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ABSTRAKT

Bakalafskd prace byla zpracovand na téma Analyza organizacniho uspotfadani dilen

a rozmisténi technologickych zafizeni ve spole¢nosti KLIMSTAHL, s.r.o.

Cilem prace je vytvoftit takové uspotadani vyrobnich hal, které ptinese lepsi posloupnost
vyrobnich operaci na daném vyrobku, odstrani zbytecné plytvani a tim padem zajisti ply-
nuly vyrobni proces. Dil¢im cilem prace bude navrhnout postup pro implementaci metody
58S s jejiz pomoci bude splnén jeden ze zakladnich krokl pro zavedeni §tihlé vyroby, ktera
vyrazné ovliviiuje plytvani na pracovisti. Prace se sklada ze dvou ¢asti. Prvni Cast je teore-
tickd a orientuje se na ziskani védomosti z oblasti vyroby, $tihlého podniku, plytvani a me-

tody 5S.

Prakticka ¢ast se zabyva popisem spolecnosti KLIMSTAHL, s.r.o. a jejich jednotlivych
¢asti a vyrobnimi procesy. Dale obsahuje analyzy soucasného stavu rozmisténi technolo-

gickych zafizeni a navrh opatieni pro odstranéni zjisténych nedostatk.

Klicove slova: Vyroba, tihly podnik, eliminace plytvani, metoda 5S, layout.

ABSTRACT

Bachelor thesis was elaborated on the topic of Analysis of the Organizational Structure of

the Workrooms and Deployment of Technological Equipment in KLIMSTAHL, s.r.o.

The aim of the work is to create an arrangement of production halls that will lead to a bet-
ter sequence of production operations on the given product, to eliminate unnecessary waste
and thereby ensure a continous production process. The partial aim of the thesis will be to
propose a procedure for the implementation of the 5S method. With its help one of the ba-
sic steps will be taken to introduce lean manufacturing, which significantly affects work-
place wastage. The work consists of two parts. The first part is theoretical and focuses on

gaining knowledge of manufacturing, lean enterprise, waste and 5S method.

The practical part deals with the description of KLIMSTAHL, s.r.0. and its individual parts
and production processes. It also contains analysis of the current state of deployment of

technological equipment and proposing measures to remedy their shortcomings.

Keywords: Manufacturing, lean enterprise, casting elimination, 5S method, layout.
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UvVOD

Aktualny stav na trhu ndm poukazuje na fakt, Ze len najlepsie firmy dokéazu ustat’ v konku-
rencom boji. Celosvetovy trh sa po krize v roku 2008 neustale vyvija, stabilizuje a v po-
slednej dobe aj rastie. Spolo¢nosti za¢inajii budovat’ svoje postavenie na zaklade dobrého
mena a snazia sa zaujat’ potencidlnych odberatel'ov prave svojou solidarnost'ou a spolahli-
vostou. Na to, aby budovali svoje dobré meno je potrebné zabezpeCovat’ urcity dopytova-
ny Standard svojim odberatel'om. Spokojnost’ nasho zakaznika sa prejavi v odportcaniach,

ktoré sa v tejto dobe technologii a pocitacov Siria vel'mi rychlo.

Tak ako sa rychlo §iri dobré meno sa dokaze rychlo Sirit” aj zIé meno. Firmy preto davaja
vel'ky pozor na to, aby bola kvalita a spokojnost’ na prvom mieste. Dosahuju to hlavne
metddami, ktoré po zavedeni v podniku vytvoria prostredie pre bezproblémovy priebeh
vyroby a zabrania tym plytvaniu a vyrobe nepodarkov. Priemyselné inZinierstvo je teda
akousi formou toho, ako za pomoci jeho metdd upevnit’ postavenie firmy v konkurenénom
prostredi. V tomto procese zlepSovania moze byt’ zahrnutéd tvorba noriem, zavadzanie me-

tod PI a principov Stihlej vyroby, zvySovanie kvality, eliminécia plytvania a iné.

Toto bol takisto pripad spolo¢nosti KLIMSTAHL, s.r.0., v ktorej bola tato bakalarska pra-
ca vyhotovend. Od zalozenia sa tato firma dynamicky vyvija a aj napriek tomu od svojho

zalozenia nema vo svojej organizacnej Struktire obsadent poziciu priemyselného inZiniera.

Podrobna analyza vyrobnych procesov poukdzala na fakt, ze zavedenim metdd PI do vy-
robného procesu dokaze spolo€nost’ odstranit” hned’ niekol’ko druhov plytvania a tym na-
predovat’ eSte viac ako doteraz. Cielom prace bolo preukazat’ vyhody metdd PI a akym

spdsobom sa daji implementovat’ do vyrobného prostredia.
Teoreticka Cast’ prace predstavuje podporu pre Cast’ prakticku. Popisuje priemyselné inZi-
nierstvo a detailnejSie niektoré z jeho metod.

Prakticka Cast’ zahffia analyzu sucasného stavu v podniku z pohl'adu PI. V tejto Casti st

takisto navrhnuté opatrenia pre zistené nedostatky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inzinierstvo (PI) ako multidisciplinarny odbor vznikol len pred niekolkymi
rokmi a je v neustdlom procese vyvijania sa. Aj cez postupne zlepSujucu sa situaciu v Slo-
venskych a Ceskych podnikoch je priemyselné inZinierstvo &asto prilezitostou, na ktora
podniky zabudaju a tym stracaju moznost’, ako upevnit’ postavenie firmy v konkuren¢nom
prostredi. Vychddza zo zakladnej snahy podnikania, zardbat’ peniaze dnes aj v buducnosti,
s tendenciou zlepSovania pomeru medzi peniazmi, ktoré¢ zarobime a peniazmi, ktoré inves-
tujeme. Je zalozené na jednoduchej uvahe, ze pokial budeme zdroje (peniaze, l'udsku
pracu, material, infomracie, zru¢nosti,...) vlozené do podnikania vyuzivat Gc¢innejsie, bu-
deme tym zvySovat’ mnoZstvo zarobenych peniazi. Odbor teda hl'ad4 spdsob, ako zaistit’
produkciu ¢o najvyssej kvality, s miniméalnimi ndkladmi a optimalnym vyuzitim dostup-
nych zdrojov. Jednou z vyhod vyuzivania metdd priemyselnéh inzinierstva je to, ze zaist'u-
je podniku neustaly rast vykonu. Pre podniky z toho vyplyva to, ze je potrebné neustale
zlepSovat’ procesy a v prvom rade tie, ktoré firmu Zivia. Dalou podstatnou stcastou je
odstranenie plytvania a tym znizit' mnozstvo vlozenych zdrojov. Hlavné oblasti vyuzivania
priemyselného inzinierstva st napriklad technika, riadenie procesu, projektovanie, plano-

vanie a metody podporujiice rozhodovanie. (Masin a Vytlacil,2001)

Vyuzitie PI k maximalizovaniu vynosov je zobrazené na nasledujicom obrazku.

(o
s Pl ey
&

Obrazok 1 Maximalizovanie vynosov s vyuzitim metdd PI (vlastné spracovanie)

1.1 Priemyselny inZinier

Priemyselny inZinier sa vo firme zaobera predovSetkym zmenami v procesoch. Je to ¢lo-
vek, ktory projektuje, implementuje, planuje a riadi komplexné integrované vyrobné sys-
témy pre poskytovanie sluzieb a taktiez sa snazi zabezpecit' ich ¢o najvyssiu vykonnost,
spol'ahlivost’, plnenie terminov a riadenie nakladov v nich. Tieto systémy zoskupuju l'udi,

informécie, technologické zariadenie a postupy, materidly a energie v celom zivotnom cyk-
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le daného vyrobku alebo sluzby. Od priemyselného inZiniera sa vyzaduje, aby mal prehl’'ad
o fungovani jednotlivych prvkov vyrobného podniku a bol schopny organizovat’ a riadit’
projekty pdnikovych zmien. K tejto ¢innosti musi ovladat’ jednotlivé metddy PI ako napri-
klad: MOST - pre zanalyzovanie a zmeranie prace, za pomoci Kaizenu, by mal vediet
zlepsovat’ procesy, vizualizaciu pracoviska. Zavedenie metody 5S a optimalizécia layoutov
st d’al§imi z krokov, ktoré vedu k znizovaniu plytvania v podniku. Od priemyselného inzi-
niera sa oCakava, ze bude poradca, expert, analytik, projektant, motivator, inovator, organi-
zator a Ciastone aj manazér. Toto vSetko musi zvladnut’ za podpory vrcholového manaz-
metu a musi byt tak isto reSpektovany na jednotlivych vyrobnych pracoviskach.

(CP1,2010)
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2 STIHLY PODNIK

Prvii vinu zostihl'ovania podnikov zapriCinili objavy réznych metdd japonskych vedcov
v 90. rokoch dvadsiateho storoc¢ia. Prave tieto metody viedli podniky k prehodnocovaniu
svojich nakladov spojenych s plytvanim v podnikani. V prvej faze sa zostih'ovanie objavi-
lo v automobilovom priemysle, v ktorom prave v tychto rokoch prislo k ,,revoltcii®. Prave
tieto objavy pomohli japonskym producentom vyrabat automobily lepsie, rychlejSie a lac-
nejSie ako ich europskym a americkym konkurentom. Dnes sa zostihl'ovanie prenasa do
vSetkych druhov podnikania a mézeme ho vidiet’ ako druh stratégie rieSenia nakladov sko-
ro vo vSetkych vyrobnych podnikoch, v nemocniciach, v bankach ale aj vo vécSine ob-
chodnych retazcov. Zostihl'ovanie u¢i podniky ako €innosti len nevykondvat’ ale ako ich
vyrobnom procese znamena zvySovanie produktivity tak, aby sme v danych priestoroch
s danym strojovym vybavenim a danym poc¢tom pracovnikov dokazali vyprodukovat’ viac
nez konurencia, za mensi ¢as a s nizSimi nakladmi. V tomto procese zostihl'ovania hra
vel'kt ulohu eliminécia plytvania a dbanie na Spickovl kvalitu findlneho produktu alebo

sluzby. (Svét produktivity, 2012)

2.1 SWOT analyza

SWOT analyza sluzi ako zékladny nastroj na vyhodnotenie sucasného stavu firmy
zr6znych hladisk. Vyhodnocovanie prebieha na zdklade hodnotenia silnych a slabych
stranok spolocnosti ale aj na zaklade hrozieb a prilezitosti, ktoré st s firmou spojené. Ana-
lyza nam zobrazuje aj rozne alternativi buduceho vyvoja, moznosti na ich vyuZitie popri-

pade aj ich rieSenia. (Soukalova, 2004)

Analyza je kombinaciou vonkajSej (externej) a vnutornej (internej) analyzy. Pismend O-T
z nazvu predstavuju vonkajSiu analyzu, ktord sa zameriava na vonkajSie prostredie, ktoré
na podnik pdsobi. Patria sem prilezitosti, ktoré podnik voci okoliu mé a hrozby, ktoré
z okolia na podnik posobia. Pismena S-W predstavuji teda vnatorna analyzu. Analyzuje-
me aktudlnu situaciu v podniku z pohl'adu silnych a slabych stranok. Uskuto¢nujeme teda

rozbor vnutornych faktorov. (Soukalova, 2004)

Cielom analyzy je postdenie vnutornych predpokladov podniku k uskuto¢neniu daného
podnikatel'ského zadmeru a rozbor vonkajSich prilezitosti a obmedzeni, ktoré urcuje trh.

(Soukalova, 2004)
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2.2 Plytvanie

Za plytvanie sa vo firme oznacuje vsetko, ¢o sa v nej realizuje a nepridava hodnotu vyra-
banému vyrobku, alebo sluzbe, pricom sam zakaznik si urCuje, ¢o vyrobku alebo sluzbe
pridava hodnotu a ¢o na druhej strane nie. Z tohoto pohladu je za plytvanie povazované
vsetko to, za¢o nam zdkaznik v kone¢nom dosledku nie je ochotny zaplatit. Firmy preto
bert velky ohl'ad na zédkaznikov a ich nazor, ktory je pre ich rozhodnutia smerodajny. Ria-

‘C'

denie sa heslom: ,,Nas zakaznik, naS pan*! prinasa prave znizovanie nakladov spojenych s
2

plytvanim. Stav, kedy je firma schopna vyrabat’ bez plytvania, je len tazko dosiahnutelny.

Prave preto sa firmy snazia roznymi metédami a ich kombinaciami aspon o znizenie ply-

tvania na minimalnu hranicu. (Masin a Vytlacil, 2001)

2.2.1 Druhy plytvania
Pozname 8 druhov foriem plytvania a to:

e Nadvyroba — zI¢ planovanie, financné straty,

e Vyroba zmetkov — spdsobuje dodato¢né mzdové néklady, ndklady na energie a ma-
terial,

o Cakanie — napriklad na material, kontrolu, skusanie, pri vypadku stroja,

e Nepotrebné procesy — zbytoné operacie,

e Vysoké zasoby — zapriCinené chybnym pldnovanim, neprehl'adnost'ou, zlou kvali-
tou,

e Zbyto¢né pohyby — z14 organizacia pracoviska, prace alebo layoutu,

e Zbyto¢na manipulécia — zly layout, zle umiestneny material,

e Nevyuzity l'udsky potencidl — neorientovanie sa na hlas zdkaznika, tento druh ply-

tvania sa stava kombinaciou vSetkych vyssie spomenutych druhov. (SyNext, 2008)

2.3 Vyrobna ¢innost’

Je veI'mi vela faktorov, ktoré ovplyvnuju kvalitu vyrobného procesu vo vyrobnom zavode.
V rozhodujicej miere je to prave samotnd vyrobna ¢innost’, ktorej riadenim a spranym
regulovanim vieme nastavit’ samotné fungovanie podniku, ale aj jeho postavenie na trhu a
konkuren¢na schopnost” jeho vyrobkov. Podniky sa preto snazia maximalizovat’ svoju po-
zornost’ na vyrobu na vSetkych stupiioch riadenia podniku. Vyuzivaja k tomu rdézne nastro-

je PL (APL, © 2005 — 2012)
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2.3.1 Vyroba

Vyroba sa realizuje prostrednictvom vyuzitia vyrobnej ¢innosti a tym teda vyuzitim celého
vyrobného systému, ktory predstavuje suhrn principov, metdd a postupov k dosiahnutiu
vizie a stratégie podniku. Podstatou tohoto systému je flexibilita, ktord sa stava jednou z
hlavnych konkuren¢nych vyhod a spociva v moznosti produkovat’ buduce vyrobky alebo

sluzby v akomkol'vek pocte a poradi. (API, © 2005 —2012)

Vyroba ako také je proces premeny (transformécie) a prisposobovania (adaptacie) zdrojov,
ktoré do nej vstupuju a naslednym vyrobnym procesom vedu k tvorbe findlnych vyrobkov
alebo sluzieb. (Tucek a Bobak, 2006)

Vyrobou uspokojujeme l'udské potreby tym, ze vytvarame pozadované statky a sluzby.
Vysledkom cielavedomého l'udského chovania vznikaju produkty. Cely transformacny
proces nam zaist'uju vstupné faktory, ktorymi zabezpecujeme ¢o najhodnotnejsi vystup.
Vyrobu by sme teda mohli opisat’ aj ako ucelnu kombinaciu vstupnych faktorov, ktorymi
docielime vytvorenie statkov a sluzieb. Vyrobné faktory alebo zdroje, ktoré pouzivame
v procese produkcie sa daji rozdelit’ do Styroch zakladnych skupin a to: prirodné zdroje

(poda), praca, kapitél a informdacie. (Tomek a Véavrova, 2007)

Vyrobny systém sa da v§eobecne naznacit’ schémou naznacenou na obrazku ¢. 2.

energie vyrobky

material p o
nove vyuzitie

informacie lusb
sluz
pracovna sila v
odpad

vyrobné prostriedky
regulacie emisie

Obrazok 2 Transformacény proces (vlastné spracovanie)
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2.3.2  Stihla vyroba

Stihla vyroba z anglického ndzvu ,,LLean Production* alebo celkovo koncepcia ,,LLean Ma-
nufacturing® pochadza z firmy Toyota, kde vznikla v 50-60 rokoch dvadsiateho storocia.
Uz v tejto dobe potrebovala hromadna vyroba vo firme Toyota vysoku uroven flexibility a
spolu s chybajicimi financiami na ndkladné investicie sa zacala spolo¢nost’ zaoberat’ kon-
cepciou zoStihl'ovania ako ur€itym druhom rieSenia pre tito situdciu. Lean production
predstavuje urcitt manazérsku filozofiu v podnikani. Jej hlavnou myslienkou je zbavenie
sa vSetkého prebyto¢ného a teda plytvania. Snazi sa skratit’ Cas medzi zdkaznikom a doda-
vatel'om a to prave eliminaciou plytvania medzi nimi. Teoéria je zalozend predovsetkym na
snahe o zvySovanie hodnoty, ktora je definovana na zéklade poziadaviek zakaznika. (Tu-

¢ek a Bobak, 2006)

Vel'mi dblezitou sti¢ast’'ou je spravne vyuzitie vSetkych nastrojov na eliminéciu zdkladnych
druhov plytvania a nie ich spravne a vhodné pomenovanie. Z praxe vieme definovat’ dve

urovne chéapania pojmu $tihla vyroba:

e Naucit’ sa, ¢o je Stihla vyroba — patria sem spolo¢nosti, v ktorych sa pojem Stihlej
vyroby eSte nespominal. Proces zoStihlenia procesov preto treba nastavit’ od uplné-
ho zaciatku a to uZ od vymedzenia pojmu S§tihla vyroba. Problémy sa za¢inaji riesit’
od zakladnej identifikacie druhov plytvania v danom podniku a ndvrhmi na ich eli-
mindciu. Najc€astejSie st tu firmy zamerané na tazky priemysel, strojarsku vyrobu,
papierensku vyrobu apod.

e Stihla vyroba na uritom stupni vyuZivania — pojem §tihlej vyroby je v tychto pod-
nikoch znamy a néstroje Stihlej vyroby su v urcitej faze implementécie. NajcastejSie

su tu podniky z automobilového priemyslu. (Tucek a Bobak, 2006)

Dal’$im rozhodujicim faktorom pre uspesné zavedenie tejto koncepcie, je spravna motiva-
cia a zapojenie zamestnancov do vietkych procesov optimalizacie a zlep$ovania. Stihla
vyroba by mala dokazat’ pruzne reagovat’ na poziadavky trhu a teda zakaznika. Koncepcia
vyzaduje od kazdého zamestnanca vysoku zodpovednost’, ako za kvalitu tak aj za priebeh
vyroby. Kazda spolo¢nost, ktord zacina presadzovat’ Stihlost’ v spolo€nosti ma zvoleny
svoj vlastny koncept, ktorého sucastou je subor nastrojov, technik a metod, s ktorymi pri
tomto procese pracuje. Tento subor je v principe vzdy vel'mi podobny, spolo¢nosti len me-
nia spdsob jeho prezentacie, resp. jeho zatriedenie do ponukanych produktov. (Tucek a

Bobak, 2006)
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Podniky, ktoré sa riadia koncepciou stihlej vyroby, by mali vykazovat’ nasledovné znaky:

Spolupraca — ako aj so zdkaznikmi tak aj s dodavatel'mi. Zakaznik sa stava spolu-
pracovnikom pri vyvoji novych vyrobkov a dodéavatelia dokazu prebrat’ znacny po-
diel kompetencii a uloh. Vdaka spravne nastavenym podmienkam vo vztahu k do-
davatel'om vieme redukovat’ zasoby a pozitivne zvySovat’ kvalitu vyroby.

Timova kooperécia — firmy kladi déraz na vysoku kvalifikaciu svojich zamestnan-
cov, ktory dokazu riesit’ Siroké spektrum uloh a mézu takisto preberat’ vel'a roznych
kompetencii. Takisto do vyvoja novych vyrobkov st okrem vyvojovych pracovni-
kov, konstruktérov a vyssie spomenutych zédkaznikov zapojeni aj pracovnici preda-
ja, marketingu, vyroby, montaZe, projektanti a aj technolégovia. Uspory z tohto bo-
du nie su viditeI'né hned’ na zaciatku, ked’ze sa jedna o nie jednoduchu realizéciu,
ale vedu k vyraznym usporam.

Pruzna zjednoduSena Struktira vyroby — vyroba prebieha v mensich davkach so za-
istenim pruzného reagovania na zmeny. Presadzuje sa plo$na organiza¢na Struktura
a decentralizacia kompetencii. VSetky ¢innosti v podniku sa zjednodusuju a vyuzi-
vaju sa jasné konecné ciele, tlohy a postupy. Dolezity je aj prehladny infomracny
systém, ktory umoznuje aktivnu spolupracu vsetkych pracovnikov.

Sustavné zlepSovanie Usilia o vysokl kvalitu - systém zlepSovania vyrobnych pro-
cesov — Kaizen, ktory vedie k zniZovaniu nékladov a zvySovaniu kvality. (Tucek a

Bobak, 2006)

Jednotlivé oblasti patriace do Stihlej vyroby sl zndzornené na nasledujucom obrazku.

Procesy
kvality a
standardizovana
praca TPM
ihle pracovisko, : :
vizualizacia rychle zmeny,

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vinvazZeny tok

efdukcia davok

Anadment toku
hodnagt

Stihly layout,
vyrobné hunky

Obrazok 3 Stihla vyroba (IPA Czech, 2007)
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2.3.3 Stihle pracovisko

Stihle pracovisko sa povaZuje za jeden zo znakov zavadzania §tihleho manazmentu. Tvori
podklad pre uskotoc¢novanie efektivnej Stihlej vyroby. Vd’aka Stihlemu pracovisku dokaze
podnik naplnit’ niekol’ko poziadaviek, ako napriklad rast vykonnosti, mensi pocet urazov,
narast kvality, redukcia zatazenosti organizmu. Stihle pracovisko sa vyuZiva vtedy, ak sa
zacina pracovisko projektovat, alebo ho zapdjame do vyrobnej bunky. Vdaka zostihleniu
pracoviska by sme mali zaznamenat’ narast praceschopnosti na pracovisku, mensi pocet
chyb realizovanych na danom pracovisku a hlavne sa tym zdokonaluje prehladnost’ vo

vSetkych bodoch vyuzivania pracoviska. (Kosturiak a Frolik, 2006)

2.3.4 Vizualizacia

Clovek ako Zzivy organizmus vnima az 80% informacii vizualne teda zrakom. Prave
z tohoto vedeckého zistenia vychadza teoria vizualneho usporiadania pracoviska a celkovo
celé vizualne riadenie. Vizualna komunikécia je jednou z najstarSich foriem dorozumieva-
nia sa a je vel'mi vyuzivanym prvkom v procese zoStih'ovania podnikov. Napomaha riadit,
informovat’, ucit’ a motivovat’ pracovnikov. VyuZivanie a aplikdcia vizudlneho manazmen-
tu ndm prinaSa do podniku radu vyhod. RozSirenie autonoémie pracovisk a zlepSenie ich
vzt'ahu k pracovnému prostrediu, vizualne riadenie a kontrola procesov, zjednodusenie a
zlepSenie komunikate vo firme, ¢i rychlejSie riadenie problémov, ktoré sa na pracoviskach
vyskytuju st len jednymi z mala vyhod. Pomocou vizualizicie dokdZeme vytvorit’ presne
usporiadané, organizované a riadené tzv. vizudlne pracoviska, na ktorych je kazdy jeden
proces jasne popisany a tym padom identifikacia a eliminacia plytvania sa stava jednodu-

chSou. (Debnar, 2010)

Medzi najcastejSie vyuzivané prostriedky vizualizacie patria napriklad informacéné tabule,
obrazkova dokumentacia, grafické oznacenia na podlahach, signaliza¢né zariadenia, fareb-
né rozliSenie nastrojov a suciastok atd’. Vizualizacia by mala byt uz na prvy pohlad jedno-

ducho pochopitel'nd a prehl'adna. (Debnér, 2010)

2.3.4.1 58

5S je motodika pre zniZenie plytvania na pracovisku. Je to zdkladny predpoklad pre zlep-
Sovanie procesov v podniku. Je si€ast'ou viacerych metodik a konceptov ako napriklad pri

vyuziti meody Kaizen, TPM, Lean manufacturing atd’. V hierarchii Stihlej vyroby patri do
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Standardizacie procesov a Stihleho pracoviska. Metddou 5S sa bude detailnejSie zaoberat’

tato praca v samostatnej kapitole. (Burieta, 2013)

2.3.4.2 Shadow board

Jeden z najCastejSie vyuzivanych spdsobov vizualizacie a nastrojov lean. Vyuzivaju sa ob-
vykle takzvané tienové dosky alebo tieniové tabule. Tieto dosky alebo tabule st navrhnuté
tak, aby umoznili pracovnikom zaznamenat’ uz na prvy pohlad podl'a miesta, na ktorom
nieCo chyba, ¢o konkrétne na nej chyba. Je to teda spdsob kontroly Standardného vybave-
nia a nastrojov. Tabul'a upozorni na chybajice polozky, udrzuje néstroje a zariadenia na
presne urcenych miestach a teda nie na zemy a na miestach, kde by mohli zavadzat’ pri
praci a uci pracovnikov poriadku a odkladania veci po praci tam, kde je to potrebné. Kazda
spolocnost’ si vie tabule prispdsobit’ podla procesov, ktoré vykonava. (Karwowski a Sal-

vendy, 2003)

i
Mhrts

Obrazok 4 Shadow board (vlastné spracovanie)

2.3.5 Vyhody zavedenia Stihlej vyroby

Mnoho spolocnosti pred zavedenim koncepcie zvazuje prinosy, ktoré im tato zmena v pro-
cesoch prinesie. Z réznych publikécii sa dozveddme o rovnanych moznych prinosoch, kto-
ré sa daju dosiahnut’ spravnou implementaciou metod $tihlej vyroby. Medzi najcastejSie

prinosy patri:

e ZniZenie poctu zmitkov pri kone¢nom vystupe,

e Redukciu zasob na desatinu,

e Investicie do strojov, zariadeni a nastrojov vie znizit’ o polovicu,

e Praca inZinierov sa da skratit’ o tretinu, ale vieme aj uSetrit’ azZ polovicu hodin l'ud-

kého tusilia vo vyrobe. (Kosturiak a Frolik, 2006)
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To, aké vSetky prinosy pre podnik to bude mat’, zavisi vo velkej miere od rozsahu zmien,
ktoré je potrebné v spolocnosti implementovat’. Prinosy vieme hodnotit pomocou mapy
toku hodnoét (Value Stream Mapping). Pre budice zhodnotenie stupna dosiahnutia cielov
Stihlej koncepcie je dobré nakreslit mapu toku hodndt pre Sucasny ale aj buduci stav
(vratane metrik). Medzi metriky, ktorymi vieme vyhodnotit’ uspesnost’ projektu a teda jeho

prinos pre spolo¢nost’ patria napriklad:

e Priebezné doba vyroby v ditoch — vyroba od vstupu materidlu do vyroby az po ko-
necny vystup. Prinosom sa stava jej skratenie.

e Rychlost’, akou je zdsoba vyrabana a predavana zakaznikovi a teda spolu s tym ako
je podnik schopny tuto obratku zvySovat'.

e Pocet procesnych krokov — vsetkych procesnych krokov so zameranim na také, kto-
ré podniku prindsaju pridant hodnotu. Podnik sa snazi redukovat’ pocet procesnych

krokov a to hlavne tych, ktoré pridani hodnotu neprinasaji. (Kosturiak a Frolik,

2006)

Medzi vel'mi Casté poziadavky zdkaznika je prenesenie spominanych bodov do penaz-
nej hodnoty, ktora vel'mi presne dokéze zhodnotit’ mozné Setrenie nakladov. (KoSturiak

a Frolik, 2006)
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3 USPORIADANIE VYROBNEO PROCESU

Jedna sa o usporiadanie pracovisk vyrobnej jednotky. Takéto usporiadanie moézeme usku-
to¢nit’” dvoma spdsobmi. Prvy spdsob je individuédlny, druhy sposob je skupinovy. (Hire-

goudar a Reddy, 2007)

3.1 Individuilne rozmiestnenie pracovisk

Pouziva sa z pravidla pri nizsich typoch vyroby a vo vyrobe, kde vyrobné procesy nemaju
tendenciu opakovat sa. Takéto rozmiestnenie vyuzivame hlavne ak je vo vyrobnej jednot-
ke maly pocet pracovisk. Vyuziva sa prevazne v laboratoridch alebo vo vyvojovych

dielnach. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

3.2 Skupinové rozmiestnenie pracovisk

Uplatiiuje sa pri zlozitejSich vyrobnych procesoch a teda pri vyssich typoch vyrob. Funguje

tu vyc€lenovanie, popripade zlu¢ovanie pracovisk podla jedného z dvoch hl'adisk a to:

e Technologické usporiadanie pracovisk,
e Predmetné usporiadanie pracovisk,

e Kombinovan¢ usporiadanie. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

3.2.1 Technologické usporiadanie

Toto usporiadanie vyuziva technologickt podobnost’ zariadeni, ktoré st potom podl'a toho-
to kritéria zaclenované do daného vyrobného Useku. Uplatituje sa hlavne v kusovej a malo-
sériove] vyrobe. Vznikaju tak vyrobné useky, ktoré uz ¢asto svojim nazvom odhal'uji aky
druh technologie sa v nich bude realizovat’. Pre priemyselnu vyrobu sa naj¢astejSie pouZi-

vaju ndzvy ako:

e Lisovna,
e Montaz,
e Povrchové tpravy,

e Balenie a expedicia.

Technologické usporiadanie méd mnoho vyhod aj nevyhod. Medzi vyhody patri malé citli-
vost’ na zmeny vyrobného programu. Zmeneny vyrobny program a postup vyroby sa da
realizovat’ bez zmeny v celom vyrobnom systéme a zmena sa dotyka hlavne dopravy die-

lov medzi pracoviskami. Takisto je mala citlivost na poruchy strojov, ked’ze je I'ahko
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mozné ich zamenitelnost’. Dalia vyhoda je v kvalifikacii vyrobnych pracovnkov, ktory
vykonavaju rovnaku profesiu a je tu jednoduchsi proces vzajomného ucenia a podporova-
nia sa. Pri sustredeni rovnakych alebo podobnych strojov sa zjednodusuje aj proces udrzby

a opravy tychto zariadeni. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

Medzi nevyhody patria hlavne vel'ké naroky na manipuldciu s materidlom pri doprave die-
lov medzi pracoviskami. Priebeznéa doba vyroby je dlha a priprava a jej riadenie je naro¢né.
Takisto k nemu potrebujeme velké vyrobné plochy, aj viacSie mnozstvo medziskladov.
Poslednou nevyhodou je objem rozpracovanej vyroby, s ¢im suvisi vel'ky objem viazanych

finan¢nich prostriedkov. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

Obrazok 5 Technologické usporiadanie pracovisk (Pernica, 2005)

3.2.2 Predmetné usporiadanie

Pri tomto type usporiadania su do vyrobnych usekov zaradované vsetky technologické
pracoviskd potrebné k vyrobe urcitej konkrétnej Casti vyrobku. Vysledkom su vyrobné
useky, ktoré maju nazov podla predmetu svojej vyroby. Toto usporiadanie sa uplatiiuje

v hromadnej a vel'kosériovej vyrobe. NajCastejSie sa vyuzivaji nazvy ako:

e Karosaren,

e Hriadele,

e Prevodovky,

e Napravy.
Pre toto usporiadanie je typicka aplikécia liniek, ktoré tvoria priestorovi koncentraciu pra-
covisk. Dolezitou sucastou je dopravny systém, ktory dopravuje rozpracované diely k lin-
kam a tvori medzi nimi vézbu. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

Da sa popisat’ niekol'’kymi vlastnostami. Medzi plusové vlastnosti tohoto usporiadania pa-

tria prave kratke a priehl'adne usporiadané dopravné cesty medzi pracoviskami. Priebezna
y
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doba vyroby je kratka a je tu aj relativne nizsi objem rozpracovanej vyroby. (Hiregoudar a

Reddy, 2007)
Potreba medziskladov klesa a spolu s tym aj naroky na vyrobné plochy. (Pernica, 2005)

Nevyhodami tohoto usporiadania su hlavne vysoké poziadavky na uroven pripravy vyroby
a zmeny vo vyrobnom programe prebiehaju t'azko, teda tento druh usporiadania sa stdva
malo pruznym. Zlozitej$ia je aj udrzba a oprava jednoucelovych strojov a zariadeni. (Per-

nica, 2005)
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Obrazok 6  Predmetné usporiadanie pracovisk (Pernica, 2005)

V praxi sa predmetné usporiadanie vyskytuje v dvoch formach. O akej forme sa hovori
zavisi od vyrobného mnozstva. RozliSujeme teda linkové a hniezdové usporiadanie. (Per-

nica, 2005)

3.2.2.1 Linkové

Vyuziva sa pri vyrobe malého poctu vyrokov, z pravidla jedného alebo viacerych, ale
technlogicky podobnych produktov. Vyroba len jedného vyrobku oznacuje tuto linku ako
prudovu. Pokial’ sa vyraba na linke niekol'ko sti€asti vymedzenych tvarom, rozmermi alebo

technologiou vyroby, tato linka sa oznacuje ako pruzna. (Hiregoudar a Reddy, 2007)

3.2.2.2 Hniezdové

Vyuziva sa pri vyrobe vysSieho poctu druhov a menSim vyrobnym mnozstvom technolo-
gicky podobnych vyrobkov. Vyroba prebieha najcastejSie vo volnej ¢asovej nadvéznosti
z ¢oho vyplyva, Ze je nutné okrem rozmiestnenia strojov riesit’ takisto aj medzioperacné
skladovanie. V zavislosti od poc¢tu vyrabanych dielov, zloZitosti vyroby, stupni mechaniza-
cie rozliSujeme volne rozptylenu, bunkoviu a radovi hniezdovo usporiadani vyrobu.
V praxi sa najCastejSie stretneme s radovym alebo bunkovym usporiadanim. (Hiregoudar a

Reddy, 2007)
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4 METODY PRIESTOROVEHO USPORIADANIA

Rozlozenie pracovisk v podniku je dblezitou sucast'ou vyrobnej logistiky. Na zacCiatku by
mala byt urobena analyza sucasného stavu a je nutné identifikovat’ optimalne rieSenie naco
sa vyuziva vela grafickych a vypocétovych metdd. K zdsadnym bodom, ktorymi sa pri

tvorbe layoutu zaoberame patria napriklad:

e Charakter vyroby,

e Znizenie materidlovych tokov,

e Spolahlivy chod vyroby,

e Flexibilita procesu,

e Vyuzitie plochy potrebnej k vyrobe,

e Eliminacia poctu stretov materidlovych tokov medzi pracoviskami. (Masin a Vy-

tlagil, 2001)

4.1 Materialovy tok

Patri do ¢asti hmotného logistického retazca. Je to riadeny pohyb materialu pomocou ma-
nipula¢nych, dopravnych, prepravnych a pomocnych prostriedkov a zariadeni tak, aby bol
materidl k dispozicii. Material musi byt k dispozicii vzdy v dant dobu, v potrebnom

mnozstve, na uréenom mieste a v ocakavanej kvalite. (Hefman, 2001)

Schématické zobrazenie materidlového toku je vhodnou pomdckou pri rieSeni materidlo-
vého toku. Na tomto zobrazeni s vSetky potrebné udaje suvisejuce s materidlom a jeho

manipuléciou pri prechode vyrobnym procesom. (Hefman, 2001)

Optimalnym vystupom je spracovanie vyrobku v ¢o najkratSom case a s ¢o najkratSou ces-
tou, cez vyrobny proces. Nasledné rozmiestnenie objektov (stroje, sklady) je zavislé od
tychto materidlovych tokov a dizkou trasy. Grafickymi a vypoétovymi metédami vieme

odstréanit’ krizenie materidlovych tokov. (Hetman, 2001)
Mezdi metddy grafického zobrazenia patria napriklad:
e Sankeyov diagram - graficky nim zobrazujeme priebeh materidlového toku medzi
objektmi. Vychadza z podorysu pldnu objektu. Vyuziva aj nizSie spomenuti Sa-
chovnicovu tabulku na znézornenie jednotlivého toku materidlu medzi pracovis-

kami. Objem materidlu za ur¢iti ¢asovl jednotku ndm zobrazuje hribka Ciar, jej
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dlzka zobrazuje vzdialenost’ prepravy, Sipky smer a Srafovanie druh prepravované-

ho materialu. (Tomek a Véavrova, 2001)

Piijem zbozi

—

Sklady surovin

l Piijem zbozi

Piijem zbozi

Sklad hotovych vyrobku

_-_,

Expedice

Obrazok 7  Sankeyov diagram (Tomek a Vavrova, 2001)

Metoda CRAFT - pri tejto technike berieme do ivahy vzajomnu polohu pracovisk.
Ide o priestorové usporiadanie, ktorého cielom je stanovit’ také rozmiestnenie diel-
ni a prevadzok, aby celkové naklady na manipuldciu s materidlom boli minimalne.
Porovnavaju sa hlavne zmeny vzdialenosti medzi nimi pri ich zameneni s oh'adom
na to, Ze vyrobok musi nasledovat’ technologicky postup, podla kterého ma dany
pocet a poradie pracovisk, ktorymi musi prejst. Metéda sa da uplatnit’ ako
v grafickej podobe tak aj vo vypoétovej. Castejsie sa vyuziva metoda vypoétom, pri
ktorej ddvame do matic infomracie o materialovom toku. Pri kontrole uz funguja-
ceho usporiadania vieme do matic umiestnit’ aj naklady na ich presun. (Cujan, Ma-
lek, 2008)

Sachovnicova tabul’ka - vyuZiva sa k rozboru materialovych tokov ale aj pre navrh
zamyslaného rozmiestnenia pracovisk. Usporiadanie prebieha na zdklade zasady o
pracoviskach s najvac¢§im poctom kontaktov alebo objemom materialu a tie budu

umiestnené ¢o najblizsie k sebe. (Cujan, Malek, 2008)
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Provoz 1 750 | 1500 450 ‘ 300 | 3000
Provoz 2 2000 | 2000 250 | 4250
Provoz 3 2500 | 2200 300 | 5000
Provoz 4 6550 | 400 | 6950
Sklad hotcvﬁ'ch 8750 8750
vyrobki
Sklad odpadu 1250 1250
Celkem 10 000 | 10000 | 3000 | 4250 | 5000 i 6950 | 8750 | 1250 | 49200

Obrazok 8  Sachovnicova tabul’ka (Cujan, Malek, 2008)

4.2 Layout pracoviska

Layout alebo takisto usporiadanie je sposob, ako su vyrobné Cinitele usporiadané vo vy-
robnom procese a ako s prerozdel'ované do jednotlivych ¢innosti procesu. O usporiadani
mozme hvorit’ na viacerych trovniach. Najvyssia Groven je geografické umiestenie, d’alSie
urovne tvoria usporiadanie budovy organizacie, usporiadanie procesu aZ po usporiadanie
samotného pracoviska. Nevhodny layout mdze spdsobit’ vznik plytvania v menSom ¢i vac-
$om rozsahu. Cakanie zakaznikov, dIhy procesny ¢as, neflexibilna vyrobna ¢innost’ su len

par prikladmi, ku ktorym sa vieme dopracovat’ zlym layoutom pracoviska. (KoSturiak a
Frolik, 20006)

Zhotovujeme vlastne nacrt pddorysu pracoviska so vSetkymi vyrobnymi prostriedkami
vratane skladovacich priestorov a dopravnyh ciest. Do takéhoto nécrtu je zakresleny mate-
ridlovy tok s moznymi variantmi na mozné rozne usporiadania strojov. (Cujan, Malek,

2008)

4.2.1 Stihly layout

Nevyhnutnou stcastou Stihleho layoutu je zmena priestorového usporiadania niektorej z
tirovni layoutu. Casto byva v podnikoch pri¢inou nizkej produktivity a zbytoéného plytva-
nia prave zIl¢é usporiadanie a rozloZenie pracovisk. Firmy nevenuji dostato¢né usilie na

hl'adanie optimalniho usporiadania pracovisk. Prave aplikaciou metddy Stihleho layoutu
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vieme docielit’ efektivnost’ v usporiadani pracovisk a tym vytvorenie pracoviska, kde su
minimalizované prvky plytvania sposobené prave zlym usporiadanim pracovisk. Tato me-
tdda nepouziva regaly, vel'ké palety alebo vysokozdvizné voziky, ked’ze znamenaji zby-
to¢né poziadavky na vyrbnu plochu alebo vyzaduju dokonca Specidlnu obsluhu. (Kosturiak

a Frolik, 2006)
Pozname niekol’ko spolo¢nych znakov Stihleho layoutu pracoviska a to:

e Flexibilita layoutu — dobre navrhnuty layout musi byt flexibilne navrhnuty tak, aby
sa s budiicou moznou potrebou vedel menit. Nejde len o momentélnu flexibilitu,
ale podniky pri robeni layoutov dbaji hlavne na udrzanie dlhodobej flexibility
tychto layoutov.

e Efektivita — alebo vyhodné a vhodné vyuZitie vyrobného priestoru. Podniky by sa
mali snazit’ minimalizovat’ priestor, avSak nie vzdy je to mozné alebo vhodné.

e Prehladnost’ — kazdy zamestnanec a aj zdkaznik by mal mat’ dostupné materidlové
toky vo vyrobe. Podniky sa snazia tieto toky dobre znacit, mat’ ich prehl'adné a
zrejmé pre kazdého zamestnanca a zakaznika.

e Bezpecnost’ a podmienky pri praci — zamestnanci musia mat’ zabezpecené bezpecné
pracovné podmienky na svojom pracovisku. Toto zabezpecenie prebieha bud’ ich
umiestnenim mimo nebezpec€ia, alebo bezpe€nostnymi prvkami, ktoré musia za-
mestnanci nosit’ po celt dobu prace. Takisto vSetky procesy, ktoré spolocnost’ vy-
hodnoti ako potencidlne nebezpecné pre zdkaznika alebo zamestnanca musia byt’
zabezpecené.

e Koordinacia riadenia — podniky vyuzivaji rozne komunikac¢né zariadenia a aj sa-
motny zamestnanci su rozmietneni tak, aby tok informécii nebol poruseny.

e Udrzba — zariadenia a stroje by mali byt’ dobre pristupné &isteniu a Gdrzbe. (Kostu-

riak a Frolik, 2006)
Zavedenim §tihleho layoutu pracoviska firma ziska:

e priamociaré a kratke trasy,

e minimalne priebeZné Casy,

e minimalne plochy na mezisklady a zasobniky,

e priamy materidlovy tok smerom k montaznej linke a expedicii,

e minimalizaciu prepravnych vzdialenosti medzi operaciami atd’. (Kosturiak a Frolik,

2006)
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4.2.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram z anglického spaghetti diagram je néstroj PI, ktory na zéklade pozoro-
vania danych os6b a ich pohybov pomo6ze vytvorit optimalne rozlozenie layoutu. Cahko

nim identifikujeme, ¢i je pracovisko neefektivne. (NHS, 2008)

Prvym krokom je zakreslenie aktudlneho rozvrhnutia pracoviska teda aktudlny layout. Po-
tom vizualne zakreslime Ciary, ktoré zndzoriiuju jednotlivé pohyby pracovnika, ktorého
pozorujeme. Tento nakres ndm pomdze k rozvrhnutie efektivnejSieho layoutu vzhl'adom

k vykonanym pohybom pracovnika. (NHS,2008)
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5 5S AKO NASTROJ STIHLEJ VYROBY

Metoda 5S ma pociatky uz v 16. storo¢i v Benatkah, kde sa stavali lode. Prave pri vyrobe
lodi sa zacCala prva snaha o optimalizaciu vyrobného procesu. Pracovnici uz po kratkom
obdobi dokazali postavit’ lod’ za niekol'’ko hodin namiesto niekol’kych dni oproti konkuren-
cii. Zékladom sa stala pripravenost’ robotnikov. Uz pred zacatim vyrobného procesu mali
potrebny material pripraveny, rozdeleny a usporiadany. Pomdcky, pripravky, meradla a
naradie mali na presne urCenych miestach a dodrzovali presne urcené postupy prace. (Bu-

rieta, 2013)

Metoda 5S ako nastroj Stihlej vyroby je znamy po celom svete. Nazov 5S vznikol ako
zoskupenie pociatocnych pismen piatich japonskych slov, kde aj metéda vznikla. Bola
vytvorena ako sucast’ Toyota Production System a jej zakladatel'om je Taichi Ono. V tej
dobe automobilka bojovala o svoju existenciu a prave pomocou zavedenia prvkov Stihlej
vyroby a teda aj 5S sa situacia zepsila. Dnes sa do podnikov zacleiiuje uz v rannej faze
aplikovania konceptu $tihlej vyroby, ¢im uz v zaciatkoch priaznivo ovplyviluje myslenie a
pristup zamestnancov k praci. Podniky tak pozorujii zlepSeny pristup zamestnancov
v oblasti zodpovednosti a sebadiscipliny. V publikécii sa zavedenie 5S vnima ako nutnost’
pri snahe o zoStihlenie podniku a pri d’alSom vyuzivani pokrocilejSich médd ako su napri-

klad Kaizen apod. (Bauer, 2012)

Patri do skupiny ndastrojov, ktory sluzi k vytvoreniu vizualneho pracoviska. Celym pro-
gram je zamerany na Cistotu a Standardizaciu, ktorou sa odstraniuje plytvanie a tym pro-
spieva k zlepSeniu ziskovosti, efektivity a bezpecnosti. Prostrednictvom 5S chce podnik
dosiahnut’ dobry stav hospodarnosti, ¢istoty a poriadku na pracoviskach. Vieme fiou znizit’
dopady kazdého druhu. Za nutnost’ sa povazuje venovanie pozornosti nielen aplikovaniu
metody, ale aj jej spravnemu fungovaniu v budicnosti. Vd’aka vizualizacii pracovisk sa
znizuje Cas na hl'adanie pracovnych pomdcok a inych predmetov potrebnych k vyrobnému
procesu, ¢o bolo vedecky zmerané ako 30 % pracovného Casu, ktory pracovnik stravi prave
hl'adanim. Cielom metody nie je len urobit’ poriadok na konci smeny, ale ide o dodrziava-
nie urCitého vytvoreného procesu. Pravidelnym upratovanim pracoviska zabranujeme to-
mu, aby sa na iom nahromadilo vel'ké mnozstvo nepotrebnych predmetov, pomdcok, do-
kumentacie a $piny. Toto ma za nasledek to, Ze pracovnici nemdzu najst’ potrebné naradie
a pomocky, skladnici Casto polozia palety len jednoducho tam, kde je priestor, na praco-

visku niesu volI'né cesty, ktoré¢ maju sluzit’ na prechod. Celé pracovisko sa stava nebezpec-
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né pre vykonavanie prace a zvySuje sa riziko pracovného razu. Z tohoto dévodu sa neda
uz d’alej na pracovisku pracovat’ a az v tomto Stadiu sa zacina s upratovanim. (58S, 6S, nebo

dokonce 7S, © 2012)

Ciel'om je, aby sa na pracovisku nachadzali len tie predmety, ktoré su aktudlne potrebné
k vyrobe dané¢ho produktu. Mali by tu byt len predmety, ktoré pridavaju hodnotu alebo
umoznuju pridavat’ hodnotu produktu. (5S, 6S, nebo dokonce 7S, © 2012)

Metoda upozoriiuje taktiez na problémy s kvalitou a logistikou. Dava podnety
k dodrziavaniu bezpe€nostnych predpisov a tym priaznivo posobi na pocet urazov vznik-
nutych na pracovisku. Metoda nie je urend len pre vyrobné podniky, ale aj pre podniky

poskytujuce sluzby a takisto pre administrativu. (Chundela, 2001)

5S je teda zamerand na elimindciu plytvania na pracovisku a to pomocou piatich zaklad-
nych krokov, ktoré tvoria predpoklad pre neustdle zlepSovanie v podniku. Prave toto vie
podnik dosiahnut’ spravnym zavedenim tychto piatich pilierov metody 5S a tym zabezpecit
prezitie firmy neustdlym zlepSovanim jej procesov. Casto sa stava, ze podniky tato metodu
podcetiujt protoze znie vel'mi jednoucho. Neuvedomuju si vSak, ze upratany a ¢isty podnik
vytvara menej poruch, dosahuje vy$sej produktivity, nema problémy s terminami a plni ich

vcas a je charakteristicky svojou bepecnost'ou. (Eaton, © 2013)
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Obrazok 9  Pét pilierov 5S (Hirano, 2009)
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Povodne boli v tomto Japonskom systéme len Styri ¢innosti. Aktivity zacinali na pismeno

S a boli to:

e Seiri (triedenie),
e Seiton (systematizovanie),
e Seiso (Cistenie),

e Seiketsu (systematické upratanie, Standardizacia). (Burieta, 2013)

Neskor bola pridana piata ¢innost’, ktora dokoncila prvky piatich S a vytvorila dnesna 5S

metodu. Piata ¢innost’ je:

o Shitsuke (disciplina). (Burieta, 2013)
5.1 Charakteristika jednotlivych S

5.1.1 Seiri - Triedenie

Prvym krokom je triedenie alebo separovanie teda japonskym ndzvom seiri. V tejto faze
prechadzame celé pracovisko a snazime sa popremyslat’ nad kazdou vecou zvlast’ a hlavne
nad tym, ¢i ju pri praci potrebujeme a €i je ndm v procese vyroby prinosnd. Ak zistime, Ze
ju k préci nepotrebujeme, tak ju z pracoviska odstranime. V priebehu tohoto kroku prideme
na vel'mi vela veci, ktoré pouzivame kazdy den a teda ich odstranit’ nemd6zme ale aj na
veci, ktoré nepouzivame a teda im moézme najst’ miesto, kde budua v pripade d’al’Sej potreby
k dispozicii. Dal’ou moznostou je, Zze dané predmety pouzivame len ob&as napriklad 1x za
mesiac. Tieto predmety by mali byt uloZzené do skladovacich priestorov, ktoré budu na
tento ucel urené. Nutné je odstranit’ aj veci, o ktorych zatial’ nevieme, €1 ich budeme po-
trebovat. Vysledkom je teda pracovisko, na ktorom su len potrebné polozky a predmety

pre aktualny prevoz a aj to iba v potrebnom mnozstve. (Burieta, 2013)

Tato faza neznamend len vyhodenie nepotrebnych predmetov ale aj to, ze predmety buda
uhl'adne usporiadané. Triedenie je vel'mi dolezitd faza protoze vytvorime prostredie, v kto-
rom priestor, peniaze, energie, ¢as a d’alSie zdroje mozu byt’ vyuzivané ¢o najefektivnejsie.

(Bauer, 2012)

Jednotlivé poloZzky na pracovisku by mali byt roztriedené podla intenzity pouzivania. Na
toto moézZeme vyuZit’ triedenie podl'a Pareta a to:
e A —polozky, ktoré sa vyuZzivaju denne,

e B —polozky, ktoré sa vyuzivaju na tyzdennej aZ mesacnej baze,
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e (- polozky, ktoré sa vyuzivau vynimocne. (Bauer, 2012)

V tabul’ke ¢.1 je zhrnuté, kde by sa mali nachadzat’ nastroje vzhl'adom na ich frekvenciu

pouzivania.

Tabul’ka 1
(Bauer, 2012)

Spravne skladovanie na zéklade roztriedenia podla frekvencie pouZzivania

Priorita Frekvencia pouZzitia Skladovanie
Nizka Menej ako raz za rok Odstranit’
Niekol'kokrat za rok Vzdialeny sklad
Stredna Raz za 2-6 mesiacov Na dielni
Raz za mesiac Blizko miesta pouzitia
Raz za tyzden V dohl'adnej dobe
Vysoka Raz za den Na pracovisku
Raz za hodinu Na stole

5.1.2 Seiton — systematizovanie

Po vyradeni vsetkého zbytocného z pracoviska ndm zostanu iba veci skutoCne potrebné
k vyrobe. Vsetky tieto veci musia byt ale aj na sprdvnom mieste ind¢ nam ich hladanie
zaberie vel'a Casu a sposobuje ndm to plytvanie. V druhom kroku teda musime polozky
zorganizovat tak, aby sme minimalizovali zbyto¢né pohyby, ¢as a usilie. (Gilbertova, Ma-

tousek, 2002)

Casto sa vyuziva malovanie siluet na povrch miesta, kde maju nastroje svoje stale miesto
(tienové tabule). V tomto kroku ale eSte Ziadny z bodov neStandardizujeme ked’Ze miesto
ulozenia nemusi byt eSte kone¢né a mdze sa po vyskytnuti idealnejSiecho miesta este pre-
miestnit’. Na konci tohoto kroku je teda viditeI'né jasné, kde ma kazda jedna vec svoje ur-

¢ené miesto. (Burieta, 2013)

5.1.3 Seiso — ¢istenie

Hlavnym ciel'om tohoto kroku je odstranenie $piny, necistoty z pracoviska a neustéale udr-
Ziavanie tohoto poriadku na pracovisku. Behom ¢istenia sa mézu objavit’ viaceré poruchy a

nedostatky (Unik oleja, odpadovy material atd’.). Ak chceme zabranit’ hroziacim vypadkom
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vyroby v désledku poruchy stroja alebo poskodenia nastrojov musime dbat’ na preventivnu
udrzbu. Len problém, ktory je v€asne identifikovany sa dé rychlo a I'ahko napravit’. (Burie-

ta, 2013)

Predmetom Cistenia vSak nieje len pracovny priestor ale aj jeho okolie (ulicky, oknd, kan-
celarie atd’.). Pravidelnym cistenim, kontrolou a udrzbou sa Cistenie stane beznou sucast’ou
pracovnej naplne. Vieme v tomto kroku eliminovat’ neproduktivne Casy, pracovné tirazy a

vynaloZenu energiu. (Burieta, 2013)

5.1.4 Seiketsu — Standardizacia

Cielom Sstvrtej fazy je vytvorit’ Standard pracoviska, v ktorom bude jasne definované co,
kedy, kto a preco ma robit’, Cistit, udrzovat’ ¢i kontrolovat’. Tento bod je spojenim prvych

troch faz do jedného celku. (Bauer, 2012)

Druhym pohl'adom na tento bod je dbanie o &isté a zdravé prostredie, kedy dopiiame prvé

tri fazy o ochranné pomocky a vhodné pracovné odevy. (Burieta, 2013)

Spojitost’ medzi seiri, seiton a seiso docielia podniky systémami a postupmi. Bez spojitosti
by podniky dosahovali len urcitych zlepSeni ale vracali by sa stale na zaciatok. ManaZment
podniku rozhoduje, s akou frekvenciou sa budl kroky robit’. Tento krok je teda priestor pre
tvorbu Standardov, ktorych funkciou je pomoc pri udrzani docielené¢ho prvotného vysled-
ku. Standardy zamerané na vzhlad a idealne umiestnenie v priestore daného pracoviska
zaist'uju jednoduchou kontrolu. Doporucuje sa vyuzitie fotografii s kratkymi a vyystiznymi
popiskami dolezitych informacii. V Ziadnom pripade by nemalo dojst’ ku skomplikovaniu

prace l'udi, nakol’ko hlavnou tilohou §tandardov je jej ul'ahcenie. (5S pro operatory, 2009)

5.1.5 Shitsuke — systematizovat’

Piaty krok spociva v udrZani prvych Styroch faz. Jej cielom nieje len udrzat’ sti€asny stav,
ale jednd sa o jeho neustéle zlepSovanie. Trva vel'mi dlhy ¢as nez sa Standardy stantl pre

vSetkych zamestancov samozrejmost'ou v ich dodrziavani. (5S pro operatory, 2009)
Aby bol tspech dosiahnuty, je mozné vyuzit’ nasledujiice moznosti:

e Vizualizacia,
e Pravidelné audity,
e Skolenia,

e Jednobodov¢ lekcie. (5S pro operatory, 2009)
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

6.1 Profil spolo¢nosti

Slovenské firma KLIMSTAHL, s.r.o., ktorej logo mézeme vidiet’ na obrazku ¢.11, so sid-
lom v Myjave a vyrobnou prevadzkou vo Vad'ovciach — Hrabniku je strojarska firma zao-
berajuca sa vyrobou strojarskych komponentov pre meraciu, tlakovu a filtraéna techniku.
Svoje vyrobky preddva do viacerych priemyselnych odvetvi. Najcastej$imi odberatel'mi st
plynarensky, vodarensky, automobilovy priemysel a ich percentualne zastupenie mozeme
vidiet’ na obrazku 10. Pre zaistenie vyroby ma firma stabilnych dodavatel'ov na vSetky typy

potrebnych materialov, z ktorych su ich vyrobky vyrabané a takisto aj dodavatel'ov naradia

na obrabanie.

&

Predaj

H Plynarensky priemysel 45%

M Vodarensky priemysel 28%

i Automobilovy priemysel 15%
M Elektrotechnicky priemysel 9%

i Ostatny priemysel 3%

Obrazok 10  Zastipenie odberatel'ov podl'a priemyslu (vlastné spracovanie)
Medzi materidly, ktoré spolocnost’ najcastejSie pouziva patria napriklad — ocel’, antikora,

mosadz, hlinik, bronz, teflon, odliatky hlinika a ocele a iné.

Firma je vlastnikom certifikatu kvality s predmetom certifikacie — vyroba strojarenskych

dielcov obrabanim a to konkrétne normou:

e [SO 9001:2008.
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Obrazok 11 Logo spoloc¢nosti (firemny zdroj, 2017)

6.1.1 Hlavné ¢innosti
Medzi hlavné ¢innosti, ktoré vykonava pri vyrobnom procese spoloc¢nost’ patri:

e Trieskové obrabanie,

e Sustruzenie,

e Frézovanie,

e Obrabanie odliatkov a Specidlnych profilov,
e Mechanické skladace sucasti,

e Technicky vyvoj a programovanie,

e Meranie dielov,

e Umyvanie a odmastiiovanie dielov.

6.1.2 VedPajsie ¢innosti

e Lisovanie,

e Zvaranie,

e Brusenie,

e Povrchova tprava,

e Zinkovanie, cinovanie, eloxovanie, fosfatovanie,
e Praskové lakovanie,

e Pasivacia antikory.
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6.2 Trzby spolo¢nosti

Trzby ako aj celkovy vyvoj spolo¢nosti za poslednych 5 rokov mdézeme vidiet’ na obrazku

¢.12.

(in thou. €) 2012 2013 2014 2015 F. 2016

Trzby / Revenues 6887 5930 8743 7264 7822
gﬁgg‘:fnkg‘g: v 381 361 283 165 251
Zis'glgt"pzr‘g?i’t'e“i 261 245 165 67 148

Aktiva / Assets 4566 4811 5088 5199 5377
Vlastné imanie / Equity** 844 1089 1254 1239 1301
EBITDA (final) 665 692 630 514 581
Zamestnanci / Employees 104 96 107 95 93

Obrazok 12 Vyvoj spolocnosti (firemny zdroj, 2017)

6.3 Historia

Spolo¢nost’ zacala podnikat’ iba s malym poctom vyrobnych zariadeni, ktoré postupom
Casu prechadzali do vlastnictva spolocnosti, s vtedy, k tomu prislichajucim poctom za-
mestnancov. V tejto dobe nebolo potrebné, aby spolo¢nost’ mala, ¢i uz v administrative
alebo vo vyrobe vel'a konkrétne Specializovanych pracovnikov na réznych funkciach. Dnes
uz spolo¢nost’ zamestnava okolo 90 zamestnancov a preto sa potreba riadenia a kontroly
zvysila. Tento fakt spdsobil, Ze spolo¢nost’ prijala mnozstvo novych zamestnancov na po-
zicie, ktoré vyplyvaju z metdd PI. Zostihl'ovanie (okrem inych) ako jedna z metdd PI sa
stala pre spolo¢nost’ samozrejmost’ou. V spoloc¢nosti je uz vytvorenych viacero Specializo-
vanych pracovisk a na kazdom je kvalifikovany pracovnik zodpovedny za svoju konkrétnu
¢innost. V administrative sa pracuje od pondelka do piatka a vyrobny pracovnici tu pra-
cuju na zvacsa trojzmennej, nepretrzitej prevazke. Na organizac¢nu Struktiru spolo¢nosti sa

moZeme pozriet’ na obrazku ¢.14.

Na trhu si spolo¢nost’ buduje stale viac konkurencieschopné postavenie voci ostatnym a to
vd’aka uz jedenastrocnym skusenostiam v odbore. Od zaciatku mala firma vel’ky potencial
na uspech a rast prave vdaka regionu, v ktorom toto zameranie dovtedy nebolo aj napriek
dopytu po ich produktoch v danom regione. V okoli sa naslo vela spolo¢nosti, pre ktoré

boli polotovary vyrabané vo firme kI"aicovymi k ich d’alSiemu spracovaniu. V stcastnosti
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uz vo svojom regione patri medzi najvacsie strojarenské spolocnosti a to aj preto, ze dispo-

nuje velkymi vyrobnymi kapacitami vo svojom vlastnictve.
6.4 Vyrobna Cinnost’

6.4.1 Vyrobné priestory

Vyrobna prevadzka spolocnosti mé rozlohu 2750m~? Této rozloha nebola vzdy taka.
V roku 2015 presla spolo¢nost’ velkou prerabkou z dovodu stale narastajiceho objemu
produkcie. V tomto obdobi narastal dopyt po vyrobkoch spoloc¢nosti a vyrobné priestory uz
neboli dostacujuce. Vedenie spolo¢nosti sa preto rozhodlo, Ze rozsiria ako vyrobnu preva-
dzku tak aj strojné vybavenie spolocnosti. V roku 2015 bola teda prevadzka rozsirend o
520m~? Tymto zvdcSenim bolo mozné rozsifit skladové priestory a vznikol aj priestor pre

celtl nova vyrobnu jednotku.

K spolocnosti patri aj expedicny sklad, ktory sa nachddza 15km od hlavnej prevadzky.
Sklad méa rozlohu 250m~?a vyuZiva sa ku dokon€ovaniu prac na jednotlivych vyrobkoch a

takisto sa tu mensSie vyrobky kompletizuju, balia a pripravuji k expedicii.

Vyrobné priestory sa skladaji zo Styroch samostatne fungujticich jednotiek. Podorys spo-
lo€nosti spolu s rozlozenim jednotlivych vyrobnych hal méZeme vidiet na obrazku 13.
Kazda jedna vyrobna hala mé svoj vlastny vchod, ale navz4jom st zvnutra prepojené prie-

chodmi. Obsah a hlavni vyrobnu ¢innost’ jednotlivych vyrobnych hal popisem v dalSej

kapitole.
VYROBNE PRIESTORY
3 4 3 2
t t t t
- ‘ . SKLADOVE PRIESTORY

Obrazok 13  Mapa objektu (firemny zdroj, 2017)
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6.4.2 Vyroba

Ako uz bolo vyssSie spomenuté vyroba prebicha samostatne v Styroch vyrobnych halach.

Kazda hala ma svoj Specificky druh vyroby a vyroba sa neopakuje ani v jednej z nich. Pre-

biehaju tu vSetky druhy vyroby od hromadnej cez sériova, dokonca v niekol’kych pripa-

doch je len kusova vyroba. V tabulke niz§ie mézeme vidiet’ prehl'ad vyroby v halach.

Tabul’ka2  Prehl'ad vyroby v halach (vlastné spracovanie)
1. hala 2. hala 3. hala 4. hala
- hriadel’ky - piesty - vyrobky | - hrdla do vo-
Nazov vyrobku | - remenice - telesa do |? odlievanych domerov
vodomerov polotovarov - vzorkovanie
- 1 vretenové - CNC obra- | - CNC sustruhy | - CNC ststruhy

automaty : .
bacie centra - pilka - radlovacka
- 6-8 vretenoveé
Strojné vybavenie | auomaty - valcovacka - fréza
- odstredivka - sustruh
Charakter vyroby | - obrabanie - obrabanie - obrabanie - obrabanie
Smennost’ vyroby | - plynula - od pondelka | - plynula - od pondelka
do piatku do piatku
Opakovatel’'nost’ | - pravidelna - nepravidelna | - nepravidelnd | - nepravidelna
vyroby
Typ vyroby - vel'kosériova | - kusova - malosériova - malosériova
Pocet vyrobenych | + 12000 ks + 80 ks +2000 ks +700 ks

kusov za smenu
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7 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYROBNEHO PROCESU

Ako je viditeIné na obrazku nizSie spolocnost’ nemd v organizacnej Struktire zahrnut
funkciu priemyselného inZiniera. Mnoh¢ z metod priemyselného inZinierstva ma zavedené
a pouzivané v spolocnosti, ale nie kontrolované. Z mojho pohl'adu je v spolo¢nosti velky

potencidl pre ich zavedenie do beZznej prevadzky a tym aj zlepSenie aktudlneho stavu.

Ciel'om tejto prace bolo z pohl'adu priemyselného inzinierstva analyzovat’ sicastny stav vo
vyrobe a najst’ tu vyrobnu jednotku pre analyzu, kde je nosnd vyroba celej spolocnosti.
Nosna vyroba bola posudzovana z pohl'adu najvyssieho podielu opakovanej vyroby. Dalej
bolo v tejto hale potrebné odporucit’ vhodné metddy PI pre zlepSenie stavu. Zakladom pre
spravnu analyzu bolo zozndmenie sa s pracovnymi procesmi, pracovnikmi a ich népliou
prace, pozorovanie chodu vyroby a nasledné snimkovanie jedného z pracovnikov pocas

jeho smeny aby bolo zamedzené plytvaniu v ¢o najvicSom rozsahu.

Vyroba 1. hala

Veduci vyroby o
na 1. az 3. hale

Vyroba 2. hala

| Majster Vyroba 3. hala

Technolég

HE

Veduci vyroby
na 4. hale

Vyroba 4. hala

Manaiér
kvality

Kontrola kvality|
3D

—[Kontrola kvality fe—

Konatel'

Veduci skladu

Veduci nakupu

Veduci udrzby

i

Veduci
expedicie

1t Balenie

Ekoném

Obrazok 14  Organizacna Struktara spolocnosti (vlastné spracovanie)

V tejto kapitole budli uvedené vypozorované silné a slabé stranky vyrobného prostredia,
popisany bude sucasny layout prvej vyrobnej haly, d’alej budu rozpracované vysledky zo
snimkovania pracovnika pocas jeho smeny ale aj vyrobny proces vyroby hriadel’ky. Na

zaver buda uvedené navrhy pre zlepSenie stavu na zédklade metod PL
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7.1 SWOT analyza

V tabul’ke nizs§ie moZeme vidiet’ rozpracované silné, slabé stranky vyrobného prostredia
v spolocnosti ale takisto st spomenuté prilezitosti a hrozby, ktoré nan posobia. Tabulka
sluzi k rychlejSiemu a lepSiemu prehl'adu o tom, ¢o spolo¢nost’ dokaze vylepSit’ pri procese
vyroby a ¢o naopak funguje tak ako ma. Netreba ale zabudat, ze aj silné stranky je potreb-

né kontrolovat’ a stale vylepSovat’.

Tabul’ka 3 SWOT analyza (vlastné spracovanie)

Absencia funkcie priemyselného

inziniera

Absencia metdd PI

Nedostato¢né skladovacie priestory

Neusporiadané pracoviska

Nevyrieseny sposob vypadéavania

kusov z vyrobného zariadenia

Zdlhavy presun medzi vyrobnymi

zariadeniami

Oznacovanie hotovych vyrobkov,

materialu, objektov ...

Utlm plynérenskej vyroby

Narast konkurencie

Rast cien energii a materialov

Nedostatok kvalifikovanych pra-

covnych sil
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7.1.1 Zhrnutie silnych a slabych stranok vyrobného prostredia

Po case stradvenom vo vyrobnom procese nebolo t'azké zistit, kde ma podnik silné a kde
slabé stranky. Zamestnanci tvoria vel'mi dobry kolektiv, ktory sa navzajom podporuje na
vSetkych urovniach. Pracuje tu Siroké vekova Skala — od mladych zamestnancov s inova-
tivnymi navrhmi az po starSich skusenejsich pracovnikov. Jednou zo silnych stranok je aj
to, Ze zamestnanci su kvalitne vyskoleny a poznaji dobre pacovné postupy, ktoré vykona-
vaju. K praci pristupuji zodpovedne a aj napriek nekontrolovaniu ¢asu prichodu na praco-

visko, zamestnanci nemeskaji a smeny si predavaju vcas.

Prostredie je prijemné a aj napriek neusporiadanym pracoviskam, na korych nema ziadny
z predmetov svoje uréené miesto je vyrobny priestor bezpecny. Jednou zo slabych stranok
je aj nedostato¢né oznacovanie ¢i uz materialu potrebného k vyrobe, ale chybaji aj miesta

na ukladanie nastrojov, paliet, olejovych kanistrov a inych veci.

Pri vyrobe &asto dochiddza k zbytoénym nepodarkovym kusom a to z dovodu zdihavého
presunu medzi vyrobnymi zariadeniami a tym zhorSenej kvalite kontroly pri vystupoch z
vyrobného zariadenia. Miesto pre vypadavanie kusov bolo malé a kusy padali ¢asto na
seba a tym sa znehodnocovali. Aj napriek tomuto zisteniu ma firma spolu aj s ostatnymi
vyrobnymi halami stale vynikajuce vysledky v pomere kvalitne vyrobenych kusov a zmet-

kov a to aj vd’aka modernému strojnému vybaveniu.

Cela tato analyza vyplynula zo zistenia absencie viacerych metdd PI a to hlavne z dovodu
absencie samotnej funkcie priemyselného inZiniera, ktory by dohliadal na zavedenie, kont-

rolu a Standardizaciu postupov podl'a metod PI.

7.1.2 Zhrnutie prileZitosti a hrozieb vyrobného prostredia

Z pozorovanych analyz a stavu aktudlnej vyroby je zrejmé, Ze spolo¢nost’ tvoria skoro
z polovice vyrobky vyrabané pre plynarensky priemysel. Utlm vyrobnej ¢innosti v tomto
priemysle je teda pre firmu najvicsia hrozba. Tento fakt ale vyrovnava skutocnost’, Ze fir-
ma ma vel’ky potencial preniknit’ so svojou vyrobou aj na nové trhy alebo zvacsit’ podiel
vyroby aj pre ostatny priemysel. Takisto ndjdenie novych odberatel'ov firme dokaze zaistit’

stale postavenie na trhu aj do budtcnosti.

Ako d’al$iu hrozbu pre spolo¢nost’ vidim preniknutie novej konkurencie na trh. Momenta-
ne si firma drzi vedice postavenie na trhu vd’aka svojej jedinecnosti vo vyrdbanych pro-

duktoch.
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Zvysovanie nakladov na vyrobny proces dokaze negativne ovplyvnit’ stabilitu chodu vyro-
by. Rast cien energii a materialov by mohol sposobit’ navysSenie nakladov az o niekol’ko
desiatok percent oproti aktudlnemu stavu a mohol by byt’ dokonca pre spolo¢nost’ destruk-
tivny hlavne ¢o sa tyka ndkladov na energie preto sa povazuje za jednu z hrozieb, na ktoré

netreba zabudat’.

Ako posledny bod spomeniem fakt, Ze na trhu je sice dostatok pracovnych sil ale nie kvali-
fikovanych a ich zaskolenie trva vel'mi dlho. Spolo¢nost’ momentéalne nema problém s kva-
litnymi vzdelanymi zamestnancami ale tato situécie vie vel'mi 'ahko nastat’. Tento jav by
mohlo zlepsit' vyuzitie dotacii z Eurdpskej unie na nové projekty v spolo¢nosti, ktoré

okrem modernizacie vyroby by mali zahfiiat’ aj projekt pre vzdelavanie zamestnancov.

7.2 Vyber pracoviska pre podrobnu analyzu

1. Ako je zrejmé z Tabulky 2 najvacési objem vyroby z hl'adiska poctu vyrabanych
sucasti je produkovany prvou halou. Na tomto konkrétnom pracovisku sa za jednu
osem hodinovli smenu vyrobi priblizne 12000ks vyrobkov. Prevaznu ast’ vyroby
tvoria hriadel’ky, ktorych sa vyraba az okolo 9000ks za smenu. Ostatnli vyrobu tvo-
ria remenice.

2. Dal$im dévodom pre podrobnii analyzu tohoto pracoviska je skutoénost, Ze jej vy-
robky takmer zo 100% tvoria pravidelne opakovanu vyroba, ktord je zdkladom cin-
nosti podniku (vyroba v ostatnych troch halach je bud’ nepravidelne opakovana ale-

bo neopakovand).

7.2.1 Podrobna analyza 1.haly

V prvej vyrobnej jednotke sa nachadzajii 1 vretenové automaty, 6-8 vretenové automaty a
jedna odstredivka. Vyroba je tu plynula a teda prebieha v troch osemhodinovych smenach
za den, po cely tyzden vratane vikendov a sviatkov. Layout vyrobnej haly vidime na nasle-
dujacom obrazku. V hale pracuji spolu Styria pracovnici na jednej smene pricom dvaja
ovladaji 1 vretenové automaty a dvaja 6-8 vretenové automaty. Do odstredivky sa davaju
na odmastnenie vSetky kusy, ktoré sa v tejto hale vyrobia. TyCovy materidl potrebny pre
vyrobu je k dispozicii vo vonkajSom sklade a kazdy jeden pracovnik si ho k vyrobe musi

zabezpeCit’ sam zobratim z tohoto skladu.
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6-8
i N vretenovy
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat
automat
Preched do 2. haly
Odstredivka
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat
6-8
vretenovy
automat
6-8
vretenovy 6-3
automat vretenovy
ﬂ automat
Unikovy wychod

Obrazok 15 Layout 1. haly (vlastné spracovanie)

7.2.2 Vyrobny proces typického predstavitel’a vyroby

Ako uz bolo uvedené vysSie v najvicSom pocte kusov sa vyrabaju hriadel’ky preto tento

vyrobok bol vybraty ako hlavny predstavitel’ sic¢iastkovej zakladne.

Hriadel’ky sa vyrabaji na 1 vretenovych sustruznickych automatoch. Ich vyroba je plynula
a prebieha nepretrzite po cely ¢as smeny. Stroj obraba gul’ati tyCovinu za pomoci nozov,
ktoré rezii ty¢ovinu na pozadovanii dizku. Hriadelky sa vyrabaji roznych dizok aj prieme-
ru dokonca aj z ro6znych materidlov. Vyrobny proces je sprevadzany za pritomnosti oleja,
ktory sluzi ako chladiaca kvapalina. Kazdy jeden kus po narezani musi ist’ do takzvanej
odstredivky, kde je z neho odstraneny olej a nésledne je hriadelka pripravend na d’al’'Siu
upravu a to radlovanie, ktoré ale neprebieha v tej istej hale ale vo Svrtej hale. Pracovnik
teda musi po urcitej dobe vzdy zaniest’ prepravku s hriadel’kami ku stroju na radlovanie,
kde dalsi zamestnanec ukladd kusy do radlovacky. Oradlované hotové kusy sa na konci
smeny vzdy vazia a to sltzi ako kontrola o pocte vyrobenych kusov. Hriadel’ky idu d’alej
na povrchovu upravu, ktora je ale zabezpecovana externou firmou. Obrazok 16 ndm zobra-
zuje hotovl oradlovant hriadel'ku a na obrazku 17 vidime jeden z technickych vykresov

hriadel’ky.
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Obrazok 16  Hriadelka (firemny zdroj, 2017)
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Obrazok 17  Technicky vykres hriadel’ky (firemny zdroj, 2017)

7.3 Snimok pracovného dna

V nasledujtcej tabulke je vyobrazeny jeden den teda jedna osem hodinovd smena vyrob-
ného pracovnika na dvoch 1 vretenovych automatoch. Pre ziskanie dat bolo uskutoCnené
snimkovanie troch rannych smien. Na zéklade snimkovania boli ¢innosti rozdelené do de-
viatich skupin podla ¢innosti, ktoré st vykonavané pracovnikom najcastejSie za smenu.

Vysledkom st priemerné Casy trvania jednotlivych ¢innosti pracovnikovi za smenu.

Tabulka 4 Vysledky snimkovania pracovného dia (vlastné spracovanie)

Priprava materialu 00:13 hod.
Obsluha vyrobnych strojov strojov 04:54 hod.
Obsluha odstredivky 00:42 hod.
Kontrola 01:19 hod.

Presuny medzi vyrobnymi zariadeniami | 01:03 hod.

Administrativa 00:05 hod.
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Prestavky 00:30 hod.
Prestoje 00:29 hod.
Iné 00:05 hod.

Pri snimkovani bolo mozné sledovat’ prirodzené prostredie a chovanie vo vyrobnej hale, ¢o
bolo vel'mi prinosné pri hodnoteni aktualneho stavu. Pre lepSie zobrazenie a zhodnotenie
prace dan¢ho pracovnika na pracovisku bol urobeny aj kolacovy graf (obrazok 18), na kto-

rom vidime aj percentualne zastipenie jednotlivych ¢innosti.

A\

M Obsluha vyrobnych
zariadeni 56,75%

MW Kontrola 14,875%

M Presuny medzi vyrobnymi
halami 12,875%

H Obsluha odstredivky
5,25%

M Prestavky 3,75%

M Prestoje 3,625%
Priprava materialu 1,625%
® Administrativa 0,625%

Iné 0,625%

Obréazok 18  Percentudlne vyjadrenie snimkovania pracovnika (vlastné spracovanie)

7.4 Analyza snimkovania

Celou analyzou vyrobného procesu sme cheeli zistit', ktory produkt je nosnou zlozkou vy-
roby v celej spoloc¢nosti. Z analyzy stcastného stavu vo firme vidime, kde mame najvyssiu
produkciu ¢o sa tyka mnozstva vyrobenych vyrobkov. PodrobnejSou analyzou vyrobného
procesu sa ukazalo, ze prave hriadel’ky st hlavnym zastupitelom vyroby v danej vyrobne;j
jednotke a ked’ze tu prebieha vel'kosériova plynula vyroba, ktora je uz niekol'’ko rokov ne-
mennd dé sa povedat’, ze prave ta je produktom, ktory sa bude vyrabat’ vzdy. Proces vyro-

by hriadel'ok je pomerne naro¢ny. Z vyrobného procesu ako takého vyplyva, Ze pracovnik
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naraz obsluhuje dve vyrobné zariadenia na vyrobu hriadel'ok a venuje sa aj obsluhe odstre-

divky. Snimkovanie diia ndm potom prezradza, ¢o z jeho ¢innosti mu zabera najviac ¢asu.

Obsluha vyrobnych zariadeni teda dvoch 1 vretenovych automatov mu zabera az nadpolo-
vi¢na vacsinu pracovného ¢asu. Automat pracuje sice sam, ale pritomnost’ a stala vizualna
kontrola procesu je nevyhnutna. Udrzba a nastavovanie zariadenia je tiez nevyhnutné
v urCitych casovych jednotkach. Priprava materidlu prebieha vzdy pred zacatim smeny a

v pripade potreby aj poCas pracovnej smeny.

Kontrola prebieha, ako uz bolo spomenuté, vizudlna, ¢i uz stroja alebo vyrobku. Casto krat
sa stalo, ze kusy popadali na seba a tym sa poskriabali. Produkt sa tym znehodnotil a uz
nebolo mozné ho dat’ na d’alsiu Gpravu a stal sa zmetkom. Dalej prebicha kontrola véhy.
Raz za dve hodiny sa odvazi prepravka s kusmi a nésledne ju pracovnik odnesie do odstre-
divky. Robi sa aj kontrola vSetkych rozmerov a to bud’ posuvnym meradlom alebo cez Pro-

fil projektor.

Obsluha odstredivky prebieha vel'mi jednoducho. Cyklus odstred’ovania trva priblizne dve
hodiny a to je prave aj cyklus, v ktorom pracovnik naloZzi odstredivku, zapne, pride vylozit’

a naplni novo vyrobenymi kusmi.

Po vybrati kusov z odstredivky musi pracovnik zaniest’ kusy na radlovanie do haly ¢.4,
ktora je vzdialend od vyrobnej jednotky cca 200m. Tam ich preberie dalsi pracovnik, ktory
poukladd kusy na radlovanie. Hriadel'ky su poukladané v prepravke, ktora spolu
s hriadel’kami vaZi okolo 11kg. Po oradlovani ide naspét’ pre poukladané hriadel’ky, ktoré
oznaci Stitkom a pripravi ich na prepravu do externej spolo¢nosti na povrchova upravu.
Pracovnik v snahe o ulahenie svojej prace Casto zabudne oznacit’ tito prepravku. Cely
tento proces nosenia hriadel'ok na vzdialent halu je dost’ namahavy a zaberie pracovnikovi
az skoro tristvrte hodinu z pracovného ¢asu. Na obrazku 19 vidime Spagetovy diagram,

ktory zndzornuje pohyby pracovnika za 1 smenu.
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Presun do 4.

——

/—f’/___’.——-—-’—-——/

" Prechod do 2. haly J
==

haly vzdialenej

cca 200 m “\@\}N\_\_ Z o
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat

Obrazok 19  Spagetovy diagram — stiéastny stav (vlastné spracovanie)

Do administrativy patria Stitky, ktoré pracovnik vypisuje, ako oznacenie hotovych kusov.
Dalej kazdy jeden pracovnik musi pisat’ zdznam pracovnej smeny a teda kolko kusov vy-
robkov vyrobil, kol'ko z toho bolo zmetkov, poruchy na zariadeniach a vSetky ostatné veci,

ktoré sa za smenu udiali.

Polhodina z pracovného Casu je venovana povinnej prestavke, ktortt ma k dispozicii kazdy
pracovnik. Prestoje potom tvoria prestavky z dovodu napriklad poruchy, kedy pracovnik
nie je schopny d’alej pracovat’. Do prestojov patri aj ¢as, ktory pracovnik venuje hl'adaniu
potrebnych pomdcok k vyrobe. Po absolvovani snimkovania bolo zistené, Ze pracovnici
nemaju systém v ukladani pracovnych pomdcok. Vsetky veci potrebné aj nepotrebné maju
okolo seba a tym sposobuju asové plytvanie z dovodu hl'adania pracovnych pomocok. Az
skoro pol hodinu stravi priemerny pracovnik hl'adanim naradia. V skupine iné st napriklad

konzultacie s technikmi, kvalitarmi, Skolenia a iné.

7.5 Zhrnutie zistenych nedostatkov

Spolo¢nost’ KLIMSTAHL, s.r.o. sa snazi neustdlymi zmenami a inovaciami o bezproblé-
movy plynuly priebeh prace na kazdom jednom pracovisku. Aktudlna situdcia a prevedend
analyza ukazuje na niektoré z nedostatkov, ktorych odstranenim by spolo¢nost” dokéazala

napredovat’ eSte viac.

1. Nevyuzitie pracovného miesta a pracovného potencialu,
2. Nedostato¢na vizualizacia a oznacovanie,

3. Zbytocna zmetkovost’,
4

Chybajtca funkcia priemyselného inziniera a teda aj metod PIL.
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8 NAVRH OPATRENI PRE ODSTRANENIE NEDOSTATKOV

K vyvodeniu zaveru o napravnych opatreniach boli vyuzité nasledovné metddy:

a) Analyza vyrobného procesu — k vyvodeniu napravnych opatreni je nevyhnutné ve-
diet’, ako dany vyrobny proces prebieha. Vsetky procedury, ktoré pracovnik vyko-
nava budu zaznamenané a pouzité k d’alSiemu spracovaniu.

b) Metdda rozhovorov a osobnej skisenosti — osobnou skusenostou z brigady v tejto
spolo¢nosti spolu s rozhovorom s pracovnikmi sa dalo zistitt mnoho nedostatkov
v tejto spoloc¢nosti.

¢) Metdda porovnavania — na odstranenie zistenych nedostatkov je dolezité skusit’ po-
rovnat’ sucasny stav s tym, ¢o ndm navrhnuté zmeny mozu priniest. Zmeny musi-
me konzultovat’ na vSetkych rovniach a musia niest’ pozadovany efekt po ich rea-
lizécii.

V ramci napravnych opatreni v spolocnosti som sa zamerala hned’ na niekol’ko bodov.

Vsetky tieto body vedu k spokojnosti, ako aj vedenia tak aj samotného zamestnanca.

Spokojnost’ pracovnika vo vyrobe a tym aj lepSiu pracovni motivaciu sa budem snazit
docielit’ pomocou zabezpe€enia pracovného procesu, v ktorom bude naplno vyuzity jeho
pracovny potencial a tym sa eliminuje plytvanie z dovodu nevyuzitia pracovného potencid-
lu pracovnika. Dalej sa mu budem snazit’ ulah¢&it’ fyzicky naro¢ni pracu.

Po uskutocneni tychto dvoch prvych bodov sa zameriam na celkovl organizéciu jeho pra-

covného priestoru, na ktorom je vela nedostatkov a dochadza k viacerym druhom plytva-

nia, ako napriklad nadpraca zapric¢inena hl'adanim naradia a nedostato¢nej vizualizacie.

Odstrania sa aj dovody pre vyrobu zmetkovych kusov na pracovisku vyroby hriadelok.

Zabrani sa padaniu kusov jedného na druhy.

Vsetky tieto principy sa budu realizovat’ za pritomnosti novej pracovnej pozicie priemysel-
ného inziniera, ktory bude dbat’ na zavedenie a kontrolu vyuzivania metdd PI, ¢im sa pro-

ces vyroby ul'ah¢i a eSte viac zjednoti, Co povedie k vyssSej spokojnosti majitel'ov firmy.

8.1 Napravné opatrenia

V nasledujtcich niekol’kych bodoch opiSem névrhy pre napravu zistenych nedostatkov,

ich odstranenia a tym zlepSenia momentalne;j situacie.
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8.1.1 Zmena layoutu

Na obrazku 15 je zndzorneny layout vyrobnej haly ¢.1. V tejto vyrobnej hale dochadza
k plytvaniu spdsobenému nevyuzitim pracovnych priestorov a tym zabranenie vyuzitiu
vyrobnej haly na 100 %. Spagetovy diagram, ktory je zobrazeny na obrazku 19 nam ukazuje
pohyby vyrobného pracovnika za jeho smenu. V diagrame vidime aj fakt, Ze pracovnik sa
niekol'kokrat za smenu prestiva do vyrobnej haly ¢.4 vzdialenej cca 200m, aby predal vy-
robené kusy d’alSiemu pracovnikovi, ktory ich ddva na d’al’'Siu Gpravu. Tymto presunom
medzi halami spdsobujeme to, Ze pracovnik namiesto toho, aby vyuzil svoj pracovny po-
tencial naplno, ho vyuziva k noseniu prepravky z jednej vyrobnej haly do druhej, pricom

zamestnavame d’al§ieho pracovnika na nasledujiicu potrebnt vyrobnu operaciu.

Aby sme zabranili plytvaniu a vyuzili miesto aj ¢as pracovnikov naplno bol navrhnuty hy-

poteticky novy layout vyrobnej haly, ktory je zobrazeny na nasledujicom obrazku.

6-8
Rédlovacka - " vretenovy
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat
@ automat
Prechod do 2. haly
Odstredivka
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat
6-8
vretenovy
automat
6-8
vretenovy 6-8
automat vretenovy
H automat
Unikovy wjchod

Obrazok 20  Navrh nového layoutu vyrobnej haly ¢.1 (vlastné spracovanie)

Na novom layoute je naznacené Cervenym Stvorcom pracovisko, ktoré bolo do tejto vyrob-
nej jednotky premiestnené zo Stvrtej vyrobnej haly. Tymto presunom sme zamedzili zby-
toénym pohybom pracovnika ale aj namahavej praci, ktora vykonaval pri neustalom pre-
nasani prepravky s vyrobkami z prvej do Stvrtej haly. Presun zariadenia je po konzultaci-
ach s technickymi zariadeniami mozny a prebehol by poc¢as doby, kedy sa menia pracovni-

ci na smene a kym zac¢ne novy vyrobny proces na radlovacke. Néklady spojené s presunom
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budi minimalne. Presun prebehne pocas smeny, kedy st pritomni Gdrzbari a aj potrebné

nastroje k presunutiu.

Novy Spagetovy diagram, ktory hypoteticky znazoriiuje nové pohyby pracovnika vidime
na obrazku 21. Vznikol na zaklade nového layoutu a poznatku vyrobného procesu, ktorym
vyrobok prechadza. Umoziuje pracovnikovi efektivnejSie vyuzitie Casu a to tak, Ze na-
miesto presuvania sa medzi halami venuje tento ¢as umiestiiovaniu hotovych kusov do
radlovacky. Vyuzitim pracovnikovho Casu ziskame nového pracovnika na radlovacke a
ziskame d’alSiu pracovnu silu. Pracovnik bude vyuzity v procese zoSihl'ovania podniku
k tomu, aby dohliadal na opatrenia spojené so zavedenim vizualizacie a metdd 5S kedy

bude potrebna kontrola ich dodrziavania.

Rédlovacka
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat
—
Odstredivka
1 vretenovy automat 1 vretenovy automat

Obrazok 21  Navrh nového Spagetového diagram (vlastné spracovanie)

MozZnost’ premiestnenia radlovacky do prvej vyrobnej haly nam umoznilo vyuZzit’ pracovny
priestor prvej vyrobnej haly na 100 %. V hale uz nie su Ziadne nevyuZité priestory a tak isto
sa vd’aka tomu zjednodusila praca v danej hale.

Z daného presunu vyplyva, Zze nam vo Stvrtej vyrobnej hale vznikol priestor k dalSiemu
vyuzitiu a tak isto sme ziskali jednu pracovnu silu navySe a to pracovnika, ktory uz nemusi

ukladat’ kusy do radlovacky.

8.1.2 Vizualizacia

Uz vo vyssie spomenutych kapitolach bol opisany fakt, Ze pracovnici neudrzuji a nie su
nauceny na poriadok na pracovisku. Naradie, palety, olejové kanistre su tam, kde nemaju

byt’. Zaroven aj material a kusy pripravené na expediciu su zle alebo vobec neoznacené.
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8.1.2.1 Stitkovanie

.

Stitkovanie vyplyva zo samotnej firemnej smernice podl'a ktorej, by sa mal kazdy jeden
kus pripraveny na expediciu oznacit. Praxou sa zistilo, Ze jednoduchsie bude oznacovat’
hotovu prepravku s vyrobenymi kusmi. MnozZstvo vyrobkov v prepravke je u véacsich ku-

sov dané poctom, alebo u mensich vahou celej prepravky.

Takto nachystana prepravka by mala byt oznacend zelenym Stitkom s popisom kusov a

oznacenia vyrobku a pripravena na presne vyznacenom mieste ku expedicii.

Tak isto je vo firemnej smernici nadefinované ako spravne oznacovat’ material pripraveny
k pracovnému procesu. Material sa nachadza vo vonkajSom sklade, kde na kazdom jednom
baliku by mal byt pripevneny zeleny Stitok s presnym popisom materialu a mnozstvom
v baliku. Prva polovica obrazku 22 je prikladom toho, Ze zle pripevnené Stitky nedrzia a
odpadévaju a tym sa stdvaju zbytocnymi. Druha polovica obrdzku znazornuje stitok, ktory

je v ochrannom bali¢ku a pevne pripevneny o material, ¢o zabranuje jeho odpadnutiu.

Y Pl
Vo

Obrazok 22 Materialové Stitky (firemny zdroj, 2017)

8.1.2.2 Oznacenie ukladacieho priestoru

Presunutie radlovacky do inej vyrobnej haly ndm umoznilo vytvorit’ ozna¢ené miesto na
veci, ktoré doteraz nemali presne stanovené kam patria. Tieto predmety boli asto poukla-
dané v priestore, ktory sluzil ako oznacena cesta na prechod, alebo branil v tnikovych vy-
chodoch. Medzi takého veci patria palety, krabice, olejové nadoby a iné veci, ktorych ulo-

Zenie v neoznacenom priestore vidime na d’alSom obrazku.
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Obrazok 23  ZI¢ usporiadanie pracovnych veci (firemny zdroj, 2017)

Priestor v okoli vyznacenych ciest sa vycistil, kazda jedna vec ma oznacené miesto, kde
bude vSetkym pracovnikom vzdy po ruke a nebude zavadzat. Aby tento proces bol dodr-
ziavany na vSetkych miestach vyrobnej prevadzky a samozrejme aby aj prebiehala jeho
kontrola poverime ¢loveka na funkciu kontroléra. Vyuzit' mézme napriklad zamestnanca,

ktorého pracu na radlovacke sme pridali inému zamestnancovi.

To ako teraz vyzera priestor vyznaceny ako prechod je zndzorneny na obrazku 24 aj spolu

s usporiadanim olejovych kanistrov na oznacenej palete — zdchytna vana.

Obrazok 24  Priestory po uloZeni veci na miesto (firemny zdroj, 2017)

8.1.3 5S na pracovisku

Vel'mi dolezitou ¢ast’ou spojenou s eliminaciou plytvania je zavedenie metody 5S na pra-
covisku. Momentalny stav, ktory vieme posudit’ aj na zaklade snimkovania dia pracovnika
je taky, Ze plytvanie nastava pri hl'adani potrebného néradia a jeho nasledného upratania na
miesto, kam patri. Vyrobni pracovnici stracaju ¢as hl'adanim naradia a potom dohanaju cas

tak, ze len ulozia naradie niekam vedl'a seba. Na stoloch maju naradie, ktoré vobec nepo-
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trebuju pri aktudlnom vyrobnom procese. Sucasnu situdciu mdézeme vidiet na nasleduju-
com obrazku. Zobrazeny je tu pracovny stol, na ktorom maji byt’ len potrebné veci ku pra-
ci a d’alej policka, kde mé byt ndradie na meranie takzvané kalibre poukladané na presne

danych miestach.

Obrazok 25 Zobrazenie neusporiadaného pracoviska (firemny zdroj, 2017)

Po zavedeni metdédy 5SS bude mat kazdy jeden predmet presne dané svoje miesto. Toto
ul’ah¢i pracovnikovi hl'adanie potrebného ndradia. Naradie bude mat’ nachystané uz pred
zaCatim vyrobného procesu a ak potrebuje nieco iné vie, kde to najde aj kam to nasledne

odlozi.

Pre pomoc boli na stoly vyznacené miesta, kde ma pracovnik mat’ ulozené veci. Pre drobné
naradie ako su kl'i¢e, posuvné meradla atd’. boli zriadené tzv. shadow boardy. Pri takom
oznaceni jednoducho pracovnik zisti, ¢o mu na tabuli chyba, aj kam mé predmet naspat’
uloZit’. Do vyroby boli tieZz kipené kufriky, kde m6Zzu mat’ pracovnici uloZené naradie,
ktoré by mohli potrebovat’. Prikladom pre spravne ulozenie pracovnych nastrojov st nasle-

dujtice obrazky.

Obrazok 26  Usporiadanie nastrojov na pracovisku podla 5S (firemny zdroj, 2017)

Obrazok 26 teda zobrazuje, ako sa znizil pocet nastrojov na pracovisku. Ubudli hlavne

nepotrebné néstroje a nastroje, ktoré by pracovnik mohol potrebovat’, boli ulozené do kuf-
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rikov oznacenych Cervenym Stvorcom na obrazku. Kufriky sa kapili ku kazdému vyrob-
nému pracovisku a teda ich ma kazdy bez rozdielu k dispozicii. Usporiadanie naradia musi

byt aj v kufriku podl'a urcitych standardov.

Dal§im ¢astym prikladom bolo to, Ze pracovnici aj naradie niekam upratali napriklad do
skrine, ale to nemalo ziadny vyznam, ked’Ze v skriniach nebol systém a tym sa sposobilo,

ze zas museli hl'adat’ potrebny ndstroj.

f

o

Obrazok 27  Stav v skrini pred zavedenim 5S (firemny zdroj, 2017)

Obrazok 28  Stav po zavedeni 5S (firemny zdroj, 2017)

Obrazok 27 demonstruje zl¢ usporiadanie naradia a teda stazené hladanie. Obrazok 28
popisuje stav, kedy sa kupila nova skrina na néradie, ktora obsahuje presne oznacené za-
suvky €o sa v nich nachddza. V druhej €asti obrazku vidime jeden so Suplikov a aj to, ako

je usporiadany.
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Zavedenim metody 5S vieme zabranit’ vel'a druhom plytvania. V druhom kroku je potreb-
na kontrola a vyhodnocovanie stavu po zavedeni metddy. Standardizovanie procesov

a hmotna zainteresovanost’ vSetkych pracovnikov je takisto nevyhnutna.

8.1.4 Dopravniky

Zmetkovosti ako takej sa vo vyrobnom procese nedad zabranit. Vieme ju ale minimalizo-
vat’. Prikladom tohoto je prave spominand vyroba hriadel'ok, kde po odrezani kus pada
jeden na druhy pricom sa Casto znehodnotia Skrabancami a tym stavaju zmetkovymi kus-
mi.

Na zabranenie tejto zmetkovosti boli zavedené posuvné pasy, ktoré kusy odpravia po do-
padnuti pomalym pohybom po pase na druhu stranu a teda d’alsi kus, ktory vypadne uz
nedopadne na predtym vypadnuty kus.

@@

Obrazok 29  Dopravny pas (firemny zdroj, 2017)

8.1.5 Potreba zavedenia funkcie PI

Vsetky vyssie uvedené body vychadzaju hlavne z potreby zavedenia kontrolovanych me-
tod priemyselného inzinierstva. V spolo¢nosti je velmi velky potencidl zlepSenia situacie

pri zavedenim metod PI.

Aby mohli byt’ metddy zavedené spravne, musia byt navrhnuté, zapracované do dennych

¢innosti ,ale néasledne aj kontrolované a Standardizované.

K tomuto kroku je povinné zaviest’ novu funkciu do organizacnej Sruktiry a to priemysel-
ného inziniera. V administrative su dvaja l'udia na pozicii kvality, ktory maju odbor prie-
myselného inzinierstva vyStudovany a teda st im zname aj metddy, ktoré sprevadza. Funk-
cia priemyselného inziniera by teda mohla pripadnut’ niektorému z nich. Za predpokladu,
ze vznikne tato funkcia sa vo vyrobnom procese konecne nastavi poriadok a disciplina pri

dodrzovani danych metod.
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Aby spoloc¢nost’ stale napredovala je nevyhnutny staly rast a inovacie a toto vieme dosi-
ahnut’ aj metddou Kaizen, na ktorej priebeh by prave dohliadal priemyselny inzinier. Této
metoda je zékladnym stavebnym kamenom Stihlych podnikov a su zavedené a dodrzované

vo vel'a uspéSnych zahrani¢nych podnikoch.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

ZAVER

Po Case stravenom vo vyrobnej prevadzke nebolo tazké analyzovat’ oblasti vhodné pre
zlepsenie. Velkou vyhodou bol ¢as straveny pozorovanim vyrobného procesu pocas praxe,
osobna skusenost’ s vyrobnym procesom pocas brigaddy a v neposlednom rade fakt, ze to
bol prichod z vonku nakol’ko zamestnanci mnohych podnikov trpia tzv. prevadzkovou sle-

potou a neuvedomuju si nutnost’ zmeny k lepSiemu.

Spolo¢nost’ doteraz nepoznala prinos metod PI aj ked’ niektoré z nich uz pouzivala. Spdso-
bené to bolo hlavne nedoslednostou ich pouzivania a taktiez chybajicou poziciou priemy-
selného inziniera. Tym padom chybala kontrola dodrziavania zavedenych metod a ich pri-

nos bol pre spolo¢nost’ minimalny.

Analyza vSetkych druhov plytvania, ukazala na moznost’ jednoduché¢ho odstranenia mno-
hych z nich. Napriklad zmetkovost’ sa vyrazne obmedzila zapojenim dopravnikov do vy-
robného procesu. Nevyuzitie 'udského potencidlu a vyrobného miesta bola obmedzena

optimalizaciou layoutu.

Kritika zamestnancov alebo vedenia za sicasny stav nebola vhodné pretoze by mohla vy-
volat’ negativne reakcie vo¢i navrhovanym zmendm. Navrh a sprdvna implementécia nie-
kol'kych zdkladnych metod PI, ktoré st obsahom tejto prace boli dostatoénym dévodom
pre ziskanie podpory vedenia pre realiziciu nevyhnutnych zmien. Standardizacia, dosledna
kontrola a ndvrh hmotnej zapojenosti zamestnancov na dodrziavani zavedenych metdd

bude zarukou trvalého a vyrazného zlepSenia situacie.

Tato bakalérska praca bola zhotovena okrem iného preto, aby sa spolocnost’ obozndmila so
zakladnymi metodami priemyselného inZinierstva a jeho prinosmi po zavedeni do vyrob-

ného prostredia.

V sucastnosti uz vedenie firmy chape, Ze zavedenim metod PI sa buduje zakladia pre vy-
tvorenie Stihleho podniku a tym padom podnik, ktory zamedzuje plytvaniu a podporuje
kvalitu s vyuZzitim ¢o najmensSich ndkladov. Takyto podnik sa stdva konkurencieschopne;j-

$im voci ostatnym podnikom.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

PI Priemyselné inZinierstvo.
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ZOZNAM PRILOH

Priloha 1 Vyroba hriadel’ky (firemny zdroj, 2017)

Legenda k prilohe 1:

1. Hriadelka v procese vyroby,

2. Noze, ktoré hriadel’ku opracovavaju a nésledne ju odrezi na pozadovanu dl'zku,
3.
4

. Chladiaca kvapalina pritomna pri celom vyrobnom procese hriadel’ky (v tomto pri-

Priestor, kam odrezand hriadel’ka vypadne,

pade olej).



