom doplne-
nia pracoviska o vizualne prvky a inovativnejsi Skoliaci systém. Druhym cielom projektu
bude napravné opatrenie v podobe 100% kontroly z dévodu skorsej detekcie chyb ako
u zékaznika a tak bude mozné chyby napravit’ eSte pred expediciou tovaru a nutnosti re-

klamacii od odberatel'ov.
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I. TEORETICKA CAST
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1 KVALITA A JEJ RIADENIE

Manazment kvality je pojem, ktory by nemal byt cudzi, Ziadnemu zamestnancovi vyrob-
ného podniku. S tymto pojmom sa spdja mnoho ¢innosti, no v sucasnosti sa dava do pove-
domia I'udom v réznych oblastiach ¢i vyznamoch. Plytvanie zna¢i ¢innosti s neSetrnym
zaobchadzanim ¢i uz v rdmci Casu, kapitalu alebo vyuzitého potencidlu. Riadenie kvality
by preto malo byt hlavnym zameranim kazdého spravneho manazéra kvality, aby dokazal
zabezpegit’ taku kvalitu, aby dokéazal podnik robit’ konkurencie schopnym na trhu. Ugel,
ktorym sa bezne pozeraju l'udia k zniZovaniu plytvania nemusi byt vzdy rovnaky, no
z pohl'adu vedenia podniku ¢i podnikatel'skych ciel'ov sa jednd o znizovanie ndkladov ale-
bo zvySenim produktivity. Pojem kvalita je akysi novodoby fenomén poslednych desatro-
¢iach. Kvalita sa dé jednoducho chépat’ ako napriklad proces, kedy sa vracia zdkaznik a nie
vyrobok, ¢i akasi sposobilost’ pri pouzivani, alebo spokojnost’ zdkaznika. Tieto definicie
pochéadzaju od osobnosti ako William Edwards Deming alebo Philip Bayard Crosby. (Ve-
ber, 2007, s. 18)

Slovo kvalita ma svoje korene uz v stredoveku. Bola vnimana ako podstata vyrobku, ¢ize
ako sluzi vyrobok svojmu majitel'ovi hlavne v rovine bartrovych obchodoch. Prva definicia
kvality pochadzala od Aristotelesa, ktora vSak nie je vyuzite'na z ekonomického hladiska

(Bri§, 2005, s. 7).

V mnohych literatirach najjdeme rézne pojmov ako definovat’ kvalitu. Blecharz (2011, s.
9) uvadza definiciu kvality, ktord je obsiahnutd v medzinarodnej norme ISO 9000, ktora
znadi akost’ ako: ,,stupeil splnenia poziadavkou stiborom inherentnych znakov*, pricom sa

jedna o taky znak, ktory vytvara podstatu vyrobku.

Pod pojmom poziadavky je chapana potreba, resp. oCakévanie, ktora je stanovena spotrebi-
telom ¢i zavaznym predpisom alebo je zvyCajne predpokladand. Pojem inherentné znaky
zna¢i vnatornu podstatu, vlastnosti vyrobku, ktoré podmieniuje jeho funkénost. Z kom-
plexného chépanie je mozné tvrdit, Ze spotrebitel’ je hlavnym cinitelom, ktory vytvara
nazor o kvalite vyrobku na zaklade pozitku, ktory mu statok poskytuje. Tato myslienku uz
presadzoval Feigenbaum, ktory kvalitu podlozoval nasledovne: , Kvalita je to, ¢o za fiu
povazuje zékaznik“. V SirSom hladisku by mal teda produkt odraZat’ vlastnosti, ktoré st
stanovené poziadavkami uzitku, a tymito poziadavkami by mal podliehat’ cely vyrobny
proces v podniku. Nakol'ko nesta¢i a nejedna sa len o samotnu kvalitu vyrobku je nutné

chépat’ kvalitu z niekol’kych pohladov a to ako uz spominanu kvalitu vyrobku ale jedn4 sa
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aj o kvalitu sluzieb, zdrojov, procesu a taktiez aj ako kvalitu systému manazmentu. (Veber,

2007, s. 19-20)
Veber (2007, s. 20) za kritéria kvality findlne vyrobku povazuje:

e Kbvalita projektu,
e Kbvalita vSetkych na seba nadvézujucich procesov,
e Kovalita pouzitych zdrojov v rdmci procesu,

e Samotnd kvalita podniku, ktord pontika produkt.
Vratil by som sa vSak na rozliSovanie kvality a podrobnejsi popis jednotlivych bodov.
Kvalita vyrobku

Je podstatnym bodom toho aby bolo mozné hovorit’ o vyrobku ako o kvalitnom, aj ked’
kazdy spotrebitel’ o¢akava od vyrobku iné¢ funk¢né vlastnosti na jednej sa vzdy zhodnu a to
na tej aby bol vyrobok kvalitny. Co je v§ak mozné povazovat' ako kvalitny vyrobok? Jedna
som o mnoho vlastnosti a funkcii vyrobku z hl'adiska hlavného €lenenia ako je funkcnost,
vzhlad a celkova esteticka stranka, trvanlivost’ a v neposlednom rade spol'ahlivost’ produk-
tu. Zamerne prvym bodom je spomenuta funkénost’ vyrobku, ktora tvori jeho celu podstatu
a konstruovany z jedného konkrétneho dévodu uspokojenia pozadovanej potreby. Z hl'adi-
ska néaro€nosti spotrebitela nestaci vSak uspokojovat’ jednu hlavnu potrebu ale je nutné
rozSirovat’ subor predstav o plneni narokov spotrebitel'a a udrzat’ sa tak na trhu konkuren-
cie schopnym. V zhrnuti sa da teda tvrdit’, Ze nie si dolezité len zédkladné funkcie vyrobku,
ale aj jeho vedl'ajSie Casti. Vizudlne hl'adisko je to prvé Co si zakaznik v§imne preto treba
dbat’ na tento aspekt aj ked’ esteticka stranka je u kazdého vyrobku rézna ako aj jeho prefe-
rencia. Zvladnut’ vizudlne prvky vyrobku na uspokojivej rovni je vel'mi naro¢né, nakol’ko
kazdy spotrebitel ma iné preferencie a vzhlade, preto je nutné ndjst’ roviny na rovnake;j
urovni. Spolo¢nym znakmi sa tak stavaju nasledujtiice body a to, estetika prisposobujuca sa
potrebam zakaznikom ako aj ergondémia a funkénost’ obalu. Skibenie tychto troch aspektov
je povazovany ako dizajn vyrobku. Z historického hladiska bola kvalita vyrobku podria-
d’ovana jej trvanlivosti ¢i vydrzi na prianie zakaznikov. Preto aj v dnesnej dobe je pocut’,
ze vyrobok s dlhoro¢nou vydrzou je kvalitny. Urcite toto tvrdenie je z Casti pravdivé, no
samotnd vydrz uz nie je tak ¢astd najmi kvoli vysokej dynamike, inovéacii, uprednostiova-
ni lacnejSich, menej ndro¢nych materidlov atd’. Poslednym hl'adiskom kvalitného vyrobku
je jeho spolahlivost’, ktord znaci schopnost’ uspokojit’ potrebu zakaznika v momente vzni-

ku, bez vyskytu poruchy. V pripade jeho nefunkcnosti je potrebné, z hl'adiska konkuren-
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cieschopnosti, chybu v €o najkratSom Case napravit’, opravit’, vypozicat’ rovnaky vyrobok,

teda poskytnat’ plnohodnotny servis, sluzbu na pockanie. (Plura, 2001, s. 90-91)
Kvalita procesu

V pripade, ze proces chapeme ako transformacny proces vstupov na vystupy je mozné tvr-
dit’, ze pocas vyrobného problému nastavaju chyby na vyrobku, ktoré sa vaésinou detekuji
vo finalnej alebo pred finalnou fazou procesu. Napravou tychto chyb vznikd plytvanie ¢i uz
z hl'adiska Casu alebo financii. Filozofia moderného manazmentu kvality definuje za za-
kladny aspekt kvality procesu kontrolu a riadenie proces od jeho zaciatku, ¢ize nenechavat’
kontrolu iba v poslednej faze. Nakol'ko s bezchybnym chodom vyroby je mozné oc¢akavat
aj bezchybné vystupy. Jedna sa tak o aplikaciu prevencnych opatreni na zabezpecenie kva-
lity. Samotny proces je vSak ovplyvilovany mnohymi faktormi, za najcastejSie faktory sa
povazuju l'udia, stroje, material. Najdolezitejsim faktorom je I'udské konanie, ktoré je za-
roven aj najnevyzpytalnejsi faktor procesu. Nejedna sa tak ani o schopnosti ¢i vedomosti
samotného pracovnika, ale o vyuzitie jeho potencidlu a maximalneho pracovného vykonu.
Preto je nutné zabezpecit’ jeho plné uspokojenie za pracovny vykon réznymi stimulmi ¢i
motivaciou. Nevyhnutnou premenou kvality procesu je jeho strojné vybavenie, ktorych
efektivnost’ je mozné merat’ pomocou Statistickych metdd a urcit’ tak ich kvalitativnu aro-
veil. Kvalitny materidl je taktieZ nevyhnutnou sucast'ou procesu, no nakolko uz jeho vyz-
nam bol presadzovany v predchddzajiicom odseku jeho podstatu by som zhrnul len na tol-
ko, ze kvalita materidlu by mala byt’ v sulade s finanénymi moZznost'ami podniku a moz-
nostami dodavatela. Poslednym faktorom je spravne vyuzitie v metodd, napriklad v podobe
stanovenia jasného postupu vyroby, ktory je zakladnym predpokladom na dodrZanie kvali-
ty vystupu. Zvycajne byva vo forme dokumentu, no na zdklade modernizacie pracovisk
byva k dispozicii uz video navod, ktorym sa pracovnici riadia a mali by ho striktne dodr-
ziavat. Samozrejme tieto postupy je nutné vopred overit, vyskasat’ ¢i ich vystupom bude
kvalitny vyrobok splitujuci vSetky stanovené poziadavky. (Kavan, 2002, 68-77)

Kvalita firmy

V sucasnej dobe uz nie je mozné tvrdit’ o kvalitnej firme iba na zaklade sledovania kvality
finalneho produktu ¢i sluzby, teda na komplexnu spokojnost’ zakaznika maju vplyv aj ne-

vyrobné procesy. Na zdklade toho je nutné zavadzanie manazmentu kvality, ktorého hlav-

nym cielom je dodrZiavanie kvality v celej spolo¢nosti na tirovniach hlavnych, vedl'ajSich
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a podpornych procesoch. Ciel'om zavedenia tohto systému je vedenie spolo¢nosti k eko-

nomickej prosperite. (Kozisek, 2005, s. 72)

1.1 ManaZment kvality

Norma ISO 9000 udava manazment kvality ako subor koordinovanych ¢innosti pre usmer-
novanie, riadenie spolo¢nosti so zameranim na akost. Stubor koordinovanych c¢innosti
predstavuje zhrnutie vSetkych ¢innosti v rdmei komplexného vedenia podniku, ktoré uda-
vaju politiku akosti ¢i ciele a zodpovednost’ za ich dodrZzovanie. Prostriedky na realizaciu
cielov v ramci kvality st napriklad pldnovanie, riadenie, zaistovanie a zlepSovanie kvality.

(Mauch, 2010, s. 45)

Nenadal (2018, s. 23) na zaklade vyskumného projektu zameraného na dosiahnutie vyni-
mocnosti, na ktorom sa podielalo EFQM v spolupraci s Eurépskou komisiou, udava vy-

sledky efektivneho riadenia manazmentu kvality do Styroch bodov, a to ze vedie k:

e ZlepSovaniu ekonomickych vysledkom,
e Vyssej orientacii na potreby zdkaznika,
e Rozvoji podnikovej kultary spolu s vedenim l'udi,

e Vyznamnym zmenam v osobnom rozvoji zamestnancov.

1.1.1 Principy manaZmentu kvality

Systémy manazmentu kvality ako aj systémy na principe ISO by mali mat’ korene v da-

nych zakladnych principoch charakterizovanych v nasledujucich bodoch.
VSeobecné poziadavky

Elementarne poziadavky su zahrnuté vo vytvarani, dokumentovani, uplatiovani a udrzia-
vani systému manaZzmentu kvality. Tieto ¢innosti st priamo imerné k zvySovani efektiv-
nosti v ramci identifikacie procesov pre systém, k ur¢eniu ich vzajomnych vizieb medzi
tymito Cinnostami alebo procesmi, k definicii kritérii, postupu a uplatnitelnych metdd,

ktoré si nevyhnutné k riadeniu procesov. (Blecharz, 2011, s. 30)
Orientacia na zakaznicka

Jedna sa o vstupné kritérium, z ktorého je nutné vychddzat’ a vytvarat podmienky na ich
efektivne napliiovanie. Sti€astou nesmie chybat’ kvantifikacia vystupu v podobe merania

spokojnosti respektive nespokojnosti zdkaznika na zaklade prevadzanych analyz ako na-
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priklad dotaznik spokojnosti, na zédklade ¢oho je potrebné zaviest’ vhodné opatrenia. (Ble-

charz, 2011, s. 30)
Procesny pristup

Jedna sa uz o definovany transformacny proces. V tomto pripade vSak hovorime o aplikacii
procesné¢ho pristupu na systém procesov v ramci organizacie, zaroven s identifikéciou,

urcenim interakcii spolu s riadenim tychto procesov. (Blecharz, 2011, s. 30)
Neustale zlepSovanie

Posledny bod je zhrnuty v rdmci principu kaizen, €ize organizacia by mala neustale plano-
vat’ a nasledne realizovat’ zlepSovanie procesov v zmysle neustdleho zlepSovania celého
systému manazmentu kvality. Identifikdcia moznych prileZitosti vychadza z politiky kvali-
ty, ich cielov, auditov, analyz procesov ¢i sebahodnotenim podniku na zéklade stanove-

nych priorit. (Blecharz, 2011, s. 30)

Riadenie kvality znaci subor vSetkych ¢innosti suvisiacich s riadiacimi ¢innost’ami uplat-
flujuce poziadavky na kvalitu, v rdmci prevadzkovych postupov a ¢innosti zameranych na
analyzovanie procesov a nasledného odstrafiovania pri¢in nenaplnenia pozadované¢ho vy-
stupu, ktorych hlavnym cielom je zabezpeCenie ekonomickej stability. Jedna sa teda

o stanovenie systému riadenia kvality. (Veber, 2007, s. 58)
Veber uvadza niekol’ko pristupov v ramci efektivneho riadenia kvality nasledovne.
GPM

Prvy z uvedenych pristupov patri medzi najstarsie pristupy k zaopatreniu potrebnej kvality,
z ¢oho vyplyva aj jeho nazov ,,spravne vyrobné praktiky*. Jedna sa vSak o nad¢asovy pri-

stup riadenia kvality, ¢o je moZné vidiet’ aj v jeho podstate:

e Nutnost’ Specifikacie vyrobnych a kontrolnych operacii,

e Vyrobné faktory musia byt’ zabezpecené v pozadovanej kvalite,

e Pracovnici musia mat’ pozadovanu kvalifikécie a pristupné dokumentacie obsahu-
juce inStrukcie pracovného postupu,

e Zavedenie Standardov na priebeznu kontrolu.

Tento pristup kladie taktiez velky doraz na 5S (poriadok na pracovisku) ¢i na hygienické

zasady a zdravotne nezavadné pracovné prostredie. (Veber, 2007, s. 59)
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ISO 9000

Jedna sa o sumarizaciu najpodstatnejSich bodoch riadenia kvality vychadzajacich z pri-
stupnosti zabezpecovania kvality v rdmci Specialnej vyroby, vyrobe komponentov pre jad-
rové elektrarne ¢i kozmické programy. O dnesnej podobe sa da hovorit’ zli¢enim dvoch
noriem a to VDA (poziadavky na riadenie kvality nemeckych automobilovych vyrobcov)
a QS (poziadavky na riadenie kvality americkych automobilovych vyrobcov), ¢oho vy-
sledkom je norma ISO/TS 16949, ktora znaci poziadavky na riadenie kvality v spomina-

nom automobilovom priemysle. (Veber, 2007, s. 72)
ISO 9001

Jedna sa kl'icovu normu v ramci riadenia kvality, podl'a ktorej sa vyhotovuje priprava,
zavedenie a nasledny audit zavedeného systému riadenia kvality. Hovorime o kriteridlne;j
norme, ktorej poziadavky musi splnit’ kazda spolo¢nost, ktora chce preukazat’ efektivne
fungovanie systému kvalitného riadenia. V zhrnuti sa dé tvrdit’ o uplatiiovani schopnosti
trvalo poskytovat’ vyrobok, ktory spliuje poziadavky zékaznika a stanovenych predpisov

a uplatneni trvalého zvySovania spokojnosti zakaznika. (Veber, 2007, s. 74-75)
TQM

Hovorime o totdlnom riadeni kvality, ktorého cielom je neustale zvySovanie hodnoty pre
zakaznika, organizacnych postupov a systémov. Ako uZ z nazvu vyplyva jednd sa o mana-
Zovanie systému ako celku, ¢iZe sa neorientuje len na jednotlivé podsystémy ¢i izolované
procesy. Tento systém ma svoje korene v Japonsku z kade sa postupne rozsiril do USA
a Europy, je znamy najmid vd’aka svojim predstavitelom ako boli Deming ¢i Ishikawa.

(Veber, 2007, s. 61)

1.2 Naklady spojené s kvalitou

Kapitola sa zameriava na definovanie a rozliSenie nakladov vynaloZzené na zabezpecenie
kvality, respektive ndklady vynalozené na zabezpecenie procesov riadenia kvality, st pro-
striedky zabezpecenie celkového chodu systému kvality ¢i prostriedky vynaloZené na na-
pravy nekvality, ¢i naklady vynalozené na navrhy a racionalizadciu ndpravnych opatreni.

(Purushotama, 2010, s. 15)
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1.2.1 Priame niklady

Ako uz je mozné z pomenovania nakladov dedukovat’ ich zariadenie, jedna sa o naklady
ktoré su priamo spojené so snahou prevencie, predchadzanie moznym chybam, ktoré na-
stdvaju v ramci vyrobného procesu. Z hl'adiska prevencie sa jednéd o vytvaranie analyz ¢i
merani, ktoré st nevyhnutné pri nizkej kvality vyrobku. Purushothama (2010, s. 16) rozde-
I'uje priame naklady na tri druhy, a to na riadené naklady, ndklady vyvolané nekvalitou

a naklady vyvolané investi¢nou nekvalitou
Riadené naklady

Hovorime o nakladoch, ktoré sprostriedkovaju zodpovednu kvalitu vyrobku ¢i sluzby.

Rozdel'ujeme ich na:

e Naklady na prevenciu, ktorych definicia bola nacatd v uvode kapitoly. Predstavuju
¢innosti, ktoré maju za Glohu predchadzanie chybam a celkovej nekvalite v ramei
procesu, ¢ize hlavnym cielom je zabezpecenie spravneho chodu vsetkych operacii
na prvy krat. Tieto ndklady su vyvolané planovanim kvality, internymi auditmi,
prieskumami trhu ¢i sledovanim konkurencie, Skoleniami pracovnikov a iné ¢innos-
ti. (Purushothama, 2010, s. 16)

e Naklady na odhal'ovanie chyb s ndklady na analyzu stcasného stavu ¢i sledovani
a analyzovani spravneho chodu procesov. Jedna sa o vSetky naklady spojené s kon-
trolou na roéznych trovniach, ndklady spojené s analyzou, ¢ize meracie prostriedky

¢1 tvora dokumentécii. (Purushothama, 2010, s. 16)
Naklady vyvolané nekvalitou

Predstavuju vSetky naklady podniku, ktoré musi vynaloZit’ na odstranenie chyb. D4 sa tvr-
dit’, Ze sa jedna o zbyto¢né naklady preto je nutné sa hlavne zameriavat’ na samotnu pre-

venciu. Rozdel'ujeme ich na dve kategorie:

e Interné naklady spité s chybnou pracou, ktoré¢ podnik vynakladéa skor nez zasle vy-
stup na expediciu svojim odberatel'om. Hovorime o ndkladoch na dodato¢ny vykon
na dosiahnutie stanovenej kvality v podobe védc¢sich nakladov na mzdy pracovni-
kom nakol’ko je potrebné zabezpec€it’ ich napravu s ¢im je spojeny vacsi objem pra-
ce €1 ¢as na napravné opatrenia. Patria sem taktieZ ndklady na neopravite'né zmét-

ky a ich nasledna likvidacia. (Purushothama, 2010, a. 16)
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e Externé naklady su taktiez priamo umerné s chybnou pracou, no jedna sa o naklady
az po expedicii vyroby bez predchadzajuceho zistenia. S expediciou chybného vy-
konu vznikd mnozstvo nakladov, najbeznejSie si naklady spojené s reklamaciou
tovaru, kedy podnik musi vynalozit’ finan¢né zdroje na opravy ¢i dodato¢ného ser-
visu. S tym sa spdjaju naklady v podobe pendlov na oneskorenie dodavky z dévo-
du nevyhovejucej kvality. Taktiez podnik straca svoje financie na potrebny nahrad-

ny material ¢i diely. (Purushothama, 2010, a. 16)
Naklady vyvolané investicnou nekvalitou

Jedna sa o investicie do potrebnych zariadeni ¢i uz na prevenciu alebo napravné opatrenia
z dovodu nekvality. Méze sa jednat o investicie napriklad do meracich, kontrolnych ¢i

skasobnych zariadeni. (Purushothama, 2010, a. 17)

1.2.2 Nepriame naklady

Jedna sa o naklady, ktoré su vel'mi tazko vycisliteI'né nakol'ko ich nie je mozné priamo
najst’ v uctovnych vykazoch. Je potrebné ich vSak eliminovat’ nakol’ko maju dlhodoby cha-
rakter a su sucastou vyroby, produkcie a koprodukénych sluzieb vyrobku. Rocha-Lona

(2013, s. 26) rozdel'uje nepriame naklady na tri druhy:

e Nadklady vznikajuce u zakaznika — problémy s uzivanim vyrobku,

e Nadklady pri nespokojnosti zakaznika — sidne, mimosudne spory, narusenie chodu
podniku z dovodu operativneho odstrafiovania opakujucich sa problémov, mediali-
zacia problémov,

e Nadklady z désledku poklesu renomé — strata dovery odberatel'ov, strata zakaznikov
¢1 postavenie na trhu, odbytové problémy, potreba orientacie na nevyhodné trhy,

strata dobrého mena znacky a iné.
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2 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Jednym z mnohych oborov, ktoré sa zaoberaju riadenim kvality je priemyselné inZinier-
stvo. Industrial engineering, teda priemyslové inzinierstvo, je definované ako vedna discip-
lina, ktord zasahuje do vsetkych oblasti podniku, a pritom vyuziva analyzu a syntézu spolu
s matematickymi, spolocenskymi a fyzikalnymi vedami. Spadaju sem aj principy a metdédy
inzinierskej konstrukcie, systémové inzinierstvo, riadenie procesov, ergondémia, operacné
a systémové analyzy, projektovy management a mnoho inych metdd, ktorych cielom je
Specifikovat’, predvidat’, hodnotit’ a zlepSovat’ respektive racionalizovat’ procesy, produkty
¢i zefektiviiovat’ vyuZivanie systému l'udi, informadcii, technolégii, financii, energii a mate-
ridlu. Podstatou PI je riadenie komplexnych, taktiez aj parcidlnych projektov, ktoré mézu
byt zamerané na spominanu efektivitu, produktivitu a hospodarnost’. Inak povedané jedna
sa o odstranenie plytvania, nepravidelnosti s cielom zaistit’ vysoky vykon spol’ahlivosti,
v dosledku ¢oho ma za nasledok zvySenie konkurencieschopnosti vyrobnych systémov

spolu s ich ziskovostou. (Masin, 2005, s. 66; Tucek a Bobak, 2006, s. 106)

Bobak (2011, s. 98) urcuje metody a techniky, ktoré spadaju pod aktivity PI spolu s oblas-
tami, kde sa PI mdze uplatnit’ v ramci hl'adania odpovede na otazku ako efektivnejsie vy-

konavat’ pracu, na nasledovné kategorie.

e Oblast techniky — vyrobné inzinierstvo, informatika, sluzby,

o Ludsky faktor — organizacia prace ¢i projektovanie podniku, ergonémia,

e Riadenia, projektovanie a planovanie — meranie vykonu prace, kapacitné vypocty,
riadenie pracovnych usekov, dosahovanie kvality,

e Podpora v rozhodovani prostrednictvom kvantitativnych a kreativnych metod - sof-

tvérova simuldcia, Statistické metody, moderacie.

Rozsirent charakteristiku PI o definicie, niektorych zahrani¢nych autorov podl'a Chromja-
kovej (2013, s. 6), mézeme tvrdit’, Ze vSetky tieto definicie spadaju pod integraciu a koor-
dindciu materialu, 'udsky faktor a zriadenia, ktorych cielom je dosiahnutie optimalnych
vysledkov a maximalizovat’ pracovny vykon. S vyvijajicou sa dobou spojenou s rozvojom
priemyslu, sa od pdvodnych definicii, ktoré boli zamerané hlavne na vyrobnu oblast’ pod-
nikania sa zacali uplatiiovat’ spominané metody a aktivity v ramci PI aj na administrativnu

oblast’.
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2.1 Priemyselny inZinier

Chromjakova (2013, s. 9) definuje priemyselného inziniera ako rolu mediatora medzi ma-
nazérmi a pracovnikmi jednotlivych pracovnych usekov. Je to osoba, ktora je vel'mi dole-
zitym aspektom celého oboru PI, pricom jeho hlavnou ulohou je najst’ najlepsiu cestu k
efektivnejSiemu vyrobnému systému (v dokonalych podmienkach ,,optimalne rieSenie®) a
vSetkych jeho Casti pri splneni vopred definovanych poziadavkach. Aby mohlo dojst’ k
dosiahnutiu, racionalizécii systému, je nutné zvolit' vhodné nastroje, techniky ¢i metody.
Spominanu rolu medidtora, mozno chapat’ aj ako jeho postavenie z oborov humanitnych a
socialnych. PredovSetkym vSak jeho praktick¢é zru€nosti smeruji k vednym oborom
v ramci inzinierskej a technickej vedy, vypocetnej techniky a taktiez zakladné znalosti
z tedrie manazmentu, v com spocivaji dobré komunikacné a organiza¢né schopnosti, ako
aj schopnost’ udrziavat’ a viest’ podnik k modernym, konkurencieschopnym prvkom. Ako
klicovt vlastnost’ priemyselného inZiniera by sa teda dala povaZovat’ schopnost’ divat’ sa

na problém z nadhl'adom a brat’ do tivahy vSetky mozné komplexné rieSenia.

Za hlavnu napln priemyselné inziniera podl'a Tucka s Bobakom (2006, s. 107) je povazo-

vana:

e Identifikacia a modelovanie,
e Analyza a hodnotenie,
e Planovanie a realizacia,

e Organizovanie a riadenie.

Vedomosti a znalosti priemyselného inZiniera je mozné vyuzit’ v mnoho oblastiach podni-
kania. Hovorime napriklad o automobilovom priemysle ¢i inych vyrobnych priemysloch az
pod nemocnice, armadu ¢i iné vyskumné projekty. Zameranie je natol’ko Siroké, nakol’ko
jeho vedomosti a znalosti je moZné rozlozit’ na tri oblasti. Jednd sa o znalosti metdd prie-
myselného inzinierstva, ktoré tvoria Stvrtinu jeho znalosti, potom sa jedné o znalosti tech-
nicko — technologické a ekonomické zo zdkladov podnikovych procesov, ktoré tvoria tak-
tiez Stvrtinu jeho vedomosti a v poslednom rade hovorime o socidlne — pracovnych a ko-
munikacénych prvkoch, ktoré tvoria zvySnu cCast, ¢ize polovicu jeho dovednosti. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 85; Tucek a Bobdk, 2006, s. 108)
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2.2 Historia

Korene priemyselného inzinierstva mézeme hl'adat’ niekedy na prelome 19. a 20. storocia
v USA, v diele od priekopnika Fredericka Winslowa Taylora Principy vedeckého riadenia,
kde zhrnul svoje metddy a poznatky. Jeho praca spocivala v Standardizacii ¢asu vyrobnych
operacii, hl'adanie stanov spravneho spdsobu prace ¢i zaucovanie pracovnikov a stanoveni
zodpovedajucich odmien za pracu. Za inych vyznamnych predstavitel'ov sa povazuju man-
zelia Frank a Lilian Gilberthovi, ktory urcili zédklady pohybovych studii prostrednictvom
udania sedemnastich zdkladnych pohybov, pomocou ktorych je mozné opisat’ vSetky ma-

nualne ¢innosti. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 87)

Prostrednictvom stanovenych zakladov pohybovych stadii od spominanych predstavitelov
je mozne prevadzat’ takzvané ,,Casové studie”, teda metody merania Casu, ktoré plne rozvi-
nul Harold B. Maynardem. Jedn4 sa teda a kombinaciu ¢asovych a pohybovych $tadii, ke-
dy kazdému druhu pohybu bola pridelena prislusne mozna asova dizka, ktora bola stano-
vena na zédklade dlhodobého merania a pozorovania vyroby v praxi. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 88)

V ramci Cesko-Slovenska je mozné povazovat za prvého predstavitel'a priemyselného
inZinierstva Tomasa Bat'u, ktory Cerpal z poznatkov na svojich cestach v ramci USA. Svoje

postrehy a poznatky nasledne aplikoval vo svojich zavodoch po celkom svete.

2.3 Oblasti a zasady PI

Poladkova (2013, s. 15) vymedzuje medzi hlavné oblasti priemyselného inZinierstva techni-
ku, 'udské dimenzie, projektovanie, planovanie a riadenie prevadzok a kvantitativne meto-
dy pre podporovanie rozhodovania. V nadvédznosti na hlavné oblasti PI je mozné tvrdit’, Ze
tieto systémy spdjaju informécie, I'udi, procesy, materialy a energie v celkovom transfor-

macnom procese daného vyrobku alebo zivotnom cykle sluzby.

V dnesnej dobe vysokej konkurencie je nevyhnutné za hlavné zameranie podnikov dosa-
hovat’ vysoku produktivitu, ktora je prave rozhodnym faktorom v konkuren¢nom boji a to
nielen v parcidlnych oblastiach, ale aj ndrodného hospodarstva ako celku. Preto je mozné
tvrdit’, ze kI"i€ovymi oblastami sa povazuje spominana vysoka produktivita nadviazand na
nizke néklady, Stihlu vyrobu, plynuly tok, nulové chyby, eliminécia plytvania, nizke zaso-

by ¢i Standardizacia casového vykonu pracovnikov. (Polakova, 2013, s. 15)
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V ramci organizécii ¢innosti PI v podniku treba dodrziavat’ nasledovné zasady ako uvadza

Polékova (2013, s. 16):

e Zameranie na zaklade obchodnych ciel'ov a stratégii podniku,

e Integrovanie aktivit v ramci obchodnej stratégie podniku,

e Podpora naplnenia obchodnych stratégii,

e Znalosti a vedomosti priemyselného inZiniera musia byt’ na rovine ciel'ov a stratégii
podniku,

e Podpora top manazmentu pri aplikacii metod,

e Jasné definovanie zodpovednosti a kompetencii.

2.4 Plytvanie

Vyrobny proces tvoria ¢innosti, ktoré vo vysledku pridavaji alebo nepriddavaju hodnotu
findlnemu vyrobku. Jedna sa napriklad o administrativne procesy, ale vo v§eobecnosti pro-
cesy, ktoré nepridavaju produktu ziadnu hodnotu st oznacované japonskym pomenovanim
MUDA. Tento termin zacal nahradzovat’ pojem plytvanie alebo stratu, pretoze determino-
vanym vyznamom nepokryvali rozsiahly obsah tohto terminu. Pomenovanie MUDA moze
znazoriiovat’ naklady na €as spotrebovany ¢innostami inymi, ktoré nepridavaja produktu
hodnotu. Podl'a najvyznamnejSich predstavitel'ov PI existuje vo vyrobnom procese neko-

necne vela MUDA, ktoré nejde z procesov odstranit’. (Bauer a kol., 2012, s. 25-26)

Za 7 zakladnych druhov MUDA Bauer a kolektiv (2012, s. 26-27) povaZzuje:

e Cakanie — informacie, stoj, material a iné,

e Zasoby — stazenie manipulacie, fixacia penaznych zdrojov,

e Transport — viaze Cas a naklady na transport,

e Zmetky a opravy — zvySené naklady sa viaZu na na opravy, nadbytocny material,
pracu, administrativu a iné ¢innosti,

e Nadprodukcia — zbyto¢ne vel'ké vyrabane mnozstvo na sklad alebo zasoby,

e Zbytocny pohyb — pohyby nepridavajuce hodnotu, s namahavé a méZzu viest
k arazu,

e Chyby vo vyrobe — zle vytvoreny pracovny postup, nespravne vyrobné zadania, ne-

spravny layout a iné.
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Podl'a Kosturaka (2010, s. 12) v niektorych pripadoch sa uvedené druhy MUDA mo6zu
v drobnych veciach lisit. Napriklad nadbyto¢ni pracu uvadza ako samostatny druh plytva-

nia narozdiel od Bauera, ktory ju uvadza pod Stvrtym bodom zmetky a opravy.

Kosturiak (2010, s. 12) dopina sedem zékladnych druhov plytvania o d’alie body. Jednym
z uvedenych bodov uvadza nevyuzity potencidl zamestnancov, taktiez aj zIli komunikaciu
¢1 vymenu informacii.

Dennis (2016, s. 25) Specifikuje plytvanie vSetky Cinnosti, za ktoré nie je ochotny zakaznik
zaplatit. Zakaznik plati za nevyhnutntl pracu, material ¢i opracovanie materialu a naslednu
prepravu. Nie je vSak ochotny zaplatit’ za chyby a s nimi spojené nutné opravy na vyrobku,
za naklady za plynuci c¢as, ktory material alebo vyrobok stravi na sklade a podobne. Cha-
rakteristiku plytvania dopliluje ako maximalizaciu pracovného vykonu znizenim MUDA
o znizenie MURI (pretazenie) a MURA (nepravidelnost). MURI opisuje ako cCinnosti,
ktoré maju za nasledok vytazenie 'udi a strojov, ktoré moze byt spésobené vel'kou varia-
bilitou produkcie ¢i nesprdvnymi pracovnymi postupmi. PretaZzenie nasledne vedie
k MUDA. MURA sa povazuje ako nepravidelnost’ ¢i vel'kd variabilita vyrobnych planov
z hl'adiska vyrobnych procesov. Pri¢iny vzniku uvadza predovsetkym sezoénnost' alebo
nerovnomerny vyrobny plan, ktory moze mat’ za nasledok pretazenie pracovnikov a tym

padom vedie k vzniku MUDA.

Dennis (2016, s. 26) uvadza Sest’ technik prostrednictvom ktorych je mozné zniZovat’ Cas

pretypovania strojov a tym padom dokazeme plytvanie obmedzit’:

o Standardizécia akcii externého pretypovania,

o Standardizécia stroja,

e Vyuzitie rychloupinaca,

e Vyuzitie doplnkovych néstrojov zoradenych podl'a chronologickej postupnosti,
e Vytvorenie multi-persondlnej zriad'ovacej skupiny,

e Automatizacia procesu zriad’ovania.

Standardizacia ¢i automatizacia sa da povazovat' za vieobecne platné pravidlo pri uplatneni
na obmedzenie akéhokol'vek plytvania, no ¢innosti vykonavané prostrednictvom I'udského
faktoru potrebuju €as na osvojenie si problematiky a tak dokézat’ Standardne tikon vykona-
vat’. Ostatné vymenované body by bolo mozné zhrnit’ na vyuzivanie modernej technoldgie

¢1 dodrziavanie prvkov v ramci 5S metody alebo vizualizécie.
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2.5 Moderné trendy PI

V dnesnej dobe je mozné hovorit’, ze tento obor prechadza takzvanou Stvrtou priemyselnou
revoluciou prostrednictvom §irenia internetu do vietkych sfér Fudského Zivota. Co sa po-
vazuje aj ako typickou zmenou, aj ked’ k medializacii internetu dochédzalo uz v roku 1994,
no az v poslednych par rokov zacal byt pristupny skoro vSetkym l'ud’om na svete. Vdaka
¢omu aj priemyselnd vyroba v suvise priemyselné inzinierstva zaziva velky rozmach
v oblasti technoldgii, aj ked” v mnohych firmach je stupen technoldgii stdle na nizkej
urovni. Za dévod mdze byt povazované obdobie rozsirovania podnikovych informacnych
systémov do firiem, ktoré eSte nedokézali spliiovat’ poziadavky vedenia spolo¢nosti, ¢o
malo za nasledok neuspech tychto projektov. V sucasnosti v spojeni s kvalitnou IT podpo-

rou a dobe technoldgii je uz mozné splnit’ aj naro¢né poziadavky. (Brau, 2016, s. 5)

Momentalne za najmodernej$i stupenl v ramci PI je povazovany priemysel 4.0. Oznacuje sa
ako sucasny trend digitalizacie a automatizacie vyroby, coho vysledkom mdze byt vznik
smart podnikov, ktoré dokazu samé uskuto¢iovat’ jednoduché ¢innosti a dokazu plnohod-
notne nahradit’ 'udsku pracu v tychto ¢innostiach. Vyznamnym prvkom je ovladanie stro-
jov na dialku pomocou ¢ipov, ¢i ovladanie na rovnakom principe tok materidlu prostred-
nictvom vozikov ¢i posuvnych pasov. V suvislosti s rozSirovanim internetu hovorime
o dalSom vyznamom prvku a to o ukladani dat prostrednictvom cloud uloZziska, ktoré na-
pomoéZu spojit’ informécie medzi jednotlivymi oddeleniami firmy. Spominany pojem au-
tomatizacia hra tlohu v dopiiiani mechanizacie, ktory pomaha pracovnikom pri praci, no
hovorime uz o minimalnej pritomnosti 'udského faktoru. V idedlnom pripade sa jedna
o plnom nahradeni I'udskej prace, no jedna sa o nerealny stav. Hovorime teda o zliceni
mechanizacie, ¢ize techniky a Cloveka na partnerskej urovni, ¢o ma za nasledok zvySova-
nie efektivity ¢i vac¢siu bezpecnost’ na pracovisku. Spominant digitalizciu je mozné cha-
pat’ roznymi spdsobmi. NajcastejSie sa za digitalizaciu povaZuje premena papierovych do-
kumentov do digitdlnej podoby. TaktieZ hovorime uz o spominanych cloud tloziskach,
ktorych hlavnym vysledkom je pristup k datam a informaciam pre kazdého kto ich prave
potrebuje, nakolko digitalizacia sa Siri vSetkymi procesmi vo firme. Teda vSetky oddelenia
vo firme by mali byt prepojené, cez marketing ¢i obchod az po samotnt vyrobu. Najdole-
zitejSou zlozkou je vSak vyhodnocovanie a ziskanie spravnych a relevantnych dat ¢o ma za
nasledkom skratenie a zjednodusenie procesov a urychlenie v rozhodovani. (Ceskomorav-

ska konfederace odborovych svazl, 2017, s. 9-10)
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3 VYROBNY PROCES

Predtym nez za¢neme podrobnejSie rozoberat’ vyrobny proces je nutné spravne pochopit,
¢o samotny proces znamena. Je niekol'ko definicii a charakteristik procesu, ale ich podstata
je rovnaka. Svozilova (2011, s. 14) charakterizuje proces ako sériu logickych suvisiacich
¢innosti alebo ukonov, prostrednictvom ktorych su postupne vykondvané — ma byt vytvo-

reny vopred definovany stbor vysledkov.

V jednoduchsej forme sa jedna o transformacny proces, ktory definuje Fiala (2002, s. 12)

nasledovne: ,,Proces je sposob transformacie vstupov na pozadované vystupy.*

Grasseova a kol. (2008, s. 7) dopliluje charakteristiku transformaéného procesu, Ze pocas
premeny vstupov im je pridavand hodnota prostrednictvom ¢innosti ktorymi prejdu az do
podoby vystupu pomocou zdrojov, ktoré maji nasledne uréeného zakaznika. Vstupy a vy-
stupy definuje ako formu vyrobku alebo sluzby a ako zdroje uvadza pracovnikov, material,

techniku a podobne.

Dolezitym atribitom v ramci procesu je ¢as, nakol’ko je nevyhnutny prostriedok na uspo-
riadanie ¢innosti procesu do logickej postupnosti. Vizualne zndzornit’ tito postupnost’ je
mozné prostrednictvom casovej osi. Taktiez d’al§im atribitom je opakovatelnost, ktory je

hlavnym atribitom odliSujtci proces od projektu. (Grasseova a kol. 2008, s.9)

Grasseova a kol. (2008, s. 13) rozdel'uje procesy podla zakladného rozdelenia a to z hladi-

ska dolezitosti a uCelu na:

e Riadiace procesy — zabezpecuju, ze vystup je napliovany kvalitne a to v stulade
s riadenym kvality, manazmentom kvality.

e Podporné procesy — jedna so o procesy zabezpecujice chod organizacie.

Zlucenim uvedenych procesov sa dosahuji hlavné procesy zabezpecujuce plnenie tikonov,

¢o znamena napliiuju €innosti, pre ktoré bola spolo¢nost’ zaloZena.

Masin a vytlacil (2000, s. 23) udava d’alSie ¢lenenie a uddva ho ako vSeobecné. Hlavnou

myslienkou tohto rozdelenia je definovanie procesov podl'a podstaty vstupov a vystupu:

e Priemyselné procesy (material, suroviny, komponenty, polotovar, prestavby a iné),
e Administrativne procesy (zostavy, data a informacie),
e Riadiace procesy (vychadzaji z administrativnych procesov pricom vystupom su

rozhodnutia ovplyviiujiice chod firmy).
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VSTUP VYSTUP
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MNizha Program
‘ produlktivita h H zlepsovani procesu

Obrazok 1 Zakladné typy procesov (Masin a Vytlacil, 2000, s. 23)

3.1 Clenenie vyrobného systému

Ako hlavné rozdelenie vyrobného systému urcuje vzt'ah k zdkaznikovi. Toto rozdelenie ma
dve hladiské a to, pokial’ produkt Specifikuje priamo zakaznik, organizacnd forma vyrob-
ného systému sa oznacuje ako vyroba na zakazku, zakazkova vyroba. V druhom pripade
a to, ked’ sa nejedna o Specifikovanie produktu zékaznikom, ¢ize sa nejedna o konkrétneho
zakaznika, ktorému sa podriad’'uje produkény proces a vyraba sa pre dané trhy, tak hovori-

me o vyrobnom procese ako vyroba na sklad. (Jurova, 2013, s. 28)

Zasadnou premennou v efektivite vyrobného procesu ma firma, ktord ma taktiez vel'ky
vplyv na konkurencieschopnost’ na trhu. Synek a kol. (2007, s. 242) rozdel'uje vyrobny

proces do troch, po sebe iducich etap:

e Predvyrobni etapa,
e Vyrobna etapa,
e (Odbytova etapa.

Vyrobu je v§ak mozné rozdelit’ podl'a mnozstvo kritérii. Je vSak vzdy potrebné pri pohl'ade
na vyrobny proces pochopit’ o aky typ vyroby sa jednd, aké ma svoje vyhody resp. nevy-
hody, ako prostriedky a zdroje su s fiou spité, o aké druhy vyrobky sa jedna a kolko je
mozné vyrobit’ vyrobkov za urcity Cas. Preto je zdkladnym rozdelenim vyroby na tri ¢lene-

nia z hl'adiska typu vyroby:

e Kusovd vyroba — velky pocet rozny druhov v malom mnoZstve.
e Sériova vyroba — opakovatel'nost’ rovnakého druhu vyroby v sériach a to bud’ v ma-

lo-, stredne-, a vel'kosériovych vyrobach.
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e Hromadnd vyroba — vyroba vel'kého poctu jedného resp. malého poctu druhov

produktu. (Jurové, 2013, s. 28-29)

Z hladiska podielu vyroby na celkovom produkénom portfoliu rozdel'uje Synek a kol.

(2007, s. 242-243) zékladne vyrobné procesy nasledovne.

e Hlavna vyroba — hlavna naplii vyroby firmy,
o Vedlajsia vyroba — polotovary a ndhradné diely,
e Dopliujuca vyroba — spracovanie odpadu a vyroba na nevyuzitych kapacitach,

e Pridruzend vyroba — charakteristicky sa 1is$i od ostatnych.

Vyznamnu ulohu na vplyv vybavenia a usporiadania vyrobného procesu na organizac¢nu
formu vyrobu ma organizécia celkového vyrobného procesu. Organizaciu je mozné defi-
novat’ ako celkom usporiadan¢ho a prepojené¢ho procesu v danom priestore a case. Na Upl-
nu definiciu je potrebné spomentt, Ze vyrobny proces v ramci organizacie sa roz¢lenuje na
mensie Casové Useky, ¢innosti, operacie a pohyby, pricom roz¢lenené useky by mali byt
roztriedené medzi jednotlivé vnltropodnikové iseky. Ako hlavnym problémom organiza-
cie sa povazuje optimalne rozmiestnenie manipula¢nych a kontrolnych zariadeni a strojo-

vého vybavenia podniku. (Bobdk, 2011, s. 53)
Bobak (2011, s. 53-55) udava ¢lenenie organizacie vyrobného procesu na tri typy vyroby.

e Prudovd vyroba — charakteristickym znakom je prechddzanie produktu skrz uspo-
riadané pracoviskd, vyrobné linky podla stanovené¢ho technologického postupu
v danom case na zaklade sledu operacii. NajvicSie uplatnenie sa uvadza pri hro-
madnej a sériovej vyrobe.

e Skupinovad vyroba — vyznacuje sa vyrobou niekol’kych druhov vyrobkov prechadza-
jucich zavodom v pevnej trase a vyrobné operacie prebiehaju na rovnakych zaria-
deniach. Z toho dovodu je nutné striktné priestorové usporiadanie na celkovy pocet
vystupu. Typickym znakom usporiadanie je prisposobenie vyrobnych zariadeni
rovnakého technologického zamerania na jedno Specializované miesto, je nutné zo-
skupit’ tkony.

e Fazova vyroba — ako znézvu vyplyva jej uplatnenie je iba pri nepravidelnych ¢i
neopakujuicich vyrobnych zadani. Je Specifické poziadavkami zédkaznika, na zékla-
de coho je stanoveny vyrobny program. S tym suvisi aj ¢asové rozlozenie vyrobné-

ho procesu, ktoré je obmedzené poziadavkami zédkaznika, pricom zahajenie nastava
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od uskutocnenia zédkazky. Na rozdiel od skupinovej vyroby, technologické usporia-
danie je podriadené kapacitou pracovisk a technologickym charakterom. Hlavnym
znakom je praca na viacerych projektoch, aj s inym casovym rozptylom, stibezne.
Nasledkom tohto typu vyroby je véc¢sia rozpracovanost’ nez pri inych organizaciach
vyroby. Samotné riadenie spociva v urcovani priorit jednotlivych zdkaziek s ohl'a-
dom na ¢asové moznosti, vytaZenia strojov pri maximalnej optimalizacii vyroby.
Jedna sa o minimalizaciu Cakania medzi jednotlivymi operaciami €o sa rovna v mi-
nimalizacii celkového ¢asu na vyrobu. Nakol'ko sa vyroba podriad’uje poziadavkam
jednotlivym zakaznikom, nie je mozné vopred nastavit’ pracovné prikazy ¢o ma za
nasledok problém v riadeni, planovani doby vyroby a jej celkovej optimalizcie

z hl'adiska Casu.

Jurova (2013, s. 29) dopliia delenie vyrobného procesu, vratanie vyssie uvedenych, podla

nasledujucich hladisk:

e Podla plynulosti technologického procesu

o  Plynuld vyroba — jedna sa o kontinualny, nepreruSovany, ani v diloch od-
pocinku, technologicky proces, ktory je medzi sebou bezprostredne prepo-
jeny. Jedna sa vo vécSine pripadov o hromadnu vyrobu, a m4 najvicsie
predpoklady z hladiska automatizacie.

o PreruSovana vyroba — hovorime o prerusovanom technologickom procese,
ktory ma potrebu uskutociiovat’ netechnologické procesy, ako su presun ma-
teridlu alebo vymena nastroju. Jedna sa o zlozitejsi technologicky proces,
nakolko tu je rdznorodost’ operacii a vyrabaju sa suCasne viacero druhov
vyrobkov.

e Podla charakteru

o Mechanicka vyroba — (strojarenskd, stavebna vyroba a iné), podstatou je
zmena rozmerov, tvarov ¢i kvality.

o  Chemicka vyroba — nastavaju zmeny v latkovej podstate surovin a materia-
lov.

o Biologicka, biochemicka vyroba — charakteristicky je rovnaké ako chemic-
ka vyroba, ale zmena nastava za pomoci vyuzitia prirodnych procesov ako

napriklad zrenie alebo kvasenie.
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3.2 Racionalizacia vyrobného procesu

Aj ked’ je pojem racionalizacia obecne znamy je nutné si ho zadefinovat’. Zalenka a Preclik
(2004, s. 3) definuju racionalizaciu ako nduku o metédach racionalneho riesenia ukonov
prostrednictvom cielavedomych a systematickych ¢innosti. Zahrnuje, skiima, triedi, posu-
dzuje a kriticky hodnoti vSetky ¢innosti vo vyrobnom procese a v jeho okoli jednotlivo ¢i
na vzajomnych vztahoch a na ich podklade navrhuje rieSenia, ktoré maju za nasledok zvy-
Senie technicko-organiza¢nej trovne v rdmci vSetkych Cinnosti produktivity ¢i efektivnej
realizacie rieSeného problému i ulohy. VyuzZitie racionalizacie je mozne nielen vo vyrob-

nych procesoch ale aj v SirSom oborovom okoli.

Zameranie racionaliza¢nych projektov je na komplexné okolie podniku a odraza logisticky
ret'azec subdodavatel’ — vyrobok — zadkaznik. Ciel'om je predchédzanie ¢i zamedzenie kaz-
dému druhu plytvania, ktoré je vo vztahu s vyvojom, vyrobou, kontrolou a predajom vy-
robku. Uvedeny princip systémového uvazovanie a vykonavani potrebnych opatreni sa

nazyva Stihla vyroba. (Zelenka a Preclik, 2004, s. 4)

V dnesnej dobe je z dovodu velkej konkurencie kladeny vel'ky doraz prave na racionaliza-
ciu, na narocnejSie poziadavky a hl'adanie najefektivnejSich rieSeni ¢i uz v rameci celého
vyrobného systému alebo jednotlivych Castiach ako v ramci pracoviska alebo kancelarie.
Okrem spominanej definicie je moZne chapat’ racionalizaciu ako sucast’ riadenia zdokona-
Iovania sucasného stavu priCom cielom je stdle maximalizicia zisku s minimalnymi na-
kladmi ¢i uZ finanénymi, casovymi alebo priestorovymi. Tento proces je proces neustaleho
zlepSovania preto je tazké definovat’ hranice dosiahnutia maximalnej produktivity. (Novak

a Slampovai, 2007, s. 5-6)

Novék a Slampové (2007, s. 6) uvadzaju zakladny postup racionalizacie v nasledovnych

krokoch:

e Analyza pracovného systému,

e Posudenie sucasného pracovného systému,
e Generovanie racionaliza¢nych opatreni,

e Realizdcia navrhovanych opatreni,

e Vyhodnotenie prinosov.

Jednotlivé kroky st prevadzané pomocou nastrojov realizéacie, ktoré su napriklad optimali-

zacia pracovnych opatreni, ergonomia, layout ¢i technologicka konstrukcia.
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4 VYBRANE PROJEKTOVE METODY

4.1 FMEA analyza

Pomocou tejto metddy je mozné urcit’ potencionalne chyby, rizika chyb a nasledne umoz-
fluje znizenie moznosti dopadu na zdkaznika. Aplikdcie metody je mozna na rozsiahle €in-
nosti, vyrobky a procesy. Prostrednictvom vyuzitia metédy je mozné odhalit’ az 90 %
moznej chybovosti, je vSak potrebnd timova praca v rdmci zastupcov zo vsetkych zaintere-
sovanych oddeleni. Metdda sa aplikuje najmd v ramci novych projektoch, ale méze byt

pouzitd aj v ramci sucasnej vyroby. (Blecharz, 2015, s. 105)

Blecharz (2015, s. 105) rozliSuje analyzu z hl'adiska vyuzitia na dve odvetvie. Prvym od-
vetvim je designovd FMEA, ktorad sa vyuziva prave vo vyvojovej faze. Skiima rézne po-
tencionalne chyby vyrobku a jeho primérne funkcie. Druhé odvetvie uvadza ako procesnu
FMEA analyzu, ktord ma uplatnenie v sériovej vyrove, kde skima chyby priamo na proces

vyroby. V oboch pripadoch je vSak potrebny skiiseni pracovnici z relevantnych oddeleni.

4.1.1 Postup tvorby FMEA analyzy

Prvym krokom pri tvorbe je nutnost’ analyzovania a ohodnotenia potencionalych chyb a
nasledne navrhnut’ potrebné opatrenia. Po ich realizacii nastava vyhodnotenie, vystupom je
tabul’ka obsiahnuté vSetky nazbierané data. Ako uz bolo naznacené hlavnym ciel'om meto-
dy je n3jst’, ohodnotit’ vSetky potenciondlne chyby a stavit’ im vhodné opatrenia ¢1 uz k ich
vyskytu, redukovania alebo odhalitel'nosti. K vyhodnoteniu sa pouzivaju rézne hodnotiacé
tabul’ky, ktoré si kazda spolo€nost’ stanovy a zamestnanci sa musia podl'a nich riadit, iba
v pripadoch kedy maju zékaznici vlastné hodnotiace tabulky, je potrebné sa podriadit’ za-
kaznikovi. Po ohodnoteni vSetkych kategorii, (pravdepodobnost’ vyskytu, zdvaznost’ a zlo-
zitost’ odhalenia), na zédklade hodnotiacich tabuliek, sa ich si¢inom vypocita RPN (hodnota

vysky rizika). (Blecharz, 2015, s. 105)
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Vplyv na zikaznika Vplyv na vyrobwmontiz Hodnotenie
Nemsd pozorovatelny vplyw Prakticky #Aadny vplyv 1
Zikarnik je nepatrne obt' aZovany Lahké opravy u €ast produkcie 2-3
Zikarnik =i viimne, niektory su Opravy na mieste, oddelenie oprav kioré
nespokojny si dihdie neZ 1/2 hodiny. Produk je 4-6
Vada spdsobuje nefunkénost’ produkiu Opravy = .d]hﬂe,al‘io 1z hodmx pripadne
produkt nieje moZné opravit 7-8

v ada.h.rozu]e bezpeénost/poruienie Ohrozuje bezpecnost operdtora
predpisov 9-10
Pravdepodobnost’ odhalenia vady Hodnotenie Pocetnost” |Hodnotenie
Vehni vysoka (istota cez 99.99%) 1-2 1z 1500 000 1
Vysokd (nad 99.7%) 3-4 1z 150 000 2
Stredna (nad 99%) 5-0 1z 15000 3
Mala (vizualna kontrola, nad 98%) 7-8 1z 2000 4
Velmi mald (nad 90%) 9 1400 5
Zanedbatelnd, vadu prakticky nie je 10 1z80 6
mo#né odhalit’ 1z20 7

1z8 3

1z3 9

1z2 10|

Obrazok 2 Priklad honotiacej tabulky (Blecharz, 205, s. 108)

4.2 Snimok pracovného dna

Jedna sa metodu, ktord zachytava vSetky Cinnosti, ktoré pozorovana osoba, pracovnik vy-
konéva v priebehu pracovného vykonu. Si v nej zachytené vSetky €innosti priddvajtce ¢i
nepriddvajliice hodnotu vyrobku, praca a prestoje vSetkého druhu. Vysledok analyzy je od-
strdnenie nedostatkov v pracovnom procese. Rozdelenie vypracovania snimku pracovného
diia je mozné zhrnut’ do troch faz. Prvou je pripravna faza, kedy sa zaznamenava vyznam
alebo zameranie pracovného snimku, kedy sa urcuje zaciatok a koniec ¢innosti, druh a pri-
padné d’alSie poznamky. Druhym bodom je vlastné meranie. V tomto kroku sa zachytavaju
¢innosti pracovnika v aktudlnom cas, pricom by pozorovatel nemal zasahovat’ do bezného
pracovného procesu a skreslit” tym vysledky. Poslednou fazou je vyhodnotenie, ktoré ma
podobu sumarizacie do jednotlivych kategorizovanych ¢innosti. Vyhodnocuje sa minutové
podiely, skuto¢ne vyjadrujice spotrebu Casu v danych kategoériach ¢i uz v ¢asovom alebo

percentudlnom vyjadreni. (Princlik, 2013)

Nakol'ko snimok zaznamendava celkovu spotrebu pracovného ¢asu pracovnika pocas celej
zmeny, je jasnou nevyhodou tejto metddy casova naro€nost’ €i psychickéd zataz pozorova-
tela ako aj pozorovanej osobe. Na druhej strane vysledkom je dosiahnutie podrobnych
informacii o priebehu pracovného vykonu a prevaddzanych ¢innosti pozorovanej osoby.

Samotnym vystupom moézu byt odporucenia a navrhy na odstranenie plytvania, rozbory
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ukazovatel'ov vykonnosti ¢i odporucenia na odstranenie odhaliteInych prekdzok procesov.
Medzi jednoduchsSie zlepSenie sucasného stavu je mozné zaradit’ zavedenie vizualizacie

pracoviska. (Princlik, 2013)

4.3 Vizualizacia a Standardizacia

Dennis (2016, s. 42-43) udava ako priklad prinosu vizualizicie zamedzenie vytvarania
nadbytocnych zasobou prostrednictvom oznacenia maximalnej a minimalnej vysky. No
predovsetkym vd’aka vizudlnym prvkom je mozné predchadzat’ vzniku chybam ¢i zbytoc-
nych pohybov sposobené kvoli nepozornosti, Spatnej viditel'nosti, chybajuceho oznacenia
alebo neprehl'adnosti v ramci pracovnych ukonov. Désledkom zavedenia je taktiez zlepSe-

nie pracovného prostredia, zvySenie kvality a bezpecnosti pri praci.

Masin a Vytlacil (2000, s. 57) charakterizuje vizualizaciu ako vizuélne riadenie zretel'nym
oznacenim a zviditel'nenim vSetkych Standardov, ciel'ov a vSetkych aktudlnych podmienok
na pracovisku. Oznacenie prebieha tak aby kazdy pracovnik mohol hned’ porozumiet’ sku-
to¢nému stavu v porovnani s poziadavkami efektivnej vyroby. Jedna sa o dolezity prvok
nakol’ko skor uputa pozornost’ pracovnikov ako akykol'vek iny spdsob vnimania. Za vizu-
alne prvky sa povazuju svetelné signaly, vyhradenie priestoru na podlahe ¢iarami, farebné

obrazky, grafy, symboly, tabul’ky ¢i iné znacenie.

Kressova (2010, s. 72-73) udava, Ze za vizudlne prvky tykajice sa informacii pre alebo
o pracovnikoch by mali byt umiestnené na vizualnej tabule, ktora by mala byt’ na dobre
viditenom a pristupnom mieste, pricom doraz je kladeny na ddleZitost' zverejnenych in-
formaécii a na spolupraci pracovnikov. Ako obsah vizudlnej tabule udava nasledujice vizu-

alne nastroje:

e Vzor pracovného postupu,

e Zoznam pracovnikov na konkrétnych strediskach,
e Miera produktivity, fluktuacie a zmetkovitosti,

e Poruchovost’ strojov,

e Kbvalifika¢nd matica pracovnikov.

Ak sa vizualizacii venuje dostato¢na pozornost’ jej vysledkom je minimalizacia omylov
a chyb pracovnikov ¢i zefektivneniu rozhodovani, nakolko vizudlne néstroje pomahaji
lepSie a rychlejSie pochopit’ nové informacii, vd’aka ¢omu pracovnici lepSie identifikujt

pripadné abnormality. Medzi d’alSie ciele sa povazuje efektivita v rdmci porovnavania pla-
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novaného a skutocného stavu, motivacie pracovnikov ¢i ucenie sa z predchadzajucich

chyb. (Kressova, 2010, s. 71)

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 65) definuju Standardizaciu a vizualizaciu ako hlavny
nastroj uréeny pre definovanie konkrétnych javov a procesov vo vyrobe. Nastroje oznacuju
ako Standardne vykonavat’ podnikové procesy rovnakym spdsobom a s rovnakym pozado-
vanym vystupom. Cielom Standardizacie je znizenie rozmanitosti a nahodnosti vo vyrob-
nych procesoch. Za vystup sa povazuje Standard respektive norma. Nasledne sa norma po-
vazuje za zavizny organizacny postup, ktorym by sa mali riadit’ v§etci zamestnanci podni-
ku. Taktiez ak mame hovorit’ o §tihlom podniku je nutné, aby sa vSetky pracovné ¢innosti
Standardizovali s ohl'adom na kvalitu, bezpecnost’ a efektivne riadenie pracovnikov a stro-

jov.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 88) dodavaju, ze Standardy by mali byt jednoduché a I'ahko

pochopitel'né pre kazdého. Aby neboli prilis§ zlozité uvadzaju, aké by mali mat’ vlastnosti.

e Maximalna stru¢nost’,
e Jednoduchost’ a vizualizacia,
e Moznost rychlej zmeny,

e Jednoznacnost'.

4.4 Analyza 5 krat preco

Tato metdda je povazovand za jednu z najviac jednoduchych na odhalenie korenovej prici-
ny problému. Pointa metddy spociva v pokladani otdzok ,,pre¢o?*, az do doby kym sa ne-
odhali skuto¢na pri¢ina problému. Autorom tejto metddy je Taiichu Ohno. Aj ked’ sa pova-
zuje tato metodda jednoduchd, opak jej pravdou. Podstata spociva v psychologii I'udského
mozgu, nakol'’ko mozog pracuje iba s jednotkami a nulami a ¢lovek radSej pocuje 4no alebo
nie, ¢o je dovod preco sa tato analyza pouziva, aj ked’ sa s najvicSou pravdepodobnostou
nedozvieme ni€ viac ¢o uz vieme. Metdda sa vyuziva najma pri brainstormingovych cvice-
niach, kde so poklada ako forma Struktarovanej techniky pre komunikaciu, nakol'ko kazdy
problém sa hl'ada hlavne vd’aka diskusii ¢i logickému mysleniu. Aj ked’ sa analyza nazyva
5 krat preco (5 Whys), nemusi sa jednat’ iba o 5 poloZenych otdzok. Otazky sa kladl az do
bodu pokial’ nie je odhalena korenova pri¢ina problému, pripadne aj viac moznych korenov
problému, tak aby bolo mozné navrhnit vhodné névrhy opatrenia problému (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 151)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Obchodna firma Zalesi a.s., je modernd spolo¢nost’ s dlhoro¢nou tradiciou pdsobiaca od
roku 1950 so sidlom v Luhacoviciach na ulici Uherskobrodska 119. Poskytuje Siroky sor-
timent obalovych, mechanickych ¢i plastovych vyrobkov, ktoré expanduju do celého sveta.
Spolo¢nost’ sa snazi neustale nasledovat’ moderné trendy a rozSirovat’ svoju ponuku vyrob-
kov, o ¢om svedc¢i ich najnovsie otvoreny zavod robotics, ktory sa venuje vyvoji novym

optimalizovanym technolégiam. Podl'a Zivnostenského registra moézeme zistit, ze predmet

podnikania spoloc¢nosti je znacne rozsiahli a diferencovany.

Obrazok 3 Zavod Zalesi a.s. (Zalesi, 2020)

Prevazujucim predmetom podnikania s nasledovné ¢innosti:

e Podnikanie v pol'nohospodarskej vyrobe,

e (Obrabacstvo,

e Oprava cestnych vozidiel,

e Vyroba nebezpecnych chemicky latok, zmesi a predaj chemickych latok a zmesi
kvalifikovanych ako vysoko toxicke a toxicke,

e Ubytovacie sluzby a prevadzkovanie hostinskych ¢innosti,

o Kozmetické sluzby,

e Oprava ostatnych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov,

e Velkoobchod, Specializovany maloobchod a maloobchod so zmieSanym tovarom,

e ZamocCnictvo a nastrojarstvo.

Ako je z uvedenych oboroch ¢innosti podnikania zrejmé, je vidiet', ze spolo¢nost’ sa zaobe-
ra v roznorodych vyrobnych oboroch ¢i sluzbach. Taktiez treba spomentt’, Ze spolo¢nost’
sa rozdeluje na sedem zavodov, (plasty, obaly, kovo, hotel, obchod, agro, robotics), ktoré

ponukaju rozliény sortiment alebo sluzby, ich zameranie je zna¢né uz podl'a nazvov ich
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zavodov. Zakladny kapital spolocnosti bol vy¢isleny vo vyske, 157 119 000 K¢&, ktory bol
splateny v plnej vyske. (Justice, 2020)

5.1 Historia

Ako bolo spominané spolocnost’ Zalesi zahajila svoje aktivity 23. oktébra 1950 ako jed-
notné pol'nohospodarske druzstvo Luhacovice. Podobu ako ma spolo¢nost’ teraz sa postup-
ne vyvijala a presla tak radou zasadnych zmien. Svoj nazov ,,Zalesi“ ziskala v roku 1973
po rozsireni vd’aka zluceniu okolitych dedinskych druzstiev, po tomto zluceni ich cely na-
zov znel Jednotné polnohospodarske druzstvo Zalesi Luhadovice. O 20 rokov sa do ob-
chodného registra zapisuje nova spolocnost’ Zalesi s.r.o. V roku 1994 spolocnost’ zah4jila
¢innost’ obchodného oddelenia, ktory sa zameriaval na predaj a servis pol'nohospodarske;j
techniky. Vd’aka velkej prosperite a expanzii v ramci ¢eského trhu sa spolo¢nost’ Zalesi
s.r.o rozhodla o tri roky neskor zalozit” deérsku spolocnost’ AG Zalesi a.s. Spolo¢nost’ sa
v roku 2000 rozhodla expandovat’ do segmentu komundlnej techniky, o niekol’ko ndsobne
zvysilo obrat spolocnosti, ktory prekonal hranicu Styridsiatich milionov. V roku 2005 na-
stali zmeny tykajuce sa pravnych foriem ¢i nazvu spolo¢nosti, Zalesi druzstvo vlastnikov
sa meni na na Zalesi DV a.s. a spolo¢nost’ Zalesi s.r.o. sa meni na Zalesi ZL a.s.. Prostred-
nictvom tejto zmeny sa jednotlivé valné hromady dohodli na fazii spolo¢nosti. Dochadza
teda k fizii medzi AG Zalesi a.s. so zanikajucou spolo¢nost’ou Zalesi ZL a.s., ktorych na-
stupnickou firmou je Zalesi DV a.s., subeZzne v deni zapisu do obchodného registru 1. 8.

2006 meni svoj nazov na dneSnu podobu a to Zalesi a.s.. (Vavrys, 2007)

Svoju Cast’ si zasluzi aj vznik zadvodu plasty, nakol'’ko na tento zavod sa zameriava diplo-
mova praca. O jej vystavbe sa rozhodlo v roku 2007, kedy spolo¢nost’ investovala vel'kl
Ciastku na jej vystavbu. O rok neskor teda v roku 2008 bola stavba dokoncena a taktiez
bola zah4jend jej prevadzka. Aj napriek velkej investovanej Ciastky do vystavby novej
modernej haly, je tento zdvod pre spolo¢nost’ prinosom, nakol’ko sa celkova ¢innost’ sts-
tred’uje v jednej prevadzke, vd’aka comu sa dala efektivnejsie riadit’ logistika, ¢o malo au-
tomaticky za néasledok zniZenie nakladov. TaktieZ sa investicia zameriavala na moderniza-
ciu dochédzkového systému do elektronickej podoby, Cize povodnad papierova evidencia
bola nahradend elektronickymi ¢ipmi. Spolo¢nost’ Zalesi a.s. neustale inovuje a modernizu-
je svoje zariadenia a drzat’ tak krok s konkurenciou, ako je mozné vidiet' na novootvore-

nom zavode robotics a orientaciou sa industry 4.0. (Chvila, 2009)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

5.2 Zavod plasty

Na uvedeny zavod sa budem najblizsie kapitoly orientovat,, nakol’ko prave v zdvode plasty
sa zameriava tato diplomova praca. Prioritou tohto zavodu je vyroba plastovych dielov
pomocou technologie vstrekovania, taktieZz sa zameriava na vyvoj a vyrobu vstrekovacich
foriem aje mozné zrealizovat’ kompletni vyrobu vstrekovacich dielu spolu s naslednou
montdzou. Hlavnym zameranim je vyroba pre automobilovy priemysel, ale taktiez vyraba
plastové vyrobky ako su napriklad uzavery na tuby. Nastrojaren a vyrobna hala je vybave-

na Spickovou technikou ako je napriklad dvojkompetentné vstrekovanie.

Obrazok 4 Zalesi a.s. - zavod plasty (Zalesi, 2020)

Hlavnymi obchodnymi partnermi spolo¢nosti su napriklad firmy Automotive Lightink,
Brano Group a.s. a iné spolo¢nosti automobilového priemyslu. V inych oblastiach obcho-

duju so spolo¢nost’ami ako Honeywell, Copreci, alebo Eika. (Zalesi, 2020)

Z hl'adiska riadenia kvality spolo¢nost’ disponuje certifikatom ISO 9001, kde prebehol cer-
tifika¢ny audit v roku 1998 a pravidelne podl'a harmonogramu auditora, tispesne obhajuje
svoju certifikaciu. Od roku 2013 disponuje zavod aj certifikatom ISO/TS 16949. Na obha-
jobu tohto certifikatu podlieha spolo¢nost’ niekol'ko ro¢nymi zédkaznickymi auditmi, ktoré
sa neprevadzaji iba na obhajobu spomenutého certifikatu, ale v niektorych pripadoch sa
postupuje taktiez podla normy VDA 6.3. Pre vyrobu laminatovych tib pre zdkaznikov
z potravinarskeho ¢i kozmetického priemyslu a priemyslu obrdbanych kovovych dielov,

disponuje zavod od roku 2008 certifikdtom ISO 14001. (Zalesi, 2020)
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5.2.1 Organizacna Struktira

Nakol'ko pravna forma podniku je akciova spoloc¢nost’, jej najvyssim riadiacim organom je
valné zhromazdenie, ktoré¢ sa sklada z 243 akcionarov, pricom sa zvolavaja jeden krat za
rok. Pod valnym zhromazdenim je predstavenstvo, ktoré sa sklada z deviatich oséb a do-
zorna rada zostavena ztroch o0so6b. Rozvrhnutie arozdelenie spoloc¢nosti sa sklada
z organizacnej jednotky, zavodov, Gtvarov zabezpecujucich vyrobné, obchodné a spravne

¢innosti ako aj sluzby. (Vyrocni zprava Zalesi a.s., 2019)

|Val|1é z]lmmaideniel
|
| Predstavenstvo | | Dozorni rada
|Gener;il|1}' riaditel’l
Pravne oddelenie | Sekretariat | Zivody a atvary

Obrazok 5 Organizacna Struktira spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

Divizia plastove)
vvroby
Riaditel useku
Riadenie vvroby
Riadenie kovality
S TR Virobny asek
usek
Asistenti Zmenovy majster
Operatori

Obrazok 6 Organiza¢na Struktira zadvodu plasty (Vlastné spracovanie)

Po predstaveni organizacnej Struktury celej spolo¢nosti pozrime sa aj na zavod plastovej
vyroby. Diviziu zdvodu plasty, teda plastovej vyroby, kde pracuje 8 zamestnancov na Cele

s riaditelom Useku. Administrativny tsek predstavuji administrativny pracovnici, ktory
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maju na starosti vyhotovenie faktir ¢i podkladov ku koncu mesiaca pre uctovné a mzdové

oddelenie spolo¢nosti.

Zamestnancov na vyrobnom tseku zavodu plasty je celkom 132 I'udi, z coho sa 95 zamest-
nancov podiel’a na vstrekolisovej vyrobe, Cize pre celkovy prevoz vyrobného tuseku a 37
zamestnancov spadd pod ndastrojaren. Operatori vyroby su rozdeleny na stanoviska podla
primarneho rozdelenia na zaCiatku zmeny, CiZze operatori su zaskoleny na obsluhu kazdého
stroja na pracovisku, nakol'ko je zavedena rotacia zamestnancov, alebo v pripade vypadku
jedného operatora mohol byt’ zastipeny inym zamestnancom. Na chod vyrobného useku
dohliada zmenovy majster, ktorého tlohou je aj kontrola dodrziavania spravnosti vyrob-

nych postup a Standardov podl'a 5S.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Tato kapitola je zamerand na analyzu sucasného stavu vyroby plastovych krytov dodava-
nych pre spolocnost’ Automotive Lighting s.r.o.. Analyza bola vykonavana vo vyrobnych
priestoroch zavodu, na konkrétnych pracoviskach ur¢enych na vyrobu dielov pre spomina-
nu spolocnost’. Pri analyze boli pouzité teoretické vedomosti priemyselného inzinierstva
spojené s praktickymi skisenost'ami zamestnancov vo vyrobe a metédami, ktoré si uvede-
né v nasledovnych bodoch. Vystup z analyzy bude sluzit’ pre podklad na zhotovenie pro-

jektovej Casti diplomovej praci. Pouzité metddy pri tvorbe analyzy:

e Pozorovanie a rozhovory — prvym krokom bolo pozorovanie pracovnej néplne
a chovania sa zamestnancov.
e Videozaznam — zaobstaranie si zdznamu pracovnej ¢innosti.

¢ Odborné metédy — snimok pracovného dna, 5 krat preco, FMEA analyza.

6.1 Popis pracovného procesu

Skor ako za¢ne samotna analyza sicasného stavu je potrebné, oboznamit’ sa s pracovnym
postupom vyroby, jasne si ho zadefinovat’ do jednotlivych krokov aby bolo mozné lepsie si
predstavit’ samotny priebeh vyroby, pri akom kroku dochadza k chybovosti, ¢i ktory pra-
covny postup vykonava operator nespravne. Samotna vyroba vsetkych plastovych kompo-
nentov pre automobilovy priemysel prebieha v priestoroch jednej vyrobnej haly vyhradne
iba na vstrekolisoch, ktoré si obsluhované operatormi vyroby. Jednotlivé kroky pracovné-
ho postupu si mozete precitat’ v nasledujicich bodoch. Definovanie vyrobného procesu sa
bude zameriavat’ predovSetkym na vyrobu na dvojkompetentnom vstrekovani, na ktorom
sa vyrabaju vyrobky pre spolo¢nost’ Automotive Lighting. Jedn4 sa o vyrobu plastovych
krytov (Holding Frame, Cover Panel, Air Duct, Carrier Plate). Pracovny postup uvedenych
vyrobkov je skoro identicky, zmeny iba v pracovnej pozicii operatora a to ¢i ju vykonava
v stoji, ¢i v nutnosti hibkovejiej kontroly mensich dielov v sede. Preto bol aplikovany vie-
obecny pracovny postup vyroby, ktory zahfna vSetky kroky vyroby uvedenych komponen-
tov, ako aj inych vyrabanych komponentov, ktoré neboli uvedené a su dodavané inym od-

beratelom.
Cinnosti pred spustenim vyroby

Pred tym ako sa spusti vyroba je operator na zaciatku zmeny obozndmeny na ktorom pra-

covisku, respektive ktory stroj bude obsluhovat. Tieto informacie sa dozvedd na porade
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pred zacatim zmeny a taktiez st tieto informacie uvedené na pracovnej nastenke pod pra-
covnym cCislom operatora. Na zaklade pokynov vypiSe formular obsahujuci informaécie
o jeho nastupe a konca zmeny a taktiez napiSe ¢islo pracoviska na ktorom bude pracovat’.
Nésledne operator obdrzi kaban kartu aby vedel o aky typ vyrobkov sa jedna
a predovsetkym pozadovaného poctu vyrobkov, ktory ma vyrobit’, nakol'ko sa vyraba pod-
I'a objednavok. Skrz uvedené poziadavky skontroluje formu nastavent na vstrekolise, Ci sa
je zhodna na vyrobu pozadovanych vyrobkov, pripadne tuto informaciu dostane pri zacia-
tocnej porade. Ak sa teda nejedna o dobru formu musi zavolat’ nastavovaca alebo technika,
ktory ma na starosti odstranit’ nespravnu formu a vymenit’ ju za vhodnu. Tento proces mo-
Ze nastat’ aj pocas vyroby, no je to skor vynimo¢né a vymena nastava zvacSa pri striedani
zmien. Pred tym ako sa spusti vyroba, je nutné eSte oSetrit’ robota vyrobkom na lepSiu
udrzbu stroja, a taktiez sa jedna o prevenciu a zamedzenie vyroby NOK (poskodené) vy-
robkov. Operator sa nasledne prihlasi podl'a svojho osobného ¢isla na pracovisku aby bolo

mozné sledovat’, kto a kedy obsluhoval dany stroj.
Spustenie vyroby

Po dodrzani vsetkych krokoch uvedené v predchadzajucom bode sa spusta samotna vyro-
ba. Robot ukladé4 vyrobky na vyrobny pés, ktory sa automaticky postva pri kazdom d’al-
Som vyrobenom kuse. Vyroba jedného vyrobku trva cca 50 sekind, ale zalezi na vyrdba-
nom type vyrobku, ¢i nastavenie frekvencie vyroby (v pripade nového operatora sa frek-
vencia predlzuje). Posuvny pas je obokryty plexisklom aby nedochédzalo k zaSpineniu,
zaprasSeniu alebo inému znehodnoteniu vyrobkov. Odokryva sa az ku koncu pasu z kade ho
operator odobera. Je nutné spomentt, Ze podl'a spravneho pracovného postupu, ¢i obsluhy
stroja nemdze vyrobky ani skor odoberat’ aby vyrobok neposkodil alebo neposkriabal pri
odoberani z pasu. Je tomu tak aj z bezpe¢nostné¢ho hl'adiska nakol'’ko vyrobky zo vstrekoli-

soch st horuce a hrozi riziko popéalenia sa.
Pracovna napli operatora vyroby

Pocas toho ako operator ¢aké na prvé diely si musi pripravit’ debnicky na uskladnenie vy-
robkov na pracovny stdl spolu s obalom, ktory sluzi ako vystelka debnicky. Ked’ sa dostavi
na koniec pasu prvy vyrobeny vyrobok, operator ho skontroluje a oznaci, nakol'ko prvy
vyrobok sa posiela ako vzorka na oddelenie kvality. Je vhodné spomentt’, Zze sa musi jed-
nat’ o prvy spravny vyrobok, ¢o znamen4, ktory spiia pozadované normy. Spominam to

z dovodu, Ze pri vstrekolisovej vyrobe pri zmene formy, ¢i spustenia vyroby po dlhsej pau-
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ze byvaju vacsinou prvé kusy spalene alebo inym spoésobom znehodnotené. Po dokonceni
tohto kroku samotnou tlohou zamestnanca je kontrola komponentov. Vyrobok nesmie
obsahovat’ Ziadne ohorené body, Skrabance, machule alebo inaksie nedostatky, proste musi
spifiat’ $tandard podniku, alebo ked’ si nie je operator isty na pracovisku sa nachddza ma-
nual, kde je uvedeny manudl spravnosti vyrobku pripade vizudlna forma. V pripade men-
Sich nedostatkov je vyrobok oSetrovany nejakym naterom alebo sa opatrne vycisti. Ak
komponenty presli kontrolou vlozi tieto vyrobky do pomocnych debni z kade sa nasledne
ukladd pozadovany pocet vyrobkov do findlneho balenia. V pripade, Ze sa jednd o chybny
vyrobok je vyradeny do Cervenych debniCiek spolu s oznadenim chyby. Taktiez pocet

zmitkov musi pracovnik zaevidovat’ spolu s pri¢inou vyradenia.
Balenie vyrobkov

Ako uz bolo spomenuté vyrobky sa balia do kartinovych debniciek spolu s obalom. Je
nutné spomenut’, ze tieto pomdcky ma operator na pracovisku a v pripade, Zze mu docha-
dzaji mu ich doplni zdsobovac. Pri naplneni pozadovaného mnozstva ide operator k inému
pracovisku, kde si vytlaci etiketu obsahujiice nazov vyrobku. V pripade vyroby na dvoj-
kompetentnom vstrekovani si dve etikety a to pre prava a 'avu stranu vyrobku. V pripade
lavej strany sa jedna o farbu ZzItu a pravej strany o bielu farbu. Taktiez etiketa obsahuje
informéciu o Case a datume vyrobe a Ciarovy kod. Kazdu etiketu prilepi na pozadované
balenie, ktoré nasledne uzavrie. Musi si v§ak dat’ pozor aby to stihol kym sa nevyrobi d’alsi
kus, ktory by mohol spadnit’ na zem a tym sa znehodnotit. Po dodrZani spomenutého po-
stupu odnasa debniky na paletové tlozisko, ktoré sa zvi¢sa nachadza na dizku vyrobného
zariadenia. Po naplneni paliet je k pracovisku zavolany skladnik, ktory plné palety odvaza

na expedi¢ny sklad.
Vynimo¢né pripady

Tento bod zna¢i mozné situacie, ktoré sa moézu stat’ pri samotnom vyrobnom procese. Jed-
na sa predovsetkym o chyby, ktoré maju za pricinu ¢asové plytvanie. Jednym z mnohych
pripadov je, ked’ dochadza k porucham stroju, kedy stroj vyrobi viacero za sebou iducich
poskodenych vyrobkov. Téato chyba pri tomto type vyroby byva dost’ Casté a treba dodrzia-
vat’ pravidelnt udrzbu strojov a ich spravne nastavenie podl'a postupu. V pripade, Ze k to-
mu pride musi operator zastavit’ vyrobu v zmysle chyby co je dolezité aby sa dalo jasne
zadefinovat’ preco bola vyroba zastavena pri zhodnoteni chodu stroja. Po zastaveni vyroby

je na pracovisko zavolany nastavovac, ktory vyriesi poruchu stroja a spusti opiatovne vyro-
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bu. Mo6ze nastat’ aj situdcia poruchy stroja, kedy stroj prestane uplne vyrabat’ o ma za na-
sledok zastavenie vyroby. Z dosledku zavaznosti sa nasledne vyhodnocuje diZka oprav.
V inych pripadoch dochadza k nespravnej komunikécii alebo pochybeniu zasobovaca, kto-
ry mé za ulohu doplnit’ pozadované pomocky pre operatora aby nemusel opustat’ pracovi-
sko. V pripade jeho pochybenia je nliteny si operator zaobstarat’ tieto pomocky sam, ¢o ma
Casto krat za nasledok to, Ze mu vyrobené diely padnil na zem a tak sa poskodia. Predo-
vSetkym je treba brat’ na vedomie, Ze sa jednd o vynimoc¢né pripady ako naznacuje nazov

bodu a ich vyskyt je pochopitel'ne sporadicky.

6.2 Definovanie problematiky

V uvode kapitoly sa bude je potrebné si zadefinovat’ skimanti problematiku, ktora sa bude
rieSit’ v nasledovnych podkapitolach, kde a ako je mozné pre¢o k problému dochadza.
V definovani problematiky sa budem opierat’ o informécie, ktoré boli uvedené v kapitole
popis pracovného postupu. Pocas procesu balenia pri znaceni debnifiek dochddza k myl-
nému oznaceniu balenia, ¢ize prave diely st oznacené ako l'avé a naopak, napriek vizualnej
odlisnosti etikiet a dochadza teda k pomieSaniu diel'ov. Nakol'ko je operator jediny, kto ma
na starosti prdcu ohladom vyroby a balenia, nie je preverované ¢i oznacenie je naozaj
spravne. Takto chybne oznacovany tovar je ndsledne expedovany spominanému odberate-
Tovi, ktory pri preberani alebo prace s tovarom je az prvy, kto na tato chybu pride. Nasled-
ne tovar oznaci ako pomieSany nakol’ko neskiima ¢i sa jedna iba o par nezhodnych dielov
alebo o zmenu celej strany a odosiela ho na reklaméciu naspét’ do firmy. Nakol'ko sa jedna
o chybu zamenenia oznacenia balenia jednd sa o duplicitnll reklaméciu. Reklamovany to-
var je nutné nasledne skontrolovat’ a dant chybu vyriesit. Takto reklamovany tovar, aj ked’
z prvého pohladu sa mozno nejedna o velku zévadu, jednak robi S§patné meno firme, ale
samotnej firme spdsobuje plytvanie jej Casovych a taktiez finanénych prostriedkov nakol’-

ko musi vyty¢€it’ zamestnanca na odstranenie zavady.

6.2.1 Reklamacie tovaru

Pre lepsi prehl’ad a vycislenie problematiky bude sluzit’ tato podkapitola. Na tivod je spo-
menutych par prikladov o mnoZstve a ¢ase vzniku reklamdcie a ¢o za celou reklamaciou
stoji. Nasledne sa bude problematika bude orientovat’ na vyobrazenie nakladov pocas celé-

ho roku a splnenie ¢i nesplnenie ur¢eného ciel'u podniku.
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Obrazok 7 Reklamacia - Cover panel (Vlastné spracovanie)

Uvedena reklamécia (ako aj ostatné d’alSie uvedené) spocivala v zlom Stitkovom znaceni,
kvoli ¢omu nebolo dodrzané dodanie pozadovaného tovaru objednaného zdkaznikom. Na-
kol'’ko sa jednalo o zamenenie stran (I'avé a prava strana) tovaru reklamacia bola podavana
duplikovane ¢o spdsobovalo zna¢né vytvaranie strat. Konkrétne v tomto pripade islo o

reklamaciu na 330 kusov Cover panelu z 23.8.2019, ¢ize nasledne o 660 kusov.

Obrazok 8 Reklamécia - Holding Frame Outer (Vlastné spracovanie)

Dalsim prikladom reklamovaného tovaru je Holding Frame Outer, ktory bol reklamovany
15.7.2019. Chyba nastala v zle oznacenom expedi¢nom S§titku, pri¢om bol expedovany zo
skladu opat’ Spatny druh (opacna strana) vyrobkov, kde vznikla reklamécia na 1 400 kusov,

¢ize nasledne na 2 800 kusov.
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6.2.2 Stav reklamacii v priebehu roku

Nasledujuca kapitola slazi na kvantitativnu analyzu nékladov na pocet reklamacii od spo-
lo¢nosti Automotive lighting za rok 2019. Graf znazoriuje stav ndkladov na reklamécie na
jednotlivé mesiace, pricom je urceny koeficient splnenia ciel'u na mesiac, ktory si stanovilo
vedenie spolocnosti. Pre lepsi prehl'ad vykyvov je graficky zobrazeny linearny stav prie-
mernych nakladov za rok 2019 a 2018 (vid legenda), podl'a ktoré¢ho je mozné vidiet' ex-
trémne vykyvy v danych mesiacoch. Grafy su zostavené v peniaznych jednotkach (K<) ako

aj v percentudlnom vyjadreni, pre lepSiu orientaciu a vizualizaciu problematiky.
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Obrazok 9 Vyobrazenie nédkladov na reklamécie v K¢ (Vlastné spracovanie)

Na prvy pohlad grafu je vidiet' najvacsi podiel nakladov za mesiace marec a maj, ktoré
prekrocili ciel’ podniku viac ako trojnasobok hodnotu stanoveného ciel'u, taktieZ moZzeme
brat’ do ivahy hodnotu za april, ktord taktieZ nespliiuje pozadovany ciel' podniku ato o
136,5 K¢. Hodnoty tak rozdielne oproti inym mesiacom naznacuju zvyseny podiel vyroby
vyrobkov pre spolo¢nost’ Automotive Lighting, s ¢im bolo spojenych aj viacero pomieSa-
nych dielov. April je spomenuty z toho dovodu, aj ked’ sa nejedna o velky vykyv, a to to-
ho, Ze objednavky v priebehu tychto troch mesiacoch museli byt’ prepojené a logicky na
seba nadvézovat’, jednalo sa len o mensiu nakladova chybovost’ za tento mesiac. Kontinu-
alny vyvoj v priebehu roku, ktorti znaci linearna trendova spojnica naznacuje pokles miery
reklamécii od zaciatku roka z pohl'adu finanénych nédkladov, teda jedna sa o klesavu ten-

denciu, pri¢om to maji za nasledok najmé letné mesiace, ktoré znacne ovplyvnili tento
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vyvoj. Detailnejsi rozbor grafu bude nasledovat’ po percentualnom vyjadreni poctu rekla-

macii.
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Obrazok 10 Vyobrazenie percentudlnej miery reklamécii (Vlastné spracovanie)

Druhy graf znazornuje percentudlny podiel reklamacii za prislusné obdobie. Na rozdiel od
predchadzajiceho grafu zndzornujici peitazné vyjadrenie nakladov na reklamacie, tu dosa-
huje najvacsiu hodnotu mesiac december. V porovnani s predchadzajucim grafom, je teda
mozné tvrdit’, Ze za tento mesiac bolo reklamované najvacsie mnozstvo tovaru. S istotou je
teda mozné tvrdit, ze sa jednalo o nérast podielu vyrobu a to z dévodu dokoncenia objed-
navok a snahe dosiahnut’ ro¢ny plan. Nakol'ko sa jednalo a vd¢Sie mnoZstvo néklady ne-
museli byt’ tak vysoké ako v inych mesiacoch, ked’Zze vel’ky podiel z ndkladov tvori prave
doprava. Preto aj linedrny vyvoj naznacuje akusi stagnaciu poctu reklamaciu v priebehu
roku, ¢ize po Statistickej stranke sa jedna o rovnaky objem reklamovaného mnozstva tova-
ru za kazdy mesiac, €iZe sa situacia nijak nemeni a tym padom sa ani nezlepSuje, aj ked’ je
mozné vidiet minimalny pokles linearnej trendovej spojnice, ktory je vSak mozné brat” ako

z cela zanedbatelny. Prejdime vSak na celkové zhrnutie grafovej analyzy.

Podl'a uvedenych grafoch sa dokazali odhalit’ rozdiely medzi nimi, ¢i v oboch pripadoch
prist’ na najextrémnejSie mesiace respektive na podiel najvacsieho poctu reklamacii ¢i re-
klamacie spojené s najvacsim nakladom pre spolo¢nost’. Na com sa vSak oba grafy zhoduju
je dodrzanie ciel'ov najmé v letnom obdobi. Typickou predstavou pre letné obdobie su do-

volenky a tym aj zniZeny objem vyroby a vSak v zavode je zavedend celo zdvodna dovo-
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lenka a to na prelome jula a augusta, co by nemalo za nasledok az tak markantné znizenie
objemu vyroby. Na druhej strane treba brat’ do tivahy, Ze v letnych mesiacoch nabera spo-
lo¢nost” externt pracovnu silu v podobe brigad, vd’aka ktorej spolo¢nost’ moze lepsie kori-
govat’ vyrobu z pohl'adu vécsieho objemu pracovnej sily a tak sa mozu zamestnanci viac
sustredit’ na svoj pracovny vykon. Je nutné sa vSak pozriet' na toto tvrdenie aj z druhej
strany. Netreba zabudnut’, Ze sa jedna iba o brigadnikov, ktory nie st tak kvalifikovany ako
operator s dlhodobou skusenostou a zru¢nostou v praci. Napriek zhodnoteniu doplnenia
pracovnej sily, spolu s tvrdenim ohl'adom objemu vyroby, ktoré je pozastavené iba pocas
celozavodnej dovolenky aj ked” berieme do tivahy taktiez zniZzeny objem vyroby a teda aj
objednévok od odberatel'a vychadzaji ndm dve mozné tvrdenia. Prvé tvrdenie tkvie v tom,
Ze sa jedna iba o pozastavenie objemu vyroby, ¢iZe ¢im menej sa vyraba tym je mensi vy-
stup, s ktorym je spojend chybovost’ a tym padom aj reklamacie. Podl'a druhého tvrdenia,
kde sa berie do uvahy pomocna pracovna sila, ktora nie je najimana iba z dovodu pokrytia
dovolenkujicich zamestnancov, nakol’ko je zavedené celozdvodné volno, a tito brigadnici
sa zucastnili podobného alebo rovnakého Skolenia ako operdtory na trvaly pracovny po-
mer, je mozné tvrdit, Ze prave operatori robia chyby popri vykonu prace. Aby bolo mozné
si lepSie predstavit’ a hlavne zhodnotit’ pracovny vykon operatora, je nutné si zadovazit’

analyzu ich pracovného vykonu.

6.3 Snimok pracovného dna

Prvy snimok bol vykonavany na operéatora vyrabajuceho Holdig Frame. Priradeny zamest-
nanec pracoval prvy krat na tomto pracovisku, nakolko bol zo zaCiatku zatcany vedicim
vyroby a znacne sa to odzrkadl'ovalo na jeho pracovnom vykone, nakol’ko sa zo zaciatku
musel radit’ s postupom, ¢1 hl'adat’ potrebny material. Do svojej role sa vzil vel'mi rychlo
a pracu vykonaval zodpovedne az do momentu, ked’ sa dokazal oslobodit’ od pocitu, Ze je
»sledovany*, alebo uz si myslel, ze je natol'ko zabehnuty, Ze nemoze spravit’ chybu. Pri
snimkovani som si v§imol, zldamavych pohybov, ktoré naznacovali pracovnikovu nepozor-
nost’ a boli pri¢inou mnohych drobnych pochybeni, ktoré si vSak vSimol ale bol nuteny
vykonavat’ opravené opatrenia. PoCas pracovného ¢asu Casto opustal pracovisko za ucelom
osobného rozhovoru, ¢o sa na druhej strane nedd moc zazlievat, nakol'’ko sa jedna o mono-
tonnu pracovnl ¢innost’. Taktiez pocas analyzy som spozoroval a upozornil zamestnanca
pri opa¢nom uskladneni vyrobku na paletu. Toto pochybenie nastalo prvy deni, co mohlo

byt zapric¢inené nedostatoCnymi skusenostami pri danom pracovnou ukone. Snimok pra-
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covného dna bol prevadzany po dobu troch dni pocas osem hodinovej pracovnej zmeny.
Treba vSak brat’ do uvahy, Ze snimok pracovného dna by mal byt vykonavany na aspon
priemernom zamestnancovi, preto tento snimok nemusi mat’ sto percentni vypovednost’.
Nakol'ko vSetka praca operatorov prebieha na vstrekolisoch a ndplii prace je tak rovnaka
rozhodol som sa tento snimok napriek tomu uviest, nakol'ko rozdiel medzi vyrobou na
jednotlivych strojoch je v layoute stroja s pracoviskom ¢i ukladacou plochou a v kontrole
vyrobku. Pracovny postup vSak ostdva rovnaky ako je uvedeny v kapitole popis pracovné-

ho postupu.
Pocet pozorovanych pracovnikov = 1

Pocet obsluhovanych strojov = 2

Tlac etikiet 4%

Osobny rozhovor 3%
HTl'adanie obalov 1%

Opustenie pracoviska 2%

Priicovni cinnost’ 64%
Opravv 2

Porada s nadriadenymi 6%

Dokumenticia 2%

Priprava stroja na vyrobu 10%

Obrazok 11 Fond pracovnej doby Holding Frame 1 (Vlastné spracovanie)

Tabulka 1 Snimok pracovného diia Holding Frame 1 (Vlastné spracovanie)

Rozhovor s veducim vyroby 00:48
Rozhovor s majstrom 00:42
Priprava dokumentacie 00:33
Nastavenie/pretypovanie stroja 01:59
Vycistenie stroja 00:23
Priprava uloziska vyrobkov 00:14
Chod vyroby 12:48
Kontrola 02:21
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Tlacenie etikiet 00:58
gts;dadneme plnych debniciek na pa- 01:12
Osobny rozhovor 00:36
Hl'adanie obalov 00:21
Opustenie pracoviska 00:34
Opravy 00:31

Pri zhrnuti pracovného snimku by sa dalo tvrdit’, Ze najvacsSie pochybenia zamestnanca boli
vykonané z dévodu nepozornosti a snahe pondhl'at’ za icelom moznosti opustenia pracovi-
ska a komunikaciou so svojimi zamestnancami. Spomenuté zac¢iatocné pochybenia prisu-
dzujem k novej pracovnej Cinnosti operatora, nakol’ko vo firme je zavedena rotdcia pra-

covnikov. Na pracovisku by vSak mohlo byt zavedené lepsie vizudlne oznacenie.

Praca Cinnosti priddvajiice
Presto hodnotu
W Prest -
87% a 64% B Cinnosti nepri davajice

hodnotu

Obrazok 12 Pomer prace a hodnot vyrobku Holding Frame 1 (Vlastné spracovanie)

Z uvedenych grafov mézeme vidiet, Ze vysoko prevlada praca na stroji a ostatné pracovné
¢innosti operatora nad prestojmi, ktoré su zapri¢inené aj rozhovormi s nadriadenymi a nie
len osobnymi pauzami pracovnika. Druha cast’ grafu méze byt znepokojivejSia nakolko
¢innosti nepriddvajuce hodnoty sa javia dost’ markantné. Ich zapri€inenie je vSak logické
a vicSej Casti sa nedaju skratit’, nakol’ko najvacsi podiel tvori priprava stroja na vyrobu, ¢o
sa neda ovplyvnit, nakolko kazdé pretypovanie stroja trvd pevne stanoveny c¢as. Ostatné
¢innosti by sa dali ovplyvnit’ rychlej§im tempom prace Co by tito hodnotu vSak zmenila
len nepatrne.

Druhy snimok bol vykonavany na rovnakom pracovisku teda na vyrobe vyrobku Holding

Frame. Snimok pracovného diia bol vykonavany na inom operatorovi pre porovnanie pra-

covného vykonu a zaznamu nejakej moznej chybovosti druhého pracovnika.
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Operator posobil nezainteresovane a pracu vykondval v normalnom tempe s ohl'adom na
kontrolu vyrobkov a dodrziavanie frekvencie stroja vyroby jednotlivych kusov. Pocas
snimkovania nastala porucha na stroji, ¢o bol jediny defekt, ktory pocas vyroby nastal.
Porucha vsak bola odstranend vel'mi rychlo ako bude mozné vidiet' aj tabulke s ¢asovou

snimkou pre tohto operatora.
Pocet pozorovanych zamestnancov = 1
Pocet obsluhovanych strojov =2

Tlac etikiet 5%

Osobny rozhovor 2%
Pricovni cinnost” 67% Opustenie pracoviska 3%
Porucha stroja 1%

Lipis do vykazu 3%

Porada
s nadriadenymi 3%

Priprava
dokumenticie 2%

Priprava stoja
na vyrobu 9%

Obrazok 13 Fond pracovnej doby Holding Frame 2 (Vlastné spracovanie)

Tabul’ka 2 Snimok pracovného dita Holding Frame 2 (Vlastné spracovanie)

Rozhovor s vedicim vyroby 00:27
Rozhovor s majstrom 00:17
Priprava dokumentacie 00:33
Nastavenie/pretypovanie stroja 01:51
Vycistenie stroja 00:20
Priprava uloZiska vyrobkov 00:10
Chod vyroby 13:07
Kontrola 02:41
Tlacenie etikiet 01:13
Uskladnenie plnych debnic¢iek na pa-

lety 01:19
Osobny rozhovor 00:24




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

52

Opustenie pracoviska 00:41
Porucha stroja 00:20
Zapis do vykazu 00:37

Zo snimku je mozné vidiet, bezné prevozné Cinnosti prace operatora. Pri porovnani
s prvym snimkom pri vyrobe vyrobku Holding Frame, je vidiet’ 3% rozdiel v ¢innostiach
pracovného vykonu v prospech druhého operatora. Tento rozdiel by bol o nieco vacsi na-
kol’ko pocas snimku pracovného dia druhého operatora bola zaznamenané chyba stroja,
ktora musela byt odstranena. Hodnoty oboch operatorov st vel'mi podobné, nakol'ko tem-
po vyroby je dané frekvenciou nastavenou na vstrekolise. DlhSie trvajuce Casy tykajlice sa
s pracovnou napliiou operatora su priamoumerné s dlh§im casom na chod vyroby, ¢im sa
stihlo vyrobit’ viac vyrobkov. Chybovost’ popri snimkovani prace operatora som nezazna-
menal, nakol'ko sa snazil vykondvat’ svoju pracu vel'mi opatrne a svedomito, ¢o bolo vidno
aj pri kontrole vyrobkov a nie len pri oznacovani debniciek, je pravdou, Ze pri ukladani
boli zaznamenané pochybnosti, ale k zdmene nedoslo. Treba spomenit’, Ze nedodrziaval
pracovny postup presne podla stanovenych krokov ato v bode, kedy je nutné najskor
oznacit’ debnicku etiketou a nasledne ju odniest’ na paletu, tento postup Casto krat vykona-
val obratene, ale snazil sa to napravit' aby k zdmene nedochadzalo. Tazko je mozné uréit’ &
naprava nastala kvoli uvedomeniu si vzniku moZnej chyby pri pomysleni na zavedené pra-
vidlo podl'a rik, alebo sa viac sustredil na nespravenie chyby kvoli pocitu sledovania jeho

vykonu prace.

Praca Cinnost pridavajice
: 67% hodnotu
: B Presto) ' 5 ] _ ™
91% : B Cimost nepridavajice
hodnotu

Obrazok 14 Pomer prace a hodndt vyrobku Holding Frame 2 (Vlastné spracovanie)
LCavé cast’ grafu znazoriiuje obrovsky podiel Casu, ktory venuje operator svojej praci a su-
stredeniu sa naf. Minimalny ¢as bol zaznamenany v ramci prestoju, treba pripomenut’, Ze

k hodnote pripadajucej prestoju je aj porucha stroja. Napriek tomu najvacsiu Cas prestoju je
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sposobené osobnym vol'nom zamestnanca. Ked’ prejdeme na pravu Cast’ grafu, tak napriek
vacSiemu podielu prace, pridanej hodnote vyrobku to moc nepridalo s porovnanim s vyko-
nom prvého zamestnanca. Na eliminaciu hodnot nepridavajice hodnotu, by mohlo pomdct’
prepracovat’ vyrobny postup na linke a tak odstranit’ nepotrebné Cinnosti, ktoré¢ by mohol
vykonavat’ iny zamestnanec napriklad skladnik aj ked’ s oh'adom na vyrobny postup sa
neda tvrdit’ €i by to bolo realne. Z hladiska logistiky by mohlo byt’ presunuté zariadenie na
tla¢ etikiet, tak aby operator nemusel z vel'kého rozsahu opustat’ pracovisko ale mal ich
takpovediac po ruke a stacilo sa mu k pristroju natocit’, ¢o by vyrazne skratilo ¢as znazor-

neny pod nazvom tlac etikiet.

Treti snimok pracovného diia bol vykonavany na operatorku vyroby pri vyrobe vyrobku
Air Duct. Na rozdiel od predchadzajuceho, prvého zamestnanca bola operatorka zabehnu-
ta, posobila profesionalne a pracu vykonavala na prvy pohlad v zabehnutejSom tempe.
Jednalo sa taktiez o ¢innosti kontroly, nasledného balenia a presunu na skladova plochu,
tak ako je opdt uvedené v kapitole popis pracovného postupu. Pracu vSak vykonévala
v sede, kvoli detailnejSej kontrole a kladeniu véc¢sej opatrnosti pri samotnom baleni. Na-
kol’ko operatorka pracovala v sede operovala pri jednom vyrobnom zariadeni, vstrekolise.
Pracovisko opustiala iba pri potrebe nutnosti vytlaenia etikiet ¢i odnose plnych debniciek.
Problém nastal iba pri doplneni obalov, ktoré jej neboli doplnené inym zamestnancom.
Z ddvodu, Ze operatorka nevedela, kde sa tieto obaly nachadzaju trvalo jej dlhsiu dobu ich
ngjst’, ¢o vSak nebola Uplne chyba operatorky, ale chyba komunikacie medzi zamestnan-
cami. PracovniCka striktne dodrziavala pracovny postup, a nebolo zaznamenané Ziadne
pochybenie tykajiuce sa zdmene oznacenia ¢i uskladnenia debniciek. Oznacenie bolo tak-
tiez farebne odlisné a odkladacia plocha sa nachadza kolmo od pracovného stolu operator-
ky. Nevzniknutie problému méze byt teda z dévodu lepSieho layotu pracoviska, ktoré tak-
tiez nebolo nijako vizualne usporiadané. Mohlo sa jednat’ o ndhodu ale taktiez aj o lepSie

zaSkolenie ¢1 skusenosti konkrétneho zamestnanca.
Pocet pozorovanych zamestnancov = 1

Pocet obsluhovanych strojov = 1
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Tlac etikiet 8%

Pricovni Cinnost’ 70% ) -
Osobny rozhovor 5%

Hr'adanie pomdcok 1%

Porada s nadriadenymi 5%

Dokumentaicie 1%

Prpiprava siroja na vyrobu 7%

Obrazok 15 Fond pracovnej doby Air duct (Vlastné spracovanie)

Tabul’ka 3 Snimok pracovného diia vyroby Air duct (Vlastné spracovanie)

Rozhovor s vedicim vyroby 00:43
Rozhovor s majstrom 00:31
Priprava dokumentacie 00:15
Nastavenie/pretypovanie stroja 00:52
Vycistenie stroja 00:43
Priprava tloZiska vyrobkov 00:18
Praca na stroji 13:21
Kontrola 03:12
Tlacenie etikiet 01:48
}Jskladneme plnych debniciek na pa- 00:54
ety
Osobny rozhovor 01:12
Hladanie debniciek a iné pomocky 00:11

Pri porovnani snimku pracovného diia urcite bije do o¢i dvojnasobny Cas pri tlaci etikiet.
Pri¢inou bola velka vzdialenost’ medzi strojom a tlaciarni etikiet a taktiez rychlejsia vyroba
ako v predchadzajucom pripade. V oboch pripadoch v ramci grafového zobrazenia je vi-
diet’ niekol’ko odtieniov ¢ervenej. Jedna sa o zamerné vybratie farby a to z dovodu upozor-

nenia ¢innosti, ktoré jednak vyrobku nepridavaju hodnotu a taktiez st zbyto¢né a maju za
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néasledok rozptyl'ovanie operatora. Tazko sa vak mozZe vytykat' rozhovor medzi kolegami,
ktory sa neda zakazat’, ale malo by sa zabranit’ vznikom ¢asového plytvania z dovodu hla-
dania materialu ¢i nutnosti naprav svojich vlastnych pochybeni. Tiez bije do o¢i velka ¢a-
sova priprava stroja na vyrobu ale jedna sa o pretypovanie stroja podl'a jasne uvedenych
krokov, ktoré zaberu nejaky Cas taktiez aj Cistenie stroja ktoré je velmi dolezité aby sa

predchadzalo porucham a vyroby NOK vyrobkov.

Cimnosti pridavajice

Praca T0% bodmor

B Prestoj

89%
B Cinnost nepridavajiice
hodnotu

Obrazok 16 Pomer prace a hodnot vyrobku Air duct (Vlastné spracovanie)

Z uvedenych grafov je opdt mozné vidiet' prevladajiicu pracu nad prestojmi operatorky.
Taktiez aj Cast’ znazoriujiica Cinnosti nepridavajuce hodnotu je o €osi nizsie ako v prvom
snimku. Z tabuliek snimok pracovného dia je vidno pri ich porovnani, ze je tomu tak, kvo-
li kratSiemu ¢asu na nastavenie formy vstrekolisu, ostatné hodnoty tak ako aj v prvom pri-
pade maji mensi podiel ako pretypovanie, alebo ich Cas nie je Uplne ovplyvnitelny. Jediny
navrh na odstranenie Casu, ktory spada pod ¢innosti nepridavajiiceho hodnotu, je Cas stra-
veny Cistenim stroja, aj ked’ sa jednd o zaveden¢ pravidlo v porovnani s prvym snimkom sa
jedna o dvojnéasobne dlhsi ¢as, z coho sa d4 usudzovat, Ze tato ¢innost’ by sa dala vykona-
vat’ rychlejsie.

V ramci lepSieho chéapania vzniku problému s zamenenymi dielmi po analyze snimku pra-
covného diia bude najlepSie prejst’ k jednoduchej analyze 5 Whys, Cize 5 krat preco, ¢o

pomoze nazriet’ na pri¢inu vzniku problému, ked’ pozname navyky operatorov vyroby.

6.4 Piat krat preco

Ako uz je vysSie naznacené tato kapitola sa venuje analyze 5 krat preco. Analyza bola vy-
kondvanda na prvotny, najvacsi problém a to preco dochadza k reklamaciam tovaru. Z na-

sledného vyskladovania jednotlivych casti sa dopracovalo k moZznym pri¢indm vzniku
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problému, alebo k potvrdeniu vzniku problému a chybovosti zaznamenanych z predcha-

dzajucich analyz. V nasledujlcej tabul’ke je analyza vyobrazena.

Tabul'ka 4 Analyza 5 krat preco (Vlastné spracovanie)

Pretoze dochadza k pomieSaniu pravych a l'avych dielov.

Pretoze debna dielmi bola uskladnena v zlom skladovacom regali.

Pretoze bola oznacena Spatnou etiketou.

|| PretoZe zamestnanec urobil chybu.

Lebo bol nedostato¢ne zaskoleny.

Lebo sa spoliehalo na pomocné prvky?

Lebo neboli prenesené do vizualnej podoby.

Z polozenych otazok a odpovedi sa potvrdilo, Ze problém vznika pri praci operatora z do-
vodu zaskolenia, da sa aj tvrdit, Ze pracu nevykondva svedomito ale jednalo by sa iba
o osoCovania pracovnika. Treba hl'adat’ rieSenie v lepSom zaSkolovacom systéme, alebo
teda kontrole vykonov zamestnanca pred expedovanim hotovej vyroby. Nakolko sa jedna
o dlhodoby problém je nutné si polozit’ otazku v z bodu 6, alebo respektive preco sa ne-
zmenilo Skolenie operatorov. Pri rozhovore s vedicim vyroby o pracovnom procese tyka-
juceho sa uskladnovania tovaru bolo spomenuté pomocné pravidlo podla pravej a lavej
ruky, ked’ sa ¢lovek postavi kolmo k skladovacej ploche. Nakol’ko vSak pracovnik odnasa
debnicku z pracovného stola a musi prejst’ k odkladaciemu priestoru, méze zabudnut’, kto-
ra debnicku zrovna drzi a poloZi ju, tak ako uznéa za vhodné. Je pravdou, Ze etikety st fa-

rebne odlisné a pri spétnej kontrole by si zamestnanec v§imol vzniknuta chybu. Po defino-
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vani si vizualizacii pracoviska bude nutné sa zamysliet' nad inym, raciondlnejS$im Skoliacim

systémom operatorom, ¢i nutnosti spitnej kontroly vykonov.

6.5 Oblast’ vizualizacie

S ohl'adom na vysledok analyzy 5 krat preCo a taktieZ pocas pozorovania vyroby, boli zis-
tené nedostatky v oblasti vizualizacie pracoviska, ktoré by pomohli k eliminacii vzniku
chyb. Ako je vidiet’ na obrazku c¢islo 10 jediné farebné odlisenie je vo forme etikiet a to
lavl stranu znazoriuje zIta farbu a pravua biela. Nakol'ko sa jedna o pretrvavajuci problém,
mohlo prist’ k farebnému oznaceniu obalov alebo debniciek, ktoré si pracovnik chyst4 na
pracovnom stole pri samotnom baleni. TaktieZ by bolo vhodné oznacenie skladového prie-
storu vo farbach etikiet pri tloznej ploche kazdej strany, alebo samotného vysrafovania
oznacenej uloznej plochy. Zamestnanci postupuju iba podl'a zabehnutych pravidiel a poky-
nov, ktoré im boli sprostredkované pocas Skolenia, nakol’ko informacie o skladovani nie su
uvedené ani v pracovnom postupe. Jedinou pomoéckou pre operdtora je pravidlo pravej
a l'avej ruky. Nakol'ko sa vSak ukladaci priestor nenachadza v rovnakom priestore ako ope-
rator pracuje, to znamena ze pracovnik stoji pri stroji z jeho prednej Casti a debni¢ky od-
klada na popri stroji/na bok stroja, tak nie vzdy si uvedomi z ktord debnicka patri kam.
Keby je tento tlozny priestor plne vizualne zariadeny koordinoval by podla zabehnutého
farebného znacenia v ramci etikiet. Taktiez prichadza moznost zmeny layoutu tlozného

priestoru, ktory vSak z hl'adiska rozpoloZenia strojov v ramci vyrobnej haly nie je mozny.

Obrazok 17 Uskladiiovacii priestor hotovych vyrobkov (Vlastné spracovanie)
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Okrem oznacenia skladovacieho priestoru ¢i paliet, treba rozmysl'at’ aj nad moznou chybou
pri oznaCovani baleni na pracovnom stole. Ako je vidiet' vystelka krabic, teda vnitorna
folia ma modru farbu, z pohl'adu vizudlnej bezpecnosti by sa mohlo uvazovat’ o zvolenie
folii vo farbach etikiet, ¢ize zvolit' dve farebné varianty zIti a bielu. Jednalo by sa vSak
o zrejme ndkladne rieSenie a vytvaralo by to obavu, ¢i by zamestnanci tento novy postup
dodrziavali, nakol’ko sa jednd podstate o rovnaky spdsob oznacenia ako formou etikiet.

Mali by vsak viac ¢asu si v§Simnat’ vzniknuta chybu.

Okrem vizualnych prvkov chyba na pracovisku operativny navod pracovnych ukonov,
ktory by pomohol operatorom, ktory na pracovisku dlhSie nepracovali alebo st novi. Nie-
kolko krat bolo spominané nedostato¢né Skolenie zamestnancov, ¢o moze byt pri¢inou
chybovosti. Doplnenie o tento ndvod by dopomohlo k Skoliacemu systému z hl'adiska vi-

zuélnej predstavy jednotlivych krokov, ¢i akého si zopakovania spravneho pracovného

postupu, ktory je nastaveny tak, aby dana chyba nenastavala.

Obrazok 18 Nastenka pracovného stola (Vlastné spracovanie)
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6.6 FMEA analyza

FMEA analyza je pripojena v prilohe P II. Analyza sa zameriava a skimanie danej prob-
lematiky ato tykajucej sa reklamacii tovaru z kazdej moznej pri¢iny. Konkrétne chyba
Spatného oznacenia balenia ma rovnaky RPN (miera rizika) ako chyby poskodenych ¢i
znecistenych dielov, ¢ize chyby, ktoré si vyrobny podnik nemdéze dovolit'. Zavaznost, vy-
skyt a odhalenie st sledované parametre v ramci analyzy. Chyba nespravneho oznacenia
bola ohodnotend hodnotami 4; 3 a7 podl'a poradia uvedené¢ho v predchadzajicej vete.
Najvécsia hodnota a to prave ta, ktora je pripisovana odhaleniu chyby je najvicsia z dovo-
du toho, Ze odhalenie tejto chyby nastava az v momente prace s tymto tovarom u odbera-
tel'skej firmy. Vyskyt je na najvySsej tirovni spolu so znecistenymi obalmi, ¢o naznacuje
okrem samotného RPN, ze by sa tento problém mal riesit’ a eliminovat’ vznik chyby, alebo
zabranit’ tomu aby sa chyba prejavila az u operatora. Proces vyroby by sa mal racionalizo-
vat’ bud’ o kontrolné stanovisko ¢i ako bolo spomenuté o proces, vdaka ktorému by chyba

v ramci Spatného oznacovania, alebo uskladniovania vobec nenastavala.

Podl'a uskuto¢nenych analyz, ktoré poukazuju na mozné pri¢iny vzniku problému budu
aplikované napravné opatrenia v projektovej Casti diplomovej prace, ktoré povedi k mini-

malizacii vzniku reklamacii od odberatel’ov na tovar.

6.7 Zhrnutie analyzy stiicasného stavu

V prvej casti kapitoly bol predstaveny pracovny postup pri obsluhe stroja, praca s nim
a pracovna napln operatorov. Pracovny postup bol aplikovany predovSetkym na vyrobu
vyrobkov pre spolocnost’ Automotive Lighting, ale jeho postup je aplikovatel'ny na vyrobu
a obsluhu kazdého vstrekovacieho zariadenia s malymi vynimkami tykajuce sa balenia
a uskladnenia hotovej vyroby. Pracovny postup by sa dal zhrnit' do nasledovnych $tyroch

krokov:

e Priprava stroja na vyrobu — nastavenie stroja, vycCistenie vstrekovacich hlavic,
udrzba a priprava potrebnej dokumentacie.

e Priprava pracoviska — nachystanie si potrebnych pomoécok ako napriklad debnicky
na uskladnenie, Cistiace pomdcky, folie na balenie a iné, v pripade potreby upratat’
a usporiadat’ pracovisko podl'a Standardov.

e Chod vyroby — obsluha vstrekovacieho zariadenia, kontrola vyrobkov ¢i potrebna

oprava vyrobku.
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e Balenie hotovej vyroby — balenie do spravnych debniciek, oznacenie debniciek eti-

ketou a nasledny odnos na skladové miesto.

V d’alSej Casti analyzy sucasného stavu bola uvedena problematika, kde bolo dokazané, ze
reklamacie na to tovar zapriCineny zamieSanim dielov presahuje povolenii mieru mnozstva
stanovenu spolo¢nostou. Vycislenie bolo prevedené na podobu nakladov ¢ize K¢ a percen-
tualnym podielom. Zistilo sa , Ze pri ndkladovej forme vyobrazenia, ndklady na reklamacie
v priebehu roka klesaju, taktiez boli detekované mesiace za ktoré mala spolo¢nost’ najvac-
na zamiesané diely bola zistené rovnomerny podiel reklamacii za mesiac v priebehu roku.
Zacali sa odhal'ovat’ mozné pri¢iny vzniku problému, ktoré sa analyzovali v d’alSich kapi-

tolach.

Prvym krokom bol rozhovor so zamestnancami, ktory si neuvedomovali vznik alebo zapri-
¢inenie chyby. Z toho dovodu bolo nutné vyhotovit’ snimok pracovného dia na analyzu
pracovného vykonu, zistenie podielu prace a prestoju ¢i odhalit’ chyby, ktoré operatori pri
svojej praci vytvaraju. Pre tuto analyzu boli spracované celkom tri snimky. A vSak na za-
klade priameho pozorovania a naslednej konzulticii s majstrom zmeny sa preukdzala ne-
pozornost’ sledovanych pracovnikov, kvoli ¢omu mohli danti chybu sposobit’ a taktiez bolo
zistené, ze operatori nedodrzuju uvedenych pracovnych postupov zo Skoleni podla vedu-
ceho vyroby ¢i majstra zmeny. Z vyhodnotenia snimkov je mozZné tvrdit’, Ze pri praci do-
chddza k zbyto€nym prestojom z hladiska hl'adania materidlu ¢i napravy spdsobenych
chyb, toto plytvanie nastava u vSetkych pozorovanych zamestnancov zhruba v rovnake;j
miere z coho vac¢sinu tvoria osobné rozhovory ¢i pauzy, ktoré sa nedaju uplne vytykat’ ¢i
zakazat’. Tato analyza by vSak nebola dostacujica preto aj s ohl'adom na zistené¢ informacie

bola vyhotovena analyza pit’ krat preco.

Podl'a tejto analyzy sa potvrdili pochybnosti so Skolenim zamestnancov a dopomohla
k d’alSiemu zisteniu moznej pri¢iny chybovosti, respektive pomdcok vd’aka ktorym by sa
obmedzilo zamieSanie dielov. Jednalo sa o nedostatky z pohl'adu vizualizacie pracoviska,

ktoré sa nasli pri analyze pracovnych ¢i uskladiovacich priestorov.

Na zaver bola prilozend FMEA analyza na preukazanie mieri rizika, ktori spésobuje prob-
Iém s nespravnym oznacovanim baleni. NajvacSou premennou problému bola odhalitel-
nost’ chyby, ktord bola zistena az u odberatel'skej spolocnosti. Pri zavadzani napravnych

opatreni bude preto kladeny doraz najmé na ich detekciu pred samotnou expediciou.
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7 VYMEDZENIE PROJEKTU

Tato kapitola je zamerana na predprojektovu Cast, takZe sa bude orientovat’ najskor na de-
finovanie projektu, pre¢o vznikol, ¢o je podstatou projektu a oCakavané vysledky. Sucas-
tou kazdého projektu je vsak jasné definovanie si hlavného ciel'u projektu ako aj jeho ved-
lajSie ciele, vystupy ¢i aktivity projektu a jeho rizikd, ktoré budi zndzornené v logickom
ramci. Logicky ramec by vSak nebol dostatocny na vyhodnotenie projektového rizika, pre-
to aj bude nutné pouzit’ metddu RIPRAN na dostatocné definovanie ¢i vycislenie moznych
rizik zabrafiujicim realizacii projektu. Na zaver nesmie chybat’ definovanie si dizky trva-
nia jednotlivych krokov projektu, ¢o znazorni ¢asovy harmonogram. TaktieZ v ramci vy-

medzenia projektu bude pouzita SWOT analyza.

7.1 Popis projektu

Cely projekt sa zameriava na zamedzenie reklamécii tovaru z dovodu zamieSanych dielov.
Projekt bude preto rozlozeny na dve fazové opatrenia a to na preventivne opatrenie, obme-
dzenie vzniku zamiesSania a napravného opatrenia, ¢ize ak chyba nastane zamedzi sa aby sa
chybne oznacené balenie odoslalo odberatelovi. Preventivne rieSenie bude prevadzané
formou vizualnych prvkov, pre lepsiu orientaciu ukladania debniciek s materidlom a vyho-
toveniu pracovného navodu, ktory jednak chyba na pracovisku a z druhého pohl'adu pomé-
ze operatorom, ktory budu novy na pracovisku ako aj skiseni, dodrziavat’ spravne postup,
ktory taktiez eliminuje dant chybu sposobit’. Napravné opatrenie bude spocivat’ v zavedeni
100% kontroly. Vsetky diely tak bude nutné odlozit’ na odkladaciu plochu, v pripade zapl-
nenia odkladacej plochy budu odkladané na chodbu, pricom sklad nebude moct’ posielat
tovar na expediciu pokial’ nebude riadne oznaceny Stitkom oznacujici, ze presSiel touto
kontrolou spolu s dditumom kontroly a podpisom zodpovedného pracovnika. Napriek tomu
vSak nebude odpadat’ zodpovednost’ operatora za dodrZanie spravneho oznacenia ¢i poctu
dielov v baleni. Okrem rieSenia problému na zamieSanie dielov, bude zavedenie 100%
kontroly taktiez eliminovat’ mozny problém s nezodpovedajicim poctom vyrobkov v bale-
ni, chybnymi kusmi z dovodu fyzickej deformacie vyrobku ¢i znecistenia alebo znec€istenia
obalov. Dalo by sa tvrdit’, Ze to bude mat’ dopad, aj ked’ nie tak efektivny ako z pohl'adu
elimindcie zamieSanych dielov, na vSetky problémy reklamacii tovaru, ktoré su uvedené

v priloZzenej FMEA analyze.

Strucna charakteristika projektu je uvedend v nasledujtcej tabulke.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

62

Tabul’ka 5 Predstavenie projektu (Vlastné spracovanie)

Racionalizacia vyrobného procesu za ucelom eliminacie reklamacii z

Nazov projektu N L .
proj dovodu zamie$ania dielov.

1. Vytvorenie operativneho navodu pre vyrobu vyrobkov pre Auto-
motive Lighting,

Ciastkové ciele — )
projektu 2. Zavedenie vizualnych prvkov na pracovisku a baleni,

3. Zavedenie 100% kontroly pre vSetku vyrobu pre Automotive Lig-
hting.

Co nie je ciel | Racionalizacia vyrobnych procesov, ktorych vyroba sa nevztahuje na
projektu vyrobu l'avych a pravych dielov.

Veduci vyroby ZALES] a.s. - zavod PLASTY

Clenovia projek- [ o , ,
tové timu Priemyselny inzinier ZALESI a.s. - zdvod PLASTY

Be. Erik Gajdos

7.2 Logicky ramec

Podrobnejsia charakteristika projektu a jej detaily st vypracované v logickom ramci, ktory
je pripojeny v prilohe P II. Obsah logického radmca spocivaji v definovani ciel'ov projektu
s ohl'adom na hlavny ciel, spolu s overitel'nymi ukazovatel'mi, pomocou ktorych je mozné
sledovat’ plnenie projektu v rdmci uvedenych aktivit pomocou, ktorych je mozné docielit
hlavny a vedlajSie ciele projektu. Dopliiujicimi informaciami je ¢asovy harmonogram
a rizikd, ktoré vSak budu detailnejSie znazornené v d’alSich postupoch v rdmcei vymedzova-

nia projektu.

7.3 RIPRAN

Tato analyza sluzi na identifikdciu rizik suvisiacich s realizaciou projektu. Aj ked’ uz boli
spomenut¢ rizika, tie boli charakterizované v stru¢nej a tym padom netplnej forme. Identi-
fikécia rizik sluzi na prevenciu a pripravu vSetkych moznych scenéarov, ktoré by ohrozili
zavedenie projektu. Okrem spravnej identifikacie rizik ¢i hrozieb projektu, je sucast'ou

tejto analyzy aj ich percentudlna pravdepodobnost’. Po definovani rizikovych scenérov je
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mozné urcit’ celkovy dopad a hodnotu rizika na uvedené jednotlivé hrozby. Ako bolo spo-
minané, Zze dobré identifikované rizika slizia na prevenciu, je teda pochopitel'né, ze analy-
za RIPRAN taktiez zaznamendva opatrenia pre jednotlivé hrozby, o je ndstroj na znizenie

rizika. Vypracovana analyza je k nahliadnutiu v prilohe P III.

Pravepodobnost’ Dopad Hodnota rizika a reakcia
NP Mald 1% - 20% | |MD Maly dopad MHE Akcepticia
5P Strednd  |21% - 66%] |SD Stredny dopad SHR Tvorba rizikového planu
WP Vysokd |67% - 99%| |VD Velky dopad VHR Vyhnutie sa riziku

Obrazok 19 RIPRAN vysvetlivky (Vlastné spracovanie)

Vysledok analyzy poukazuje na najvicsie rizika:

e Neochota dodrziavat’ zavedené postupy od operatorov vyroby,
e Nedodrzanie ¢asového harmonogramu,

e Projekt nepovedie k planovanému zlepSeniu.

Neochota dodrziavat’ zavedené postupy od operatorov vyroby mdze spdsobit’ dva rozne
scenare. Prvy scendr spociva v nespolupracii operatorov dodrziavat’ nové postupy, nakol’ko
to mozu brat’ ako tlak z vedenia na dodrziavani ich ur€enych postupov, ktoré¢ im nemusia
vyhovovat, alebo natlak na ich dodrZiavania mézu vnimat’ ako v neddveru ich schopnosti.
Z toho dovodu mdze nastat’ rozviazanie pracovnej zmluvy zo strany operatorov, v com by
spoc¢ivalo velké riziko pre spolo¢nost’ nakol'ko ma nedostatok pracovnej sily. V pripade
nedodrZiavania zavedenych postupov moze nastat’ druhy scenar, ktory povedie k celkové-
mu neuspechu projektu. Bude teda nevyhnutné dané kroky a opatrenia konzultovat’ s ope-
ratormi vyroby na ziskanie si ich dovery a taktiez ich zapojit’ do projektu aby boli sucast'ou

zmeny a tym padom by sa mohli viac podiel'at na dodrzovani zmien.

Druhé riziko spociva v nedodrzani ¢asového harmonogramu, aj ked’ pravdepodobnost’ sce-
naru z hl'adiska neuspechu projektu je nizka. Riziko spociva v podstate zvySenia nékladov,
nakol’ko sa problém s reklamovanym tovarom nevyriesi. Nejednd sa ani o samotné riziko
scenaru ale o hl'adisko rizika hrozby. To je ohrozené kvoli situacii z pandémie covid 19,
kedy hrozi riziko pozastavenia vyroby a tym padom aj odloZeni projektu. Preto je nutna
komunikacia s vedicimi pracovnikmi kvoéli dodrziavaniu terminov. Je pravdou, Ze opatre-
nia sa mézu zaviest’ aj v pripade pozastavenia vyroby, a ked’ sa vyroba rozbehne opatrenia

mozu byt zavedené spolu so zahdjenim vyroby.
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Poslednou najvacsou hrozbou je hrozba tykajuca sa k neefektivnemu vysledku, ¢ize projekt
nepovedie k planovanému zlepsSeniu. Tym padom by bol cely projekt zbytocny nakol’ko by
nevytvaral ziadnu pridanti hodnotu a projekt by bol netspesny. Taktiez ako v predchadza-
jucom odstavci je nevyhnutna konzultacia s nadriadenymi a ¢lenmi projektu pri zavadzani

zmien tak aby mali na seba nadvdznost’ a priamo sa tykali hlavného ciela projektu.

7.4 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram projektu spociva v spresneni jednotlivych ¢innosti realizacie projek-
tu spolu s ich ¢asovym vymerom na jednotlivé kroky. Zameranie projektu sa viaze na za-
medzenie reklamacii na tovar, ¢o uz bolo spominané. Nakol'ko tento problém pretrvava

dlh$iu dobu je preto nutné projekt zrealizovat’ v ¢o najkratSom casovom rozmedzi.

Jednotlivé kroky boli ¢asovo rozvrhnuté nasledovne.

Cinnost’ December Januar Februar Marec

Zoznamenie sa s Vy-
robnymi procesmi

Zber dat potrebnych na
analyzu sucasného
stavu

Vyhodocovanie dat

Spracovanie analyzy
sucasného stavu

Tvorba navrhov na
zlepsenie

Vyhodnotenie ndvrhov
na zlepSenie

7.5 SWOT analyza

Analyza bola zvolend k popisu silnych a slabych stranok projektu, ako aj na ur¢enie si hro-
zieb po skonceni projektu, ktorej sucast’ou nesmu chybat’ aj mozné prilezitosti. Analyza je
doplnena o kriticky pohlad pre lepSiu zrozumitel'nost’, ¢ize jednotlivé polozky st doplnené
o hodnotenie vahou miery vplyvu na projekt a hodnotou vyznamnosti, z ¢oho sa nasledne
ur¢i poradie vyznamnosti jednotlivych bodov. Vahové kritérium bolo posudzované na za-
klade priorit a samozrejme pravdepodobnosti vzniku, celkovd hodnota musi dosahovat’

100%. Hodnota znaci celkovi vyznamnost pricom bolo uvedené bodové ohodnotenie na
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Skale od 1 do 5, kde 1 znaci najmensi vyznam a 5 najvacsi. Vycislenie jednotlivych vah

a hodndt bolo prevedené na zaklade konzultécii s projektovym timom.

Tabul'ka 6 SWOT analyza silnych stranok (Vlastné spracovanie)

Silné stranky Vaha | Hodnota | Celkom | Poradie
Pozitivny pristup operatorov ku zmenam 0,3 3 0,9 2.
Navrhy a podiel’anie sa na projekte zo strany zamestnancov | 0,2 2 0,4 3.
Zamestnanci s dlhorocnou praxou 0,15 2 0,3 4,
Neustale zlepSovanie, racionalizovanie procesu 0,35 3 1,05 1
Celkovo 1 - 2,65 -

Z analyzy silnych stranok vysiel najsilnejs$i bod projektu v neustdlom zlepSovani, raciona-
lizacie vyrobného procesu. Druhou silnou strankou je pozitivny pristup operatorov ku
zmendm, ¢o ma za nasledok celkovy uspech projektu nakol’ko bez ich iniciativy by tspech
nebol mozny. Z toho vyplyva aj ich ochota zapajat’ sa do projektu v podavani navrhov na

zlepsenie v podobe vizudlneho znacenia pre ich lepsSiu a jednoduchsiu orientaciu.

Tabul'ka 7 SWOT analyza slabych stranok (Vlastné spracovanie)

Slabé stranky Vaha | Hodnota | Celkom | Poradie
Maly manipula¢ny priestor vo vyrobe 0,35 3 1,05 1.
Obmedzené financné zdroje 0,35 3 1,05 1.
Jazykové bariéry medzi zamestnancami 0,15 1 0,15 3.
Casové naro&nost’ 0,15 2 0,3 2
Celkovo 1 - 2,4 -

Medzi najslabsie stranky projektu patria dva body. Prvym z nich je obmedzeny priestor
v okoli vstrekolisov, kde nie je mozné z hl'adiska layoutu prepracovat’ odkladaci priestor
pre jednoduchsiu orienticiu. Slabou strankou su taktieZ obmedzené investicie do projektu,

ktoré st obmedzené vyskou nakladov na reklamovany tovar z hl'adiska zamieSania dielov.

Druhé ¢ast SWOT analyzy spociva v definovani prileZitosti a hrozieb po ukonceni a sa-

motnej aplikécii ciel'ov projektu do vyroby.

Tabulka 8 SWOT analyza prilezitosti (Vlastné spracovanie)

PrileZitosti Vaha | Hodnota | Celkom | Poradie
Zvysenie poctu zakaziek 0,3 3 0,9 1.
Zvysenie spokojnosti odberatel’a 0,25 2 0,5 3.
Zjednodusenie pracovného postupu 0,15 1 0,15 4.
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Zavedenie vizualizacie na vSetkych pracoviskach 0,3 2 0,6 2.

Celkovo 1 - 2,15 -

Hlavnou prilezitostou, ktord spolo¢nosti vznikne po odstraneni problému, bude moznost’
zvyseni poctu zakaziek, nakol’ko kvalita je to, ¢o dneSni zakaznici uprednostiuju. Aj ked’
v tomto pripade sa nejedna o samotnu kvalitu vyrobku ale kvality sluzby dodania spravne-
ho tovaru, ¢o taktiez buduje povest’ spolo¢nosti. Zaujimavym bodom, aj ked’ skon¢il na
poslednom mieste, je zjednoduSenie pracovného postupu. Nakol'ko po zavedeni projekto-
vych opatreni budi sa moct’ pracovnici orientovat’ na zaklade vizualnych prvkov a inych

opatreni, Co im umozni sustredit’ sa viac na in¢ pracovné ¢innosti.

Tabul'ka 9 SWOT analyza hrozieb (Vlastné spracovanie)

Hrozby Vaha | Hodnota | Celkom | Poradie
Neocakavané naklady 0,3 3 0,9 2.
Spomalenie vyroby 0,2 2 0,4 3.
Oneskorenie dodavok 0,35 3 1,05 1.
Poskodenie vyrobkov 0,15 2 0,3 4,
Celkovo 1 - 2,65 -

Najvécsia hrozba po zavedeni projektu, ktoru firma nemoze ovplyvnit’ je oneskorenie do-
davok. Prave kvoli zavedeniu 100% kontroly, nie je moZné urcit’ kol’ko baleni nebudu OK,
a tak nebudii moct’ byt’ zaslané zdkaznikovi. V pripade velkého poctu chybnych baleni,
ktoré bude nutné odviest’ na prepracovanie mdze nastat’ neskorsia expedicia, ¢o bude mat’
za nasledok ako ja neocakavané naklady tak spomalenie vyroby. TaktieZ prechadzanim

baleni viacerymi krokmi, vd¢Sou ,,zbyto¢nou* trasou v rdmci podniku hrozi jeho poskode-

nie.
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8 RACIONALIZACIA PROCESU

V tejto kapitole budu uvedené jednotlivé Casti projektu, ktorych vystup bude racionalizicia
vyrobného procesu na splnenie hlavného ciel'u projektu a to na zamedzenie reklamécii to-

varu zamieSania l'avych a pravych Projektova Cast’ pozostava z troch krokov:

e Vytvorenie operativneho navodu pre vyrobu vyrobkov pre Automotive Lighting,
e Vizualizécia pracoviska s vyrobou l'avych a pravych dielov,

e Zavedenie 100% kontroly pre vyroby l'avych a pravych vyrobkov.

8.1 Tvorba operativneho navodu

V tejto podkapitolu bude predstaveny vyhotoveny operativny navod, ktory chybal na pra-
covisku vstrekolisu. Nielen samotny chybajuci ndvod bol podnetom na jeho vytvorenie, ale
preukazanie problému so $kolenim zamestnancov. V pripade problému Skolenia, ¢i nezvla-
dania alebo nedodrzovania nutnych pracovnych tkonov je to zavazny nedostatok, nakol’ko
by mali operatori stale na ociach postupnost’ jednotlivych krokov. V pripade neobmedze-
nych finanénych zdrojov by boli najvyhodnej$ie umiestnit’ obrazovku priamo pri vyrobe

operatora s nato¢enym spotom spravneho pracovného postupu.

Pri vypracovéavani operativneho navodu bolo vychddzané z analyzy pracovného postupu,
ktory bol ziskany z pozorovania vyroby, rozhovormi s veducim vyroby, majstrom zmeny
¢1 so samotnymi operatormi. TaktieZ k sprdvnemu vytvoreniu pomohla analyza snimku
pracovného dna, nakolko pri tejto analyze boli zistené najvicSie nedostatky operatorov
a tie by rozhodne nemali chybat’ v operativnom névode, prave naopak mali by byt najviac

vyznacené a viditel'né.

Na tvorbe operativneho planu sa podielal cely pracovni tim, ako je uvedené v kapitole po-
pis projektu spolu s ndvrhmi od operatorov vyroby, nakol’ko ich bolo nutné zapojit’ sa do
tohto projektu. Cielom zapojenia aj operatorov vyroby bolo ziskanie si ich dovery aby pra-

covny postup naozaj dodrziavali a vyhybali sa tak k chybnému oznaceniu baleni.

Operativny navod je sucast'ou prilohy P IV: Operativny navod, ktory sa sustred’uje na ob-
last’ oznaCovania etikiet, balenia a nasledného uskladnenia. Umiestnenie pracovného pred-
pisu sa planuje na néstenku nad pracovnym stolom. Nakol’ko sa jedna o systém oznaCova-
nia a balenia je niekol’ko krat spomenuté, ktora debnicka ma byt’ ako oznacena a spravnost’

poradia jednotlivych krokov, ktoré eliminuju Sancu zamieSania dielov.
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Okrem operativneho navodu sa zmenil aj sposob zaucania novych alebo aj sucasnych ope-
ratorov na vyrobnych pracoviskach dvojkompetentného vstrekovania. Skolenie sa zaciel'o-
valo na kladenie dorazu spdsobu oznacenia a nasledného uskladnenia baleni. Teda kladol
sa doraz na dodrzanie spravneho postupu a pouzivani doposial’ vizudlnych pomdcok v po-
dobe farebného odliSenia etikiet. Kladenie dorazu zamestnancov preslo zmenou, priCom
povodne sa kladol déraz na kontrolu vyroby, priCom Standard vyrobku je na kazdom pra-
covisku pomerne rovnaky, hlavna zmena je v dvojkompetentom vstrekovani teda v sucas-
nej vyrobe l'avych a pravych dielov. Nakol'ko tito vyroba spadé iba pod jednu odberatel-
sku spolo¢nost’, ¢ize vyroba tychto vyrobkov nie je tak frekventovana, je treba klast’ doraz

prave na novo zavedeny spominany sposob.

8.2 Zavedenie vizualnych prvkov

Rozhodnutie o zavadzani vizudlnych prvkov vyplyva z analyzy 5 krat preco, pri ktorej sa
preukézalo jedno z moznych pochybeni preco dochddza k zamieSaniu dielov. Pri sledovani
pracovnych postupov a naslednej kontrole vizualnych prvkov sa preukazalo, Ze tieto prvky
nie su zavedené na pracovisku. Taktiez po rozhovore s operatormi vyznel problém, ze pri
odnose baleni, zabudnt alebo si nev§imnu ktort stranu kam ukladaja hlavne pri ukladani

prvych kusoch na paletu.

Zavadzanie vizudlnych prvkov sa deli na dve Casti. Prva Cast’ spociva vo vyznaceni odkla-
dacich ploch, paletove ulozisko, vo farbach etikiet podl'a rovnakého znacenia ato lava
odkladacia plocha vyznaenie zltou farbou a prava odkladacia plocha farbou bielou. Vy-
znacenie pracovisk sa bude tykat’ iba tych, na ktorych prebieha vyroba na dvojvstrekova-
cich robotov, vyrabajlcich vyrobky pre Automotive Lighting. Znacenie by sa prevadzalo
vyznaCenim paskou na podlahe vySrafovanim oznacenia odkladacej plochy a druhé znace-
nie by sa nachadzalo vo vyske vstrekovacieho robota, taktiez v oblastiach odkladacej plo-

chy, aby bolo na prvy pohl'ad jasné, ktora strany patri kam a pri plnom uskladneni paliet.

Druhy bod vizualizacie spociva v zavedeni novych obalov, ktoré budu farebne odliSené pre
kazda stranu podl'a zavedenych farieb. Nahradia sa tak doteraz pouZzivané modré folie,
ktoré sa pouzivaju pre vsetky typy baleni. Z hl'adiska ndkladov, nesmie tato investicia pre-

siahnut’ ¢iastku zodpovedajucu ndkladom za reklamécie.
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8.3 Zavedenie 100% kontroly

Pre zavedenie 100% kontroly sa rozhodlo z hl'adiska napravného riesenia. Predchadzajice
dva body projektovej Casti slizia ako preventivne opatrenia. Nakol'ko je nutné problém
odstranit’ v ¢o najvacSom rozsahu je nutné zaviest’ aj prave napravné riesenie, ktoré spoci-
va v kontrole odvedenych baleni na odkladaciu plochu, CiZze sa neprestiivaju priamo na ex-
pedicny sklad ale musia prejst’ kontrolou. Zodpovednost’ za vyrobu vSak stale nesie aj vy-

robny operator.
Postup 100% kontroly je nastavenych do nasledovnych krokov:
Oznacenie balenia etiketou

Nutnost’ oznacit’ balenie klasickym S$titkom, tato ¢innost’ operatorovi neodpada. Je nutné
nad’alej oznacovat’ balenia podl'a stran, aby bolo stale zrozumitel'né odliSenie baleni podla
prvého pohladu. Pridany krok spociva v oznaceni Stitkom znazorniujici 100% kontrolu.
Tento Stitok sa lepi pod etiketu oznacujlci stranu tovaru, na Stitok je nutné uviest’ meno
a podpis zamestnanca, nakol’ko stile nesie zodpovednost’ za spravnost’ balenia, taktiez je
nutné tento Stitok oznacit' datumom. Po prevedeni uvedenych ukonov, mdze operator

umiestnit’ debnic¢ky na odkladaciu plochu.
Presun baleni oznacené §titkom na 100% kontrolu

Po odlozeni baleni na odkladaciu plochu sa neprestivaju na expedi¢ny sklad. Z tejto plochy
sa presuvaju balenia na pracovisko kontroly, kde po dokonceni vSetkych potrebnych tko-
nov sa presiivaju na expedicny sklad z kade sa posielaji priamo odberatel’'ovi ak je balenie
spravne, v opa¢nom pripade sa chybné balenia vracaju spét’ na usek vyroby, kde sa chyby

napravia.
Naplii prace kontrolného tseku

Tento krok maju na starosti pracovnici kontroly, v pripade ich vytazenia kontrolu vykona-
va operator vyroby ku koncu jeho zmeny. Napln prace spociva v rozbaleni balenia a kon-
troli zhody vyrobkov podla oznacujucej etikety. V pripade, Ze obsah je zhodny
s oznacenim, ktoré je uvedené na debnicke zodpovedajuci pracovnik podpiSe Stitok 100%
kontroly spolu s jeho menom, aby bolo preukdzateI'né, Ze balenie preslo kontrolou a taktiez
bol zaznam zodpovedajiuceho pracovnika. Takto oznacené balenie sa prestiiva na expedi¢ny

sklad. Je nutné zaznamenavat’, pocet baleni ktoré prejde cez kontrolu.
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9 VYHODNOTENIE PROJEKTU

Vyhodnotenie projektu bude zameranu najmé o znizenie poctu reklamdcii od zavedenia
100% kontroly. Podklad na porovnanie buda slizit' najmu tabulky s poctom reklamécii
porovnavané z tabul’kami zo sicasného stavu v percentudlnom vyjadreni. Na vyhodnotenie
projektu bude vyuzity taktiez vysledky zo 100% kontrol na postidenie vyuzitia a efektivity
zavedeni ostatnych projektovych ¢innosti, ktoré¢ budi zhodnotené zvlast. Finan¢né vyjad-
renie v ramci 100% kontroly bude vyjadrené formou priemernej mzdy zamestnanca, na-
kol'ko néklady spojené s kontrolou s priamo merné na pracovny ¢as zamestnanca. Na-
klady na etikety ohl'adom 100% kontroly nebudt brané v Givahu nakolko tento proces uz
bol zavedeny v minulosti na ini druh vyrobkov. Cast’ projektu tykajiica sa vizualizacie bu-
de brana oddelene nakol’ko ¢as projektového navrhu nebol akceptovany zo strany vedenia.
Névratnost’ projektu bude zhodnoteny v rdmci zniZenia ndkladov na reklamacie a poten-
ciondlnej prilezitosti ziskania vacSieho mnozstva zékaziek od spolo¢nosti. Vel'kym prino-

som vysledku projektu je ziskanie si dovery v znacku a spokojnosti odberatel'ov.

Zaver kapitoly bude venovany celkovému zhrnutiu projektu a vycisleniu poc¢tu reklamacii
po zavedeni népravnych opatreni na vycislenie efektivnosti zavedenia prvkov ateda aj

kalkulécii poctu reklamacii od odberatel’a.

9.1 Skolenie zamestnancov

Prvy bodom projektu bolo zostavenie operativneho navodu s ohl'adom na znacenie baleni
a jeho postup. Na zéklade coho bol aj kladeny doraz na Skolenie zamestnancov. Systém
Skolenia sa viac sustredil na pokyny operativneho ndvodu a to, ze kladol doraz na spravny
postup oznacCovania a uskladiiovania baleni podl'a operativneho navodu. Projekt prebiehal
v ramci celého vyrobného kruhu aby sa zapojila ¢o najvicsia skupina l'udi, na pochopenie
nutnosti dodrziavat’ postup. Skolenie respektive zau¢anie ma na starosti majster vyroby

alebo v pripade vytazenosti jeho asistent.

Z nasledného pozorovania operdtorov vyroby pri praci bol zisteny kladeny doraz na pre-
Studovanie si materidlov a aktivny pristup asistenta majstra zmeny na pokyny v rdmci zna-
¢enia. PoCas pozorovania nebolo spozorované, Ze by doslo k poruSeniu spravneho pracov-
ného postupu. Nakol'ko eSte neboli zavedené vizualne prvky, bola zistena zamena pri ulo-
zeni plnych baleni. Pri zépise ¢innosti spolu s Casom vykonu prace bolo zistené, Ze podiel

préce a prestoju narastol o 2 % s porovnanim druhého snimku pracovného dna.
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Pri porovnani tretej pracovnicky, teda pri vyrobe vyrobku Air duct rovnakou operatorkou,

bol spozorovany ndrast podielu prace az o 5 %.

V oboch pripadoch sa jednalo predovsetkym o skratenie ¢asu na presun vyrobkov, pricom
z povodného snimku pracovného dinia operatori zvykli znacit’ balenia az po ich uskladneni,
¢o malo za nasledok dlhSiu dobu trvania z hl'adiska taz$ej manipuldcii pri znaceni, a nut-
nosti prejst’ vacsiu trasu pre tlac etikiet. Na druhej strane je pravdou, ze pocas vyhodnoco-
vacich pozorovani nedochédzalo zo strany operatorov vyroby ani ku komunikécii ¢i opus-
teni pracoviska v takej miere ako pocas pozorovani pri tvorbe analyzy sucasného stavu, ¢o

moéze mat’ za nasledok mierne skreslenie vysledkov.

Néklady na dodato¢né Skolenia zamestnancov su vy¢islené v ramci plynucich miezd a po-
zastavenou vyrobou. CiZe sa jedna o nutnost’ vyplatit’ pracovnikovi mzdu aj pocas Casu,

ktory nestravil vyrobou ale Skolenim.

9.2 Vizualne prvky

Tak ako aj projektova Cast’ zavadzania vizualnych prvkov aj jeho vyhodnotenie sa bude
delit’ na dve casti. Prva ¢ast’ bude venovana vyhodnoteniu zavedenia vizualneho znacenia
v ramci pracoviska. Druhd Cast’ bude vykalkulovanie nidkladov zavedeni novych, farebne

odli$nych folii ur¢enych na balenie.

Zavedené vizualne prvky z hl'adiska pracoviska ato teda v okoli ukladacieho priestoru
nastala tak ako je uvedené v projektovej Casti. Zavedenie prebehlo v ramci kazdej ulozne;j
plochy v oblastiach Srafovania vyznacenia uloZzného priestoru na pracoviskach strojov
s moznost'ou vyroby plastovych vyrobkov na dvojkompetentnom vstrekovani. Zavedenie
hornych vizuélnych prvkov prebehlo iba na pracoviskdch s moznym umiestnenim teda na
tych, kde v blizkosti tloznej plochy sa nachadzal stroj, zadna Cast’ néstenkovej tabule
v ramci pracovného stola, resp. vSetky mozné vyvySené zariadenia, kde bolo mozné uchy-
tit' vizudlne znacenie. Ich efektivita bude rozpracovana v d’alSej Casti vyhodnocovani pro-
jektu s ohl'adom na zavedenie 100% kontroly, nakol'ko tieto prvky boli zavedené az po

spusteni 100% kontroly.
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Obrazok 20 Navrh layoutu vstrekolisu a pracovného prostredia (Vlastné spracovanie)

Z ddévodu nemoznosti navstevy vyrobného zadvodu bol vyhotoveny ilustracny obrazok pre
lepSiu predstavu zavedenia vizudlnych prvkov, ktoré znazornuje vySrafovand oblast’ uloz-

ného priestoru.

Zavedenie farebného odliSenia baliacich f6lii nebolo prijaté zo strany vedenia. Nakol'ko by
zavedenie tychto obalov malo za nasledok prevysenia ndkladov na ich zavedenie ako st
naklady spojené s reklamaciou tovaru. Nakol'ko by sa nejednalo a jednorazovll investiciu
ale o pravidelni nutnost dokupovat’ baliace folie tito forma ostala zatial nevyuZita. Je
vSak v povedomi na zavedenie a bude sa o nej premyslat’ pri budicom vyjednévani cien od
dodavatel’a tychto baleni. Nakol'ko je zavedeny rovnaky typ baleni pre vSetku vyrobu, spo-
lo€nost’ vyuZiva cenové rabaty na ich obstaravanie. Nakol'ko je tento obchodny vzt'ah na-
planovany na dlhodoby odber narusilo by dohodnutt ponuku a tym padom aj celkovi cenu
za balenia. Pri kalkulécii ndkladov na reklamécie bolo zistené, ze priemerny naklad na me-
siac Cini Ciastku 285 K¢. V pripade aktualneho cennika by obstaravanie tychto folii urce-
nych iba na balenie vyrobkov pre spolo¢nost’ Automotive Lighting by prekrocili priemerné
mesacné naklady spojené s reklaméciami o priblizne 13 % ¢o by c¢inilo ¢iastku 332,05 K¢.
Bez nutnosti porovnavania je vidno z prvého pohladu, Ze nie je efektivne zavadzat' tento
sposob baleni podl'a aktudlnych cien. Nakol'ko nie je ani preukazatel'né, ¢i by tento sposob
baleni bol dodrzovany zo strany operatorov vyroby, bolo nutné z projektu tento krok vyne-

chat’.
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9.3 Vysledky 100% kontroly

Vysledky sa tykaju vsetkej vyroby urcenej pre spolo¢nost’ Automotive Lighting. Vy¢isle-
nie sa bude tykat’ percenta vystupy ktory bol schvaleny, ¢ize presiel kontrolou a bol posla-
ny na expedi¢ny sklad a vyroby, ktord bola NOK a musela sa vratit’ na pracovisko na népr-
vu chyb. Vysledky budi brané z dvoch ¢asovych kategodrii ako uz bolo naznacené v pred-
chadzajucej kapitole, ¢ize na vysledky kontrol pred zavedenim vizualnych prvkov a po ich

zavedeni.
Vysledky pred zavedenim vizualnych prvkov

Ako uz bolo spominane na oddelenie 100% bolo odvedené celkové mnozstvo vystupu pre
Automotive Lighting, teda vyrobky l'avych a pravych kusoch. Uvedené vysledky je mozné

vidiet' v nasledujucom grafe.
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Obrazok 21 Vysledky 100% kontroly bez vizualizacie pracoviska (Vlastné spracovanie)

Vysledky z kontroly znacia, aky podiel hotovej vyroby bol detekovany ako chybny
a vrateny na opravu. Vcasné zachytenie NOK vyroby preukazatelne eliminuje riziko vzni-
ku reklamdcie. Zavedenie kontroly ma taktieZ pozitivny dopad na FMEA analyzu v zmysle
znizenia indexu priority rizika, nakol’ko odhalenie chyby nastava skér ako u samotného

odberatel’a.
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Vysledky po zavedeni vizualnych prvkov

Druhy odsek kapitoly sluZi na porovnanie vysledkov pred a po zavedeni vizudlneho ozna-

¢enia, v rdmci zistenia efektivnosti preventivnych rieSeni.
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Obrazok 22 Vysledky 100% kontroly po vizualizacii pracoviska (Vlastné spracovanie)

Po porovnani s prvym grafom, je viditelné zniZzenie mnoZstva NOK vyrobkov, z ¢oho je

mozné usudzovat, Ze pracovnici efektivne vyuZzivaju zavedené vizualne znacenia.

Na druhej strane pre celkové zhodnotenie vysledkov zo 100% kontrol by bolo potrebné
dlhsie ¢asové obdobie. Nakol’ko v mesiacoch marec a april bol zavedeny vynimoc¢ny stav
z dovodu pandémie covid 19, mézu byt vysledky skreslené nakolko sa nevyrabalo v ta-
kom mnoZstve ako zvycajne, ¢o by smerovalo k niz§im hodnotam, ale na pracovisku bolo

taktiez menej pracovnikov.

9.4 FMEA analyza po napravnych opatreniach

Na zaklade zavedeni napravnych opatreni, konkrétne zavedenie 100% kontroly je nutné
dopracovat’ tato analyzu na vyhodnotenie nového RPN. Navrh opatreni vo FMEA analyze

nadvézuje na prilohu P 1.
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Obrazok 23 FMEA analyza (Vlastné spracovanie)

Po zapocitani napravnych opatreni RPN FMEA analyzy s porovnanim z predchadzajuceho
stavu vyrazne kleslo. Dévodom poklesu je znizenie hodnoty v kategorii odhalitelnost’, na-
kol’ko je preukazatelné, ze detekcia chyb funguje. Nakol'’ko hodnota RP je iba 12, spoloc-

nost’ sa nemusi d’alej zaoberat’ tymto problémom a snazit’ sa najst’ opatrenia v inych kate-

goriach chybovosti.

9.5 Zhrnutie vysledkov projektu

Po zavedeni vSetkych napravnych opatreni bolo preukazatené obmedzenie chybovosti
vyrobného procesu. NajdolezitejSim bodom projektu, ktory preukdzatel'ne spliuje hlavny
ciel’ projektu, a to zniZenie poctu reklamacii je zavedenie 100% kontroly. Na zaklade na-
pravného rieSenia, ktoré kontroluje vSetky balenia uréené pre Automotive Lighting doslo k

uplnému odstraneniu poc¢tu reklamacii za sledované obdobie.

Racionalizacia procesu nastala v rdmci doplnenia operativneho navodu, ktory nesmie na
pracovisku chybat’, podl'a ktorého je nutné Skolit’ pracovnikov, tak aby vysledkom zauce-
nia bola eliminécia vzniku chyb, a zatucat’ operatorov hlavne na zmenené tikony aj v oblasti
balenia, uskladnenia a znacenia a nie len sa orientovat’ na dodrzovanie kvality v oblasti
kontroly vlastnosti vyrobku. Druhou racionalizéciou bolo zavedenie vizualnych prvkov, v
zmysle zabranenia chybovosti zo strany operatorov vyroby. Vysledky zo 100% kontrol

znacia polovicnu chybovost’ zamieSania dielov oproti predchadzajicemu stavu.
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10 NAVRHY NA BUDUCE ZLEPSENIE

Obsah kapitoly na buduce zlepSenia je venovany odporucaniam na racionalizaciu a Skole-
nie zamestnancov v duchu kaizen. Nakol'ko hlavny vystup z projektovej Casti je zavedenie
100% kontroly, je potrebné zaviest do budicna rieSenia v duchu prevencie, nakol’ko kon-

trola odstraiuje problém s reklamaciami a nie problém s chybovost'ou vo vyrobe.

Prvym navrhom je uz spominané zavadzanie farebného rozliSenia folii pri vytvarani nové-
ho rozpoctového planu a rokovani s dodavatelmi. Ak by sa podarilo cenu stla¢it’ na po-
vodnu cenu zavedenych obalov, a nastavit’ vyrobny proces a Skolenia s novymi obalmi, tak
by to bol velky prvok na zamedzenie vzniku chyby. Po zavedeni tychto obalov by nemuse-
la byt’ potrebné vykonavat’ dotacnu kontrolu hotovej vyroby a zasielat’ tak balenia rovno na
expedi¢ny sklad, ¢o by malo za nasledok znizenie ndkladov v podobe dodato¢nych nakla-

dov na mzdy pracovnikov kontroly.

Druhy navrh sa opiera o ndhodné kontroly vystupu operatorov, opustilo by sa tak od 100%
kontroly a kontrola by prebichala nahodne. V pripade zistenia nedostatku by sa znacili
chybné body zodpovednému pracovnikovi, o by sa nasledne odzrkadl'ovalo na jeho varia-
bilnej zlozke mzdy, ¢i v pripade opakovaného poruSovania by mohlo dojst’ k rozviazaniu
pracovného pomeru so zamestnancom. Dovodom néavrhu je tak sprisnit’ tlak na zamestnan-
cov dodrziavat’ Skoliace postupy, nakol’ko je problém z velkej Casti spdsobovany prave
Iudskym faktorom. Taktiez tato varianta moze fungovat’ aj s prebiehajucou 100% kontro-

lou, ale duplikovali by sa tak dodato¢né néklady na mzdy.

Treti navrh s opiera o zmenu layoutu jednotlivych vstrekolisov do oblasti vd¢Sieho mani-
pulacného priestoru, aby sa mohol odkladaci priestor navrhnut’ hned’ po stranach debniciek
na vyrobnom stole. Jednalo by sa tak o najefektivnejSi sposob zamedzeniu vzniku problé-
mu, ktory by nepotreboval ani zavddzanie nového obalového systému. Nakol'ko vSak ma
hala obmedzené priestory, pravdepodobne by musela vzniknit' investicia na roz§irenie
tychto priestorov. Ak by spolo¢nost’ rozmyslala o rozsirovani vyroby o nové zariadenia,
mali by mysliet’ na toto rozpolozenie a rozpolozenie vSetkych dvojkompetentnych vstreko-

lisov.
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ZAVER

Ciel'om projektu bolo racionalizovanie vyrobného procesu s ohl'adom na zamedzenie vzni-

ku reklamacii z dovodu zamieSanie 'avych a pravych dielov v baleni.

Prva cCast’ diplomovej prace obsahovala vypracovanie literarnej reserse z teoretickych po-
znatkov obsahujuce predstavenie vednej discipliny priemyselného inzinierstva a informaécii
potrebnych k vyhotoveniu analytickej a projektovej Casti. Prava Cast’ praktickej ¢asti po-
zostavala na analyzu a popis sucasného stavu v ramci vyrobného procesu a stavu reklama-
cii tovaru zo spominanych dovodov. Reklamacie boli spracované formou grafu na zachy-
tenie mieri reklamacie za jednotlivé obdobia s cielom urc¢it’ najvicsie extrémne obdobia
reklamécii na zachytenie potrebnych informacii na definovanie moznej pri¢iny vzniku
chyb a samotného vyvoju reklamacii. Vysledky analytickej Casti preukazali pochybenia
v zmysle nedodrzania stanovenych Standardov vyrobného postupu z déovodu nedostatocnej
informovanosti prostrednictvom chybajicich vizudlnych prvkov. Prostrednictvom FMEA
analyzy bolo preukédzatel'na nutnost’ venovat’ sa danej problematike na zaklade rizikového
¢isla. Taktiez bolo odhaleny dovod vzniku reklamaécii, ktoré bolo spdsobované najma kvoli

nedostatocnej detekcii chyb pred samotnou expediciou.

Po vysledkoch analytickej casti s ohladom na odhalitelnost’ chybovosti bola zavedena
100% kontrola, ¢o malo za nésledok zniZenie RPN v ramci FMEA analyzy z pévodnych
84 na 12. Pocet reklamacii sa znizil na 0, ¢ize od doby zavedenia 100% kontroly nedoslo
k ziadnemu reklamovanému tovaru kvoli zamieSaniu dielov. Nakol'ko toto rieSenie pred-
stavuje zvySené naklady spojené s nakladmi na mzdy zamestnanca kontroly a néslednej

nutnosti odstranenia chyb bolo nutné minimalizovat’ vznik problému.

V rdmci racionalizicie boli vyhotovené projektové vystupy s ohl'adom na prevenciu vzniku
problému, ktoré spocivali vo vytvoreni chybajuceho operativneho navodu na pracovisku
podl'a stanovenych Standardov s ohl'adom na vizualne znacenie spolu s kladenim na déraz
problematiky v ramci Skolenia pracovnikov. V ramci vizudlneho znaenia dosSlo
k farebnym rozliSeniam odkladacej plochy na pracovisku podl'a zavedenych farieb na eti-
kete. Po zavedeni napravnych opatreni uz pocas zavedenej kontroly doslo k polovi¢nej

chybovosti oproti vysledkom 100% kontrol pred zavedenim vizualizacie.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

FMEA Failure Mode and Effects Analysis (Analyza moznych chyb a ich nasledkov).
GMP  Good Manufacturing Practise.

TQM  Total Quality Management.

PI Priemyselné inzinierstvo.
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PRILOHA P1V: OPERATIVNY NAVOD

‘b7d ZALEsi
LUHACOVICE Pracovny predpis Cislo 01
Pracovisko: Lisovila | Operdcia: Znafenie debnifiek L a P pre Awomeotive Lighting
Vydanie:

Debnicky, do ktorych sa vkladaju eSte neodvedené kusy. sa oznacia sprivoym Stitok
(Cava strana Zlti etiketa / Pravi strana biela etiketa)

Akonihle ma pracovnik dokon¢ené kompletné balenie, vytlacdi si etike¢ny Stitok a nisledne
ho nalepi na ¢elo debniéky na sprivonn stranu
(Cavi strana Zlta etiketa / Pravi strana biela etiketa)

Omacené debni¢ky nisledne pracovnik odnesie na paletové uskladnenie
(Zv.lt:i etiketa na I'ava stranu / Biela etiketa na prava stranu)

WVytvoril: projektovy tim Démm: 5. marec 2020




