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ABSTRAKT

Ciel'om tejto diplomovej prace je zefektivnenie vyrobného procesu vo vybranej spolocnos-
ti prostrednictvom zavedenia metdd priemyselného inZinierstva. Teoreticka Cast’ prace slu-
zi ako podklad pre prakticki Cast’. Analyticka Cast’ obsahuje popis a analyzu sucasného
stavu. Projektova Cast’ popisuje na zaklade vysledkov analyzy sucasného stavu aplikaciu
metddy 5S, vizualizaciu na pracovisku a zmenu layoutu. Zaver projektovej Casti obsahuje

ekonomické zhodnotenie projektu.

KTItacové slova: stihla vyroba, plytvanie, layout, metoda 5S, Standardizacia

ABSTRACT

The objective of this diploma thesis is to improve effectiveness of production process in
selected company. The improvement should be based on the implementation of industrial
engineering methods. Theoretical part of thesis is starting point for practical part. Analyti-
cal pat contains description, review and evaluation of present status. The design part de-
scribes an application of method 58S, visualization and a change of layout based on the re-
sults of analysis of current state. Finally, the design part includes an economic assessment

of the project.

Keywords: lean production, waste, layout, 5S method, standardization
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UvVOD

Snaha podnikov o zlepSovanie svojich aktivit a dosahovanie Coraz lepSich vysledkov sa
stala zakladny predpokladom pre tspech v konkuren¢nom prostredi. Firmy musia flexibil-
ne reagovat’ na casto meniace sa poziadavky zékaznikov. ZvySovanie konkurencieschop-
nosti, produktivity prace a najmi pridanej hodnoty rieSia mnohé spolo¢nosti investiciami
do novych technologickych zariadeni a informac¢nych technologii. Samotné technologie nie
su dostatocné, ale nevyhnutné spolu s uplatnenim modernych koncepcii a metod priemy-

selného inzinierstva, ktorych ciel'om je efektivne riadenie procesov a operacii.

Vybrana spolo¢nost’ Meral One, s. r. 0. je mala firma posobiaca v oblasti strojarenského
priemyslu. Predmetom zdujmu spolo¢nosti je najmi export a import strojarenskych vyrob-
kov. Vedenie spolo¢nosti si ¢oraz viac vS§ima narastajicu konkurenciu a uvedomuje si, ze
nestaci len inovovat’ strojné vybavenie, ale je potrebné pozriet’ sa na podnik ako na kom-

plexny systém.

Diplomova prica sa zaobera uplatnenim metdd priemyselného inZinierstva vo vybranej

spolo¢nosti Metal One, s. r. 0. Je rozdelend na teoreticku a prakticku cast’.

V teoretickej Casti bude literarna resers, v ktorej bude vysvetleny pojem priemyselné inZzi-
nierstvo a pojem Stihly podnik. V tejto Casti budu tiez teoretické poznatky k vybranym
metddam priemyselného inZinierstva a projektového riadenia, ktoré posliZia ako podklad

pre vykonanie potrebnych analyz.

Prakticka Cast’ diplomovej prace sa sklada z analytickej a projektovej Casti. Analyticka Cast’
bude venovana skiimaniu sti¢asnej situacii v podniku. Tato Cast’ diplomovej prace sluzi na
zber informacii a dat potrebnych na spracovanie projektu. Pre analyzu si¢asného stavu vo
firme bude pouzitd zakladna analyza vonkajSieho a vnutorného prostredia, analyza pracov-

ného prostredia, analyza materialového toku a analyza ¢innosti pracovnikov.

Projektova cast’ diplomovej prace sa bude venovat’ popisu projektu, ktory bude vychadzat
z vysledkov pouzitych analyz. V prvej faze projektu bude sformulovany hlavny ciel. De-
tailnejsi popis cielov a aktivit pomocou, ktorych bude ciel’ naplneny, definuje logicky ra-
mec. V tejto Casti bude tiez rizikova analyza RIPRAN a ¢asovy harmonogram. DalSie kapi-
toly v projektovej Casti budi venované postupnym krokov realizacie projektu, ktoré vedu
k splneniu stanoveného ciel'u. V zaverecnd cast’ projektu bude venovand ekonomickému

zhodnoteniu projektu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavny ciel’ projektu je zefektivnit’ vyrobny proces stuciastky SX210. Ciel’ bol formulova-
ny pomocou metddy SMART. Ciel’ bol Specifikovany ako skratenie transportnych ciest
materialu o 30%. Meratel'nost” je zabezpecend vysledkami z procesnej analyzy, mesaéného
reportu dat a internymi Statistikami. Spolupréca vsetkych ¢lenov timu na dosiahnutie hlav-
ného ciel’a projektu znamena, ze ciel’ je akceptovany a realisticky, pretoze vedenie spoloc-
nosti sa podielalo na stanovenie ciel'u. Projekt je definovany v Case a je vytvoreny Casovy

harmonogram.

Teoreticka cast’ definuje poznatky domacich aj zahrani¢nych odbornikov z priemyselného
inZinierstva. Priorita pri vypracovani teoretickej Casti bolo predstavit’ analytické metody,
ktoré su nésledne pouzité v praktickej Casti a to: snimok pracovného dia, Spagetovy dia-

gram a analyza usporiadania vyrobného procesu.

Pri ziskavani informécii a dat boli pouzité empirické metdédy — pozorovanie a meranie. Pri
spracovani prace bola vyuzita aj analyza procesov. V rdmci analyzy sucasného stavu bola
vypracovana zdkladna analyza vonkajSieho a vnitorného prostredia. Nevyhnutnou stucas-
tou ziskavania potrebnych informacii a dat bolo zaobstaranie fotodokumentacie, ktoré boli
zékladom pre spracovanie ndvrhu nového layoutu, vytvorenie Standardov na pracovisku.
Na identifikovanie ¢innosti a odhalenie plytvania bol vyuzity snimok pracovného dna pra-
covnikov podielajicich sa na vyrobe suciastky. Jednotlivé pracovné ¢innosti boli zazna-

menané v Spagetovom diagrame, ¢o zabezpecilo prehl’ad o trasach zamestnancov.
Stcastou definovania projektu je logicky ramec, ktory objasiiuje podstatu projektu a rizi-
kova analyza RIPRAN, ktora sa zaobera rozborom moZznych hrozieb ovplyvitujucich vyvoj

a realizaciu projektu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Priemyselné inzinierstvo je interdisciplinarny vedny odbor, ktorého podstatou je hl'adanie
sposobov ako realizovat’ pracu domyselnejSie. Priemyselné inzinierstvo sa z pracoviska
snazi odstranit’ predovsetkym plytvanie, nepravidelnosti, iracionality a pretypovavanie. Vo
vysledku dojde k tomu, Ze tieto aktivity vedu k tvorbe vysoko kvalitnych produktov a po-
skytovaniu vysoko kvalitnych sluzieb, ktoré su 'ahsie, rychlejSie a lacnejSie. Vzhl'adom na
to, ze priemyselné inzinierstvo je relativne mladym inzinierskym odborom, tak oproti
ostatnym inzinierskym odborom ma tu vyhodu, ze sa neustale vyvija, ¢im reaguje na zme-

ny, ktoré v sucasnosti prebiehaju v jeho okoli. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

Priemyselné inZinierstvo navrhuje, organizuje a koordinuje spolupracu l'udi, strojov, mate-
ridlu, technoldgii s cielom zabezpecit' vysSiu produktivitu v podniku. (Tucek a Bobak,

2006, s. 106)
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2 VYBRANE METODY PRIEMYSELNEHO INZINIERSTVA

V tejto Casti diplomovej prace su predstavené analyzy, vd’aka ktorym sa ziskaji potrebné

informacie a data na vypracovanie a realizaciu projektu.

2.1 Analyza pracovného prostredia

Medzi zakladné nastroje na analyzu pracovného prostredia patri metdéda 5SS, vizualny ma-

nagement a Standard a Standardizacia.

2.1.1 Metoda 5S

Metdda 58S patri k jednej zo zakladnych metdd priemyselného inZinierstva a tiez k prvkom
Stihlej vyroby. Vyznacuje sa ako kontinudlne zlepSovacia metdda. Program 5S sa zameria-
va na odstranenie nepotrebnych predmetov z pracoviska, nastaveni a udrziavani poriadku
a Standardizéciou pracoviska. Ide o metddu, ktord sa skladé z piatich japonskych slov zaci-

najucich pismenom ,,S*. Kazdé z pismen oznacuje jednotlivy krok zavedenia metody:

1. Seiri — separovat’ predmety na pracovisku. Zostane len to, €o je naozaj potrebné.
Vsetko ostatné odstranime.

2. Seiton — systematizovat’ predmety, ktoré po vyseparovani zostali na pracovisku
a ulozit ich tak, aby ich mohol kazdy vyuZit’, a aby bolo zrejmé, kde st skladované.

3. Seiso — Cistit’ pracovisko a udrzovat’ Cistotu. Prave Cistenie odkryva abnormality,
predchadza porucham a teda udrzuje hodnotu strojov.

4. Seikutsu — Standardizovat’, ide o stav kedy predchédzajice body funguju, pricom
su neustale udrZzované a zaroven dochadza k ich monitorovaniu. V dosledku toho
dochadza k elimindcii hl'adania. Informéacie st dostupné na viditenych miestach.

5. Shitsuke — sebadisciplina, znamena to, Ze predchadzajice body sa stanu samozrej-

most'ou na pracovisku. (Tucek a Bobak, 2006, s. 116-117; Salvendy, 2001, s. 553)
Dovodov na zavedenie metddy 5S je vel'mi vel'a. Medzi najCastejSie patria:

e neporiadok na pracovisku,

e vyskyt prachu a necistot,

e zbytoCné veci na pracovisku,

e skryté abnormality na strojoch,
e apatia 'udi k neporiadku,

e zdkaznik chce poriadok. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 350)
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2.1.2 Vizualny management

Vizualizécia patri nie len k Stihlemu pracovisku, ale aj k dolezitym prvkom vSetkych Stih-
lych podnikovych procesov. Je to ,,tachometer* riadenia procesov, ktory nam hovori, akou
rychlost'ou prebieha dany proces, ¢o je Standardny priebeh a ¢o abnormalita, aka je kvalita,

produktivita a efektivnost’ procesu na pracovisku. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)
Ciel'om vizudlneho managementu je podporit™:

e predavanie a zdielanie informadcii o stave procesov bez zbyto¢nych oneskoreni,
e nasmerovanie informécii o aktualnych problémoch na kazdého pracovnika,

e vyuzitie schopnosti kazdého pracovnika pre zlepSenie stavu,

e timovu pracu a jej vysledky,

e stav rieSenych projektov,

e rozvoj pocitu hrdosti a uspechu v 'ud’och,

e predavanie informacii o dosiahnutych zlepSovaniach pokrokov. (Tucek a Bobak,

2006, s. 286)

Vizualny management sa v sti¢asnosti stretava s novym pojmom, a to koncept vizualneho pra-
coviska. Pracovisko, ktoré je jasne usporiadané, jasne riadené, jasne organizované a vsetky
procesy su jasne popisané, mozeme nazvat’ vizudlnym pracoviskom. Tieto podmienky tvoria
predpoklady pre postupnu redukciu plytvania, autondmnost’ pracoviska a jeho postupné zostih-
lenie. Vizualne pracovisko vyuziva prostriedky pre efektivne zobrazenie informacii, ich zdie-
lanie a prvky pre vizudlne riadenie procesov. Vizualne prvky riadenia umoziuju pracovnikovi

okamzite odhalit’ abnormalitu procesu a prijat’ napravné oparenie. (Debnar, 2010)

Bauer (2012, s. 44-45) uvadza, ze vizudlny management sluzi ako ndstroj, nie ako ciel. Jeho
uplatiiovanie vo vyrobnom procese iba podporuje informacie, ktoré s pre zamestnanca kI'i¢o-

vé. Medzi hlavné vizuélne techniky patri:

e farebne oznacené abnormality,
e obrazky, grafika,

e kanbanové karty,

e farebné Ciary, linie,

e signalizicia,

e nastenky a informacné tabule,
e diagramy,

e obrazkova dokumentacia.
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2.1.3 Standard a $tandardizicia

Ako uvadza Kosturiak (2010, s. 205), bez Standardov nie je mozné dosiahnut’ zlepSenia,

a bez zlepSenia sa neda riadit’.

Standardizacia patri medzi zédkladné metody, ktora ukazuje, akym sposobom vykonavat
proces. Popisuje prevadzanie rovnakej ¢innosti najvhodnej$im sposobom pri dosiahnuti
rovnakého vyrobku NajdolezitejSou Castou je samotny pracovny proces, ktory sa sklada
z pracovnych operacii. Pri spojeni operacii ziskame technologicky postup. (Chromjakova

a Rajnoha, 2011, s. 65)

Standardy na pracovisku vyrazne suvisia s pojmami kvalita a produktivita. Podniky, ktoré
aplikuju Stihlu vyrobu, by mali zaviest’ Standardy na vSetky pracovné operacie vo firme.
Standardy zaistuju dosiahnutie pozadovanej kvality, uspor nakladov, vys§iu produktivitu,
dodrzanie terminov a zaistenie bezpec¢nosti pri praci. Standardy sa zavadzajii vo vyrobe,
logistike, administrative a vyvoji. Standard prace je oproti podnikovému §tandardu struény,

jednoduchy, jednoznaény a vizualizovany. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 87)

2.2 Analyza usporiadania vyrobného procesu

V suvislosti s priestorovym a organizaénym usporiadanim vyrobného procesu je nutné

riesit’ nasledujice dva navzédjom suvisiace aspekty riadenia vyroby:

e Materialové toky, kde rozhodujucimi kritériami ich usporiadania st
- rychlost’,
- vzdialenost,
- plynulost’ prepravy.

e Usporiadanie pracovisk, ktoré mézu byt
- predmetné usporiadanie (product layout),
- technologické usporiadanie (process layout),
- pevné usporiadanie (fixed-position layout),

- bunkové usporiadanie (cell layout). (Ketkovsky, 2012, s.18)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

2.2.1 Predmetné usporiadanie

U predmetného usporiadania pracovisk, su pracoviské usporiadané v sulade s technologic-
kym postupom tak, aby medzioperacnd preprava vyrobkov bola minimalna, a ¢o najviac
plynuld. Predmetné usporiadanie pracovisk je zobrazené na obrazku 1. (Kavan, 2002,

5.187)

V dielni na tomto obrazku st zndzornené tri vyrobky, ktoré prechadzaju tromi vyrobnymi
operaciami, avSak na pracoviskach rézneho druhu a v r6znom poradi. Vyrobok 1 vyzaduje
spracovanie na strojoch A, B, D, vyrobok 2 a strojoch D, E, C a vyrobok 3 na strojoch E, F
a A. (Kerkovsky, 2012, s.20)

N - O /yrobek
h'k\i; %@ (g . "'-'.rlt k

,/-_._\. ;/—A_"\l ~ /yrobe
B A

L4

_...f”f-ﬁ\. () A Virobek
—(®) G (R

Obrazok 1 Predmetné usporiadanie pracovisk (Kerkovsky, 2012, 5.20)

Technologické usporiadanie sa pouziva vtedy, ked’ sa vytvaraju skupiny podobnych praco-
visk, pricom pracoviska nie st zoradené s oh'adom na technologické postupy vyrobkov, a
rozpracované vyrobky sa podla potreby prestivaji medzi pracoviskami. Této vyroba je
vhodna vtedy, ked’ je vyrdbany Siroky okruh vyrobkov v menSich objemoch, a ked’ su vy-
robky prispdsobované zakaznikom. V porovnani s predmetnym usporiadanim mozeme
povedat, ze lepSie reaguje na odliSnost’ vyrobnych poziadaviek. (Kavan, 2002, s.187),

(Ketkovsky, 2012, 5.19)

2.2.2 Pevné usporiadanie

Pri tomto type usporiadania pracovisk su transformujtice vyrobné zdroje (stroje, pracovnici

atd.), podl'a potreby, presivané do miesta vyroby, ale transformované vyrobné zdroje (ma-
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teridl, rozpracovany vyrobok) sa v priebehu spracovania nepohybuju. (Ketkovsky, 2012,

5.18)

2.2.3 Bunkové usporiadanie

V pripade bunkového usporiadania pracovisk sa jedné o usporiadanie kombinaciou techno-
logického a predmetného usporiadania. Kazda vyrobna bunka predstavuje pracovisko ur-
¢ené pre vyrobu urcitého typu technologicky podobného vyrobku. Bunky su vybavené ce-
lou skéalou zariadeni nutnych pre vyrobu zadanej skupiny vyrobkov, vyroba je v ramci
bunky optimalizovand. Z tohto pohl'adu odpoveda bunkové usporiadanie predmetnému.
Rozdiel je v tom, Ze v ramci bunky sa da 'ahko upravovat poradie prevadzanych operacii a
tok materialu. Pracovnici, ktori bunky ovladaju, maju znalosti a schopnosti pracovat’ s pl-
nym rozsahom tychto zariadeni. Vd’aka tomu je bunkové usporiadanie pruznejsie z hladi-

ska zmien vyrobnej néplne. (Ketkovsky, 2012, s.19-20)

2.3 Analyza materialového toku

Analyza materidlového toku je proces potrebny pre koordinovanie ¢innosti vyrobcov, do-
davatel'ov a distributorov. Typickym predstavitelom tejto analyzy je procesnd analyza a

mapovanie hodnotového toku pomocou grafickej VSM mapy. (Irani a Zhou, ©2011)

2.3.1 Mapovanie hodnotového toku

Hodnotovy tok vyrobku sa sklada z €innosti, ktoré pridavaji a nepridavajii hodnotu vyrob-
ku. Ide o ¢innosti, ktoré zac¢inajii vstupnym materidlom a koncia hotovym vyrobkom. Ma-
povanie hodnotového toku sluzi k zobrazeniu toku hodnot a ndsledného navrhnutia zmien.
Mapovanie hodnotového toku predstavuje akysi manazment hodnotového toku. Jeho funk-
cia spociva v znazorneni skutocného stavu toku hodnét, navrhnutiu efektivnejsieho stavu a
realizaciu krokov pre dosiahnutie nového stavu. Skrytou funkciou je zlepSenie procesov.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43)

Metoda Value Stream Mapping, v skratke VSM, sa prvy krat objavila v patdesiatych ro-
koch vo firme Toyota, kde ju oznacovali ako ,,Material and Information Flow Mapping*.
Pouzivali ju ako néstroj pre 'ahké porovnanie skuto¢ného a budiceho stavu vo vyrobe.

(Masin, 2003, s. 45)
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Pri spracovani VSM mapy sa pouziva mnozstvo druhov ikon. Je potrebné, aby sa pri kres-

leni sucasnej aj budicej mapy pouzivali ikony rovnakého druhu. Niektoré druhy ikon by-

vaju doplnené o stru¢ny popis. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58-59)

elektronicky
rucniprencs [ kaizenakce 4 —
“ informaci a— formaci
i ? vyrobniproces l‘__l zésobnik virobniplan
el dodavatels el . _—
(] |dosmatee, |~ =5 | ppo corvence | [OXOX] | virobkovy mix
data, kanban | lkanban pozice
— parametry 3 zasobnik T
[N [ G s | V|
malu
dodavka — bsluh wyrobni
1:_\ autem '\_':: A ;r:cgu: i ) \j kanban
planovani
ush-tlaceni oprava, vice -
CREEEEER | erialu — prace 6o | Podiesituace
> | dodévka zmetx ) | kanban s
zakaznikovi Y - u H davkama

Obrazok 2 Ikony VSM (Pivodova, 2015)

Ak sa VSM mapa vytvara v timoch odporuca sa vopred zjednotit,, ktory druh ikon sa bude

pouzivat'.

Cielom mapovania toku hodnot je sledovat’ trasu prudenia materidlu, informadcii, ¢i sluzby

od zékaznika k dodavatel'ovi, a zakreslit’ ich vo forme obrazkovych reprezentantov. Na-

sledne je potrebné definovat’ klucové otazky, ktoré zahfniaja problémy,

a zakreslit’ zlepSenia do budticeho stavu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 51)

Masin (2003, s. 47) rozdelil potup mapovania hodnotového toku do 9 krokov:

—

A e A i

Pripravit’ formular potrebny na zdznam dat.
Zaznamenat vSetky potrebné tidaje o zakaznikovi.
Zaznamenat potrebné udaje z pracoviska.

Zistit’ a zaznamenat’ stav rozpracovanej vyroby.
Prepocitat’ udaje podl'a dennej potreby zakaznika.

Zakreslit’ sucasny stav pouzitim ikon VSM.

Vybrat reprezentanta pre mapovanie hodnotového toku.

Zakreslenie systémov planovania a riadenia informa¢ného toku.

Zakreslenie VA linky a vypocet udajov hodnotového toku.

navrhnut’
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VSM je metdda na odstranenie plytvania, a znizenie tak Casu, ktory nepridava hodnotu
vyrobku. VSM vSak nedokaze zachytit' vSetky druhy plytvania, ako napriklad plytvanie
energiou, alebo nevyuzity l'udsky potencial, no napriek tomu je metéda vhodna pre identi-
fikaciu zdrojov plytvania vo vyrobe a nasledné zavedenie Stihlej vyroby. (Masin, 2003, s.

48)
Pri mapovani hodnotového toku a tvorbe VSM mapy musime poznat’:

o (/T =cyklicky cas,

e (/O = cas pretypovavania,
e pocet pracovnikov,

e pocet strojov,

e (as, ktory je stroj v prevadzke.
Vystupom z VSM je:

e celkova priebezna doba vyroby,

e VA index — Value Added Index - vyuziva sa pre skimanie efektivnosti procesov,

e pocet operacii, ktoré pridavaju hodnotu,

e pocet operacii, ktoré hodnotu nepridavaji. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58-

59)

2.3.2 Procesna analyza

Procesné analyza patri medzi zédkladné metody pouZivane na mapovanie procesov vo fir-
me. PouZiva sa, ako vo vyrobe, tak pri mapovani procesov v nevyrobnej sfére. Procesna
analyza je analytickd metdda popisujuca G€innost’ a vykonnost kritickych operécii obsahu-
jucich vicsi podiel presunu, ¢akania alebo prekazok. Vystupom procesnej analyzy je pro-
cesny diagram, ktory graficky znazoriiuje sled aktivit pomocou symbolov. (API, ©2005-
2012)

2.3.3 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je vizualny néstroj, ktory zakresl'uje pohyb pracovnikov, materialu
alebo vyrobku, ¢i informacii do layoutu. Layout je zhotoveny podl'a redlneho pracoviska.
Spagetovy diagram sa vytvara za uréité ¢asové obdobie. Medzi hlavné potrebné pomocky

patria papier a ceruza. Je to uréity druh snimkovania priebehu prace. Spagetovy diagram
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nie je zakreslenim toho, ako by to malo vyzerat, ale je to odraz skuto¢ného stavu, ako to

v danom c¢ase vyzerd. (Leankaizen, ©2013)

Vysledky Spagetového diagramu by mali viest’ k eliminécii plytvania v podobe zbyto¢nych
pohybov, transportov a manipuldcii a tym znizenim &asu, ktory nepridava hodnotu. Spage-
ty diagram sa vo velkej miere pouziva pri zostavovani nového layoutu. (Leankaizen,

©2013)

2.4 Analyza ¢asu a merania prace

Analyza a meranie prace patria medzi zékladne znalosti priemyselnych inzinierov a LEAN
Specialistov. Su pomerne jednoduchym, a zarovenl vel'mi u¢innym nastrojom v boji proti
plytvaniu, a neti¢innosti procesov. Pod ndzvom analyza €asu a meranie prace, si mozeme
predstavit’ aktivity, vedice k definovaniu optimélneho pracovného postupu a urceniu spot-

reby Casu pre jednotlivé ¢innosti. (Dlaba¢, ©2012-2015)

Vyjadrenie pracovnych pohybov suvisi s analyzou ¢asu, ktora je potrebna k vykonaniu
danej pracovnej operacii, pri ktorom je produktu priddvand hodnota. Masin (2003, s. 29)

rozdelil pracovné pohyby na:

o efektivne — pohyby pridavajice hodnotu vyrobku,
e neefektivne — pohyb nutny, ale jeho vykonanim nepridava hodnotu vyrobku,
e plytvanie — vSetky zvySné pohyby, ktoré nie st nutné na vykonanie prace, ktora by

pridala hodnotu vyrobku.

Meranie prace slizi ako podklad pre zlepSovanie uz zavedeného systému, vedie
k zlepSeniu usporiadania pracoviska pripadne k zefektivneniu pracovného postupu. (Pivo-

dova, 2015)

Medzi najcastejSie spOsoby merania ¢asu sa pouZzivaju:
e hrubé¢ odhady,
e vyuzitie historickych udajov,
e Casové¢ Studie pomocou priameho merania,

e systém vopred urcenych casov. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 97)

Metoda priameho merania poskytuje informdcie o Struktire a vyuziti pracovného fondu

a o dobe trvania pracovnych aj nepracovnych Cinnosti. Slazi pre tcely normovania. Na-
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strojmi pre realizdciu metddy priameho merania su papier, pero, stopky a kamera. (Pivo-

dové, 2015)

=

Obrdzok 3 Analyza a meranie prace (vlastné spracovanie podla Stiseka, 2007)

Pri merani prace postupujeme podl'a nasledovnych krokov:

e vyber — Casti prace, ktord ma byt zmerana,

e definuj — pracovny postup pre dani pracu,

e rozloZ — pracu na jednotlivé zlozky,

e meraj — Cas nutny na vykon prace,

e urdi— Standardny cas,

e aplikuj — Standardny ¢as na meranu pracu,

e Standardizuj — spotrebu Casu pre dany pracovny postup.
Casové $tudie ziskané pomocou priameho merania st tradiénymi technikami merania spot-
reby Casu. Aj napriek tomu, Ze meranie za pomoci stopiek patri k najstarSiemu typu, vyu-
ziva sa vo vel’kej miere dodnes. (Aft, 2000, s. 147-148; Lhotsky, 2005, s. 64)
Ciel'om metddy casovej Studie je:

e zistit’ rozsah pracovného Casu potrebného na efektivny priebeh pracovného proce-
su,

e umoznit’ kontrolu a hodnotenie pracovného procesu,
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e vytvarat’ zdroj informacii o tom, ako je mozné zorganizovat hospodarnejSie pra-

covny proces. (S-EPI, ©2015-2016)
Medzi zékladné metddy Casovych Studii patri:

1. metoda skimania skuto¢nej spotreby Casu, v rdmci ktorej sa vykonavaju:
e snimky pracovného dna,
¢ snimky operécii,
e momentové pozorovanie,
e snimky vyuzitia stroja.
2. metdda uréovania normovatel'nej spotreby Casu:
e rozborové metddy (vypoctova, chronometrdzna, porovnavacia)
e sumarne metddy (Statistickd metdda, sumarny odhad, sumarna porovnavacia

metdda, metoda sumarnych empirickych vzorcov). (S-EPI, ©2015-2016)

2.4.1 Snimok pracovného diia

Snimok pracovného dia je najcastejSie vyuzivanou metddou Casovej Studie. Ide o sposob
zistovania a skimania spotreby pracovného cCasu potrebného na realizaciu pracovného

procesu.

Casova $tidia je podkladom pre tvorbu zmeny a kontrolu plnenia noriem spotreby prace.

Jej ulohou je podat’ presny obraz o:

e Casovom rozloZeni pracovnych ¢innosti,
e trvani pracovnych ¢innosti,
e spotrebe pracovného Casu,

e pri¢inach vzniku Casovych strat.

Snimok pracovného dnia sa vyznacuje nepretrZitym meranim a zaznamendvanim ¢innosti
pracovnika alebo zariadenia. Snimkovanie by malo prebiehat’ v dostato¢ne dlha dobu, ide-
alne celt zmenu. Vystupom metddy by malo vyt zistenie velkosti spotrebovaného casu
v priebehu pozorovania. Snimkovanie u va¢Siny pracovnikov vzbudzuje zmieSané pocity

az antipatiu. (Lhotsky, 2005, s. 66-67)
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3 STIiHLY PODNIK

V stcasnosti st podniky vystavované tvrdému konkurenénému prostrediu, viac ako kedy-
kol'vek predtym, Co je povazované za dan globalizacie. Nové vyrobné stratégie zohravaji
v globalizécii dblezith rolu, a podniky sa dnes bez nich nedokazu na trhu presadit’. Zaklad-
nou myslienkou kazdej novej vyrobnej stratégie je skratenie priebeznej doby vyroby po-

stupnym odstraiiovanim plytvania a zvySovanim produktivity. (API, ©2014)

V stihlom podniku sa realizuju len tie Cinnosti, ktoré pridavaju hodnotu z pohl'adu zakaz-
nika, a obmedzuju sa ¢innosti, ktoré hodnotu nepridavaju (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17).
Pod pojmom pridand hodnota je potrebné chéapat’ urcitd charakteristiku, funkciu ¢i vlast-
nost’, ktoru vyrobok ziskal v priebehu vyrobného procesu, a ktort zdkaznik pozaduje alebo

potrebuje a je ochotny za fiu zaplatit’. (Masin 2005, s. 67)

Pojem $tihly podnik nepredstavuje len odstrafiovanie plytvania z vyroby. Stihla vyroba je
len jednym zo zakladnych pilierov $tihleho podniku. Stihly podnik je komplexny systém
pracovnikov v ramci §tihlej vyroby so Stihlymi pracoviskami, Stihlej logistiky, Stihlej ad-
ministrativy a Stihleho vyvoja, ¢im sa vyrazne zvySuje konkurencieschopnost’ podniku.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Stihly a inovativny podnik

E
=
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Kultiira realizacie a koncentriacie na ciele

Obrdazok 4 Stihly a inovativny podnik (viastné spracovanie podl'a Debndra, 2009)
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Prinosy $tihleho podniku pre zamestnanca podl'a Kosturiaka (2012):

e lepsSia organizacia prace,
e kvalitnejSie pracovné prostredie, vhodné pracovné prostriedky a pomdcky,

e odmeny a prémie.
Prinosy stihleho podniku pre zamestnavatela definoval Kosturiak (2012) nasledovne:

e vicsia flexibilita, skratenie priebezny ¢asov a vacsi prietok,
e rast pridanej hodnoty a podniku, zvysSena ziskovost’,

o redukcia zasob v podniku a rychlejsia obratka zasob,

e lepsSia pracovna moralka a rozvoj zamestnancov,

e mensSie vyrobné davky a zmétkovitost’,

e znizenie investicii do oprav strojov a zariadeni,

e zvySenie konkurencieschopnosti a nadobudnutie konkurenénej vyhody.
Kosturiak (2012) tiez definoval prinosy Stihleho podniku pre zdkaznika, a to:

o flexibilita,
e nizka cena,
e vysoka kvalita,

e pridana hodnota.

3.1 Plytvanie

Podnikové ¢innosti, a teda podnikové procesy, st zvy€ajne rozdel'ované na ¢innosti, ktoré
tvoria hodnotu, a ¢innosti, ktoré naopak hodnotu netvoria (Dennis, 2007, s.20). Podnik
vynaklada peniaze na vstupy do podnikovych procesov, ¢i uz pri ndkupe materialu, l'udskej

praci, Casu, strojov a pod. (Bauer, 2012, s.25).

Chromjakova (2011) definovala pridant hodnotu ako aktivitu, ktord vyrobku priddva hod-
notu. To znamena, ze meni jeho tvar, zlepSuje jeho funkcie a upeviiuje jeho postavenie na
trhu. Za tieto ¢innosti a ¢as vynakladany na procesy je zékaznik ochotny zaplatit’ na rozdiel

od nepridanej hodnoty.

Nepridana hodnota je aktivita, ktord vyrobku nepridava Ziadnu hodnotu, znamen4 to, Ze sa
nepodiela na zvySovani zisku podniku. Zakaznik nie je ochotny zaplatit’ za tieto procesy
a Cas straveny nimi. Vykondvanie takychto Cinnosti sa oznacuje ako plytvanie, ktoré sa

snazime z procesov odstranit’. (Chromjakova, 2011)
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Najvacsim problémom plytvania je plytvanie skryté. Zjavné plytvanie sa da vo vécSine
pripadov l'ahko identifikovat' a nasledne odstranit. Pri skrytom plytvani ide o ¢innosti,
ktoré je potrebné vykonavat’, ale dalo by sa obmedzit’ mnozstvo, ato tak, Ze sa vylepsi
pracovny postup, alebo sa lepSie zorganizuje praca. Medzi najcastejSie skryté druhy plyt-
vania patri kontrola dielov, transport a manipulacia s materidlom a polotovarom. (Masin a

Vytlacil, 2000, s. 45-47; Baudin a Zandin, 2002, s. 11-12).

Masin (2005, s. 51) uvadza rozdelenie plytvania na tri Casti s oznacenim 3MU. Pod po-

jmom 3MU su oznacené zakladné formy plytvania:

Prvé skupina je plytvanie s oznatenim MUDA a je graficky znazornena na obrazku 5. Do

MUDA,
MURA,
MURL.

OSM DRUHU ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME

Nadvyroba Zbytetné pohyby
<|><]
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Vot o it
ntrola kontrola kontrola
Sklad .
O 2
sl ¥~
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obrazok 5 Druhy plytvania (Svetproduktivity, ©2012)

tejto skupiny patri 8 druhov plytvania:

1.

Nadvyroba
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2. Transport a manipulacia
3. Zasoby

4. Cakanie

5. Neefektivna praca

6. Zbytocné pohyby

7. Chyby a zmitky

8.

Nevyuzitie I'udského potencialu

Druhé c¢ast MURA predstavuje nerovnomerné objemy vyroby sposobené nepravidelnym
vytazovanim pracovnikov a stojov. Posledna ¢ast MURI skuma pretazovanie pracovnikov

a strojov nad stanovené limity. (Masin, 2005, s. 51)

3.1.1 Nadvyroba

Podla Feketeho (2012, s. 19) je plytvanie z nadvyroby jedna z najrozSirenejSich foriem
plytvania v podnikoch. Rozlisuje 2 druhy nadvyroby a to:

e kvantitativna nadvyroba — podnik vyrobi viac ako je poziadavka od zdkaznika. Ide
o medziopera¢nu nadvyrobu, ktord zvysuje zasoby a viaze kapital,

e Casova nadvyroba — podnik vyrobi vyrobky skor ako zédkaznik pozaduje.

Jednym z dévodov prec¢o v podnikoch vznika plytvanie z nadvyroby je, Ze nie je definova-

nd maximalna a minimélna Groven zésob.(Burieta, 2013, s. 16)

Nadvyroba vyrobkov, materidlu a polotovarov predstavuje pre podniky problém, ktory by
mali riesit’, pretoZe je v nich zviazany penazny kapital firmy a musia vynakladat’ d’alSie
financie na ich skladovanie, ktoré¢ by mohli zhodnotit’ efektivnejsie. (Chromjakova a Raj-

noha, 2011, s. 47)

3.1.2 Transport a manipulicia

Plytvanie z transportu a manipulacie predstavuje podnikanie nepotrebnych krokov pri vy-
robe vyrobku. Neefektivny transport a manipulacia zapri¢inena zlym rozlozenim strojov
a nastrojov moze sposobovat’ zbyto¢né pohyby a nekvalitu. Plytvanie vznika aj vtedy, ked’
sa vyrabaju vyrobky s vy$Sou kvalitou ako je poZiadavka od zdkaznika. (Liker, 2004, s. 56-
57)
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3.1.3 Zasoby

Jednou hlavnych pri¢in neziaducej tvorby zasob je nadprodukcia, ktora v kone¢nom do-
sledku zhorSuje hospodarske vysledky podniku. Nadmerné zasoby maju tendenciu zvySo-
vat’ dodacie terminy, vyrobny cyklus, priebezni dobu produkcie, priestory na skladovanie
a pod. Toto plytvanie mozno rozpoznat’ tym, ze uréené skladovacie priestory st prekroce-
né, parametre skladovaného materialu sa zhorsSuju, a preto je potrebné zasoby udrziavat’ na

pripustnej urovni. (Fekete, 2012, s.22)

3.1.4 Cakanie

Plytvanie z ¢akania nastava pri neefektivnom vyuzivani ¢asu, ked’ sa material nepohybuje
alebo sa s nim ni¢ nerobi. Dochddza k prestojom pracovnikov aj materialu. Medzi najcas-
tejSie formy plytvania z ¢akania patri ¢akanie na material, na pracovnikov, nesynchronny
pracovny rytmus zariadeni a ddvkového sposobu produkcie. Za plytvanie z ¢akania mozno
tiez povazovat’ aj skrytu formu, ktord je zapri¢inena ¢akanim na zariadenie. MoZe sa zdat,
ze pracovnik, ze pracovnik kontroluje ¢innost’ zariadenia, no v skuto¢nosti ide o plytvanie.

(Fekete, 2012, s. 20)

3.1.5 Neefektivna praca

Samotny spdsob vykondvania procesov a pracovnych operdcii moze byt zdrojom zbytoc-
ného plytvania materialom alebo pracovnym ¢asom. Nespravne vykonavané pracovné pro-
cesy a operacie nastavaju pri aplikovani nadmerne komplexnych rieSeni miesto jednodu-
chych procesov a operacii. Nespravne vykondvanie procesov a operacii tieZ zapricinuju
pri¢iny ako napr. nekvalifikovand praca, nedostatocnd udrZzba, opotrebovanost’ strojov,
praca pod stresom a pod. Plati, ze za vacSinou plytvania treba vidiet' zlyhavanie ¢loveka.

(Fekete, 2012, s. 21)

3.1.6 Zbyto¢né pohyby

Pod pojmom zbyto¢né pohyby st zaradené pohyby nepriamo spojené s priddvanim hodno-
ty, a teda chodza na pracovisku, zbytocna manipulacia, uchopenie predmetu jednou rukou
a premiestnenim do druhej, podavanim predmetov I'avou rukou na pravua stranu a opacne,
presun vyrobkov na pracovisku kontroly kvality, vdZenie, premeriavanie, presivanie mate-
ridlu medzi obsadenymi strojmi, natahovanie sa pre nastroje potrebné k vykonu prace.

Vel'mi Casto suvisia so zlym usporiadanim a zlou ergonémiou pracovisk, kedy moze v do-
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sledku toho dgjst’ k urazu. Okrem iného vykonéavanie zbytocnych si vyzaduje urcity cas.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 48)

3.1.7 Chyby a zmiitky

Nedostato¢na vstupna kontrola, neznalost’, nepozornost’, zlyhanie stroja st pric¢iny vzniku

chyb a zmitkov pri vyrobe. (Burieta, 2013, s. 17)

Baudin a Zandin (2002, s. 11-12) uvadzaju, Ze transformaciou vstupov na vystupy neprejde
vyrobok na prvykrat. Nasledné kroky na dosiahnutie kvalitného vyrobku predstavuju pre
podnik vel'ké mnozstvo zbytocnych nékladov. Typickym predstavitel'om pri vzniku chyb

je dodato¢na oprava.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 49) uvadzaju, ze ¢im neskor odhalime chybu vo vyrob-
nom procese, tym naroc¢nejsia a nakladnejSia bude jej oprava. V Stihlych procesoch by ma-
la byt kvalita vyrobkov sledovana, a procesy s produktmi by mali byt navrhnuté s cielom

minimalizovania chyb.

3.1.8 Nevyuzitie 'udského potencialu

K nevyuzitiu I'udského potencidlu dochadza na pracoviskach, na ktorych pracovnici dosta-
tocne nevyuzivaju svoje znalosti a skusenosti. U pracovnikov mdze takyto druh plytvania
vyvolat’ pocit frustracie a demotivovat’ ich k d'alSej praci. Pre podnik to predstavuje pre-
marnené prilezitosti k zlepSeniu, ¢i uzZ vo vnutri podniku, alebo v rameci celého globalneho

toku medzi podnikmi. (Masin, 2003, s. 18-20)
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4 VYBRANE METODY PROJEKTOVEHO RIADENIA

Tato kapitola definuje vybrané metody pri vytvarani projektu. Spravna vol'ba metod za-

bezpecuje lepsiu prehl'adnost’ projektu a efektivnejsSie spracovanie.

4.1 Logicky ramec

Logicky ramec projektu umoziuje rychle a presné stanovenie projektu a jeho cielov. Sluzi
k identifikécii a analyze projektu, a zaroven definuje ciele, a urcuje konkrétne aktivity k
zvladnutiu projektu. Pomocou logického ramca zistujeme, ¢i je projekt vhodny a primera-
ny pre zvladnutie konkrétneho problému. Obsahuje objektivne overitelné ukazovatele
a prostriedky na overenie. Metodika logického ramca sa prevadza vo faze pripravy projek-
tu, a zaroven sa vyuziva pri monitorovani a hodnoteni projektu. Na zostavovani logického

ramca by sa mali podielat’ vSetci ti€astnici projektu. (Projekt manager, ©2010)

Ciel, ktory je definovany v logickom rdmci, by mal byt nastaveny podla pristupu
SMART, ¢o znamend, ze by mal byt Specificky, meratelny, akceptovatelny, redlny

a terminovany. (Borovicka, ©2014)

4.2 Rizikova analyza - RIPRAN

Ide o empirickl metddu, ktora ma za tlohu analyzovat rizika projektu. Hlavny ciel riziko-
vej analyzy je zistit’ vSetky mozné neziaduce stavy, ktoré suvisia s projektom z pohladu
investora alebo d’alSej relevantnej skupiny. NeZiaduce stavy moézu byt’ nasledkom jedného
alebo viacerych rizik, ktoré méZu nastat’. Rizikova analyza sluzi tiez ako podklad k nasled-

nému kritickému riadeniu. (Equica, ©2014)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Firma Metal One, s. 1. 0. je vyrobno — obchodné spolo¢nost’ pdsobiaca v oblasti strojaren-
ského priemyslu. Predmetom zaujmu spolo¢nosti je hlavne export a import strojarenskych
vyrobkov. Vo vyrobnom parku disponuje spolo¢nost’ hlavne NC a CNC obrabacimi cen-

trami, frézami, stistruhmi a tiez Sirokym sortimentom klasickych obrabacich strojov.

/jemr_l,on

Obrazok 6 Logo spolocnosti (Metal One, s.r.o., 2017)

5.1 Zakladné udaje

Obchodné meno Metal One, s.r.o.

Sidlo Janka Kral'a 486, 018 63 Ladce
1CO 45976 031

Deii zapisu do OR 11.01.2011

Pravna forma Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym
Predmet podnikania Strojarenskd vyroba

Vyroba a oprava suciastok

Vyroba zvaranych konstrukcii
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5.2 Historia firmy

Spolo¢nost” Metal One, s. r. 0. bola zapisand do obchodného registra 1.11.2011, preto je
histéria firmy vel'mi kratka. Majitel’ spolocnosti skor ako ju zalozil figuroval viac ako 10
rokov na pozicii konatel’ vo firme pohybujicej sa v rovnakom odvetvi. Ked'Ze sa necitil
doceneny a nevyuzival dostatocne svoj potencidl rozhodol sa vydat’ sa svojou cestou a za-

lozil si vlastny podnik.

5.3 Organiza¢na Struktira

Majitel' / Konatel

Ekonomické Vyrobny Gsek Logistika
oddelenie
Hlavnd aétovnicka Veduici vyroby Skladnik
Pomocnd Pracovnici
Gctovnicka

Obrazok 7 Organizacna Struktura spolocnosti

Firma Metal One, s. 1. 0. patri k malym firmdm na Slovensku, ¢o je vidiet’ aj na jej organi-
zacnej Struktare. Na Cele firmy je majitel, Ing. Jozef Varcek, ktory je suCasne aj konatel
spoloc¢nosti. Zabezpecuje chod spolo¢nosti. Cela firma sa dé4 rozdelit’ na useky a to na eko-
nomické oddelenie, vyrobny usek a logistiku. Do ekonomického oddelenia patri hlavna
uctovnicka spolu s pomocnou uctovnic¢kou, ktoré zabezpecuju ekonomicky chod spolo¢-
nosti od vystavovania faktur, pokladni¢nych blokov, objednavanie tovaru a spracovavanie
uctovnictva. Vyrobné oddelenie riadi majitel’ firmy. Zadava a spracovava objedndvky a
urcuje plan vyroby pre pracovnikov. Na logistickom tseku pracuje skladnik, ktory ma na

starosti prijimanie materidlu do vyroby a expedovanie hotovych vyrobkov.
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5.3.1 Zamestnanci

Od roku 2011 sa pocet zamestnancov pravidelne zvysuje, ¢o zobrazuje aj graf 1. V prvom
roku podnikania zamestnéavala firma 3 T'udi. Do roku 2015 sa zvysil pocet pracovnikov na

9 a aktualne zamestnava spolocnost’ 15 zamestnancov.

Spolo¢nost” Metal One, s. r. 0. ddva prednost’ zamestnancom so skusenostami a prevazne

so strojarenskym zameranim.

Pocet zamestnancov

16

14

12

10

Pocet zamestnancov

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017

Graf 1 Vyvoj poctu zamestnancov (vlastné spracovanie)
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto Casti kapitoly budu spracované analyzy, ktorych vysledky posluzia ako podklad pre

projektovu Cast’.

6.1 Zakladna analyza vnitorného prostredia

Na analyzu vnutorného prostredia firmy Metal One, s. r. 0. som si vybrala 6 kritérii, na
ktorych je analyza postavend. Je to vyrobok, propagacia, pracovna sila, strojovy park,
s ktorym firma disponuje, priestory, ktoré ma spolocnost’ k dispozicii, a v neposlednom
rade dodavatelia. Kazdé zo spomenutych kritérii sa skladd z Ciastkovych ukazovatel'ov,

ktoré davaji presné informdacie o spolo¢nosti.

Pri vyrobku ide o kvalitu, servis, platobné podmienky a zaruku. Propagacia firmy pozosta-
va z webovej stranky, ktoru prevadzkuje firma, reklamnych predmetov a billboardov, ktoré
ma firma rozmiestnené v okoli, z komunikacie so zdkaznikom, a z r6znych predajnych
akcii, ktoré firma poskytuje. Pri kritériu pracovnd sila ide o Skolenia pracovnikov, do-
chadzku a chybovost’ pri praci. Co sa tyka strojového parku je tvoreny kvalitou a vekom
strojov, neplanovanymi opravami, idrZbou a investiciami do strojov. Co sa tyka priesto-
rov, ktoré ma spolo¢nost’ k dispozicii, je toto kritérium hodnotené najmi podl'a maximalnej
moznej kapacity. Pri poslednom kritériu dodavatelia sa hodnoti komunikécia, stabilita do-

davatela, vyjednavacia sila - to znamena, ¢i je na strane dodavatel’a alebo firmy.

Tabulka I Rozdelenie bodov (vI. spracovanie)

Faktor (hodnotiace kritérium) Vaha Body Skore
Vyrobok 0,22 4 0,88
Propagacia 0,10 1,8 0,18
Pracovnai sila 0,20 3,5 0,7
Strojovy park 0,18 3,2 0,58
Priestory firmy 0,15 1,5 0,23
Dodavatelia 0,15 3 0,45

Celkom 1 - 3,02
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Pri rozdel'ovani a posudzovani kritérii paitbodovou stupnicou a ur€ovani vahy je dolezité,
aby sa na tom podiel’al aj veduci pracovnik firmy. Spolu sme teda pridelili body a urcili

vahu jednotlivych kritérii. Vysledky tohto pridelovania je vidiet' v tabulke 1.

Na zéklade vysledkov z analyzy je vidiet, Ze firma Metal One, s. r. 0. je nad priemerom,

lebo celkové hodnotenie pri pouziti patbodovej stupnici je 3,02 bodu.

Tabulka 2 Silné a slabé stranky podniku (vl. spracovanie)

SILNE STRANKY SLABE STRANY
Vyrobok (4b.) Dodavatelia (3b.)
Pracovna sila (3,5b.) Propagacia (1,8b.)
Strojovy park (3,2) Priestory firmy (1,5b.)

6.1.1 Silné stranky

Medzi najvacsie silné stranky spolo¢nosti Metal One, s. r. 0. patria jej vyrobky. Prioritou
pre firmu je najmé kvalita vyrabanych vyrobkov, o com sved¢i aj stipajici pocet spokoj-

nych zékaznikov.

Druhou, vel'mi silnou, strankou firmy st samotni zamestnanci. Spolo¢nost’ si do svojho
kolektivu hl'ada prevazne l'udi so sklisenostami a odbornymi vedomost'ami. Jeden az dva-
krat ro¢ne sa firma snazi utuzovat’ vzt'ahy na pracovisku zorganizovanim firemného team-

buildingu.

V neposlednom rade patri do skupiny silnych stranok aj samotny strojovy park spolocnosti,
ktory ma firma v osobnom vlastnictve, Co sa prejavuje aj na cenach sluzieb a vyrobkov,

ktoré poskytuje.

6.1.2 Slabé stranky

Najvicsou slabou strankou firmy su jednoznacne priestory firmy, v ktorych sa momentalne
nachadza, nakol'ko su nie vel'mi priestranné, a rozloZenie pracovnych stolov, je momental-
ne chaotické. Druhou slabou strankou je propagacia firmy. V stcasnosti nie je vo firme

pracovnik, ktory by sa venoval len tejto oblasti. Propagaciu zabezpecuje majitel’ firmy.

Pri analyze slabych stranok som si vSimla, ze firma v sucasnosti nevyuziva metddy prie-

myslového inzinierstva, a myslim si, Ze prave tu je priestor na zlepsenie.
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6.2 Zakladna analyza vonkajSieho prostredia

Na zakladnu analyzu vonkajSieho prostredia firmy Metal One, s. r. 0. som si vybrala Porte-

rov model piatich konkurencnych sil.

Porterov model piatich konkuren¢nych sil ndm pomocou piatich sil pomaha popisat’ a po-

znat’ konkurencné prostredie. Su to:

o hrozba vstupu novej konkurencie,

o vplyv sucasnej konkurencie,

o spotrebitel’'ska sila,

o dodavatel'ska sila,

o hrozba substitutov.
Aby sme vedeli zhodnotit’, ktora sila pdsobi najviac, a ktora najmenej, je mozné na to prist’
pomocou bodovacieho systému. Body v tomto systéme sa pridel'uju podl'a nasledovnej
skaly:

- nizky vplyv konkuren¢nych sil = 1 — 2 body

- stredny vplyv konkuren¢nych sil = 3 body

- vysoky vplyv konkuren¢nych sil =4 — 5 bodov.

V d’alSej Casti mojej prace som aplikovala Porterov model aj na firmu Meral One, s. 1. 0.
a pomocou bodového hodnotenia som ohodnotila jednotlivé Casti.
6.2.1 Riziko vstupu novej konkurencie

V lokalite, v ktorej podniké spolo¢nost’ Metal One, s. 1. 0. je konkurencia pomerne vysoka,
no napriek tomu si udrziava a ziskava novych zakaznikov. Pri vstupe novej konkurencie st
bariéry vstupu pomerne vel'ké. Ide najmé o vstupny kapital, vybavenie firmy a kvalifiko-

vanych pracovnikov.

e Rozpoznatelnost znacky  3b

e Dopyt 2b
e Vstupné naklady 2b
e Zakaznici 3b

Priemer 2,5b
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6.2.2 Spotrebitel’ska sila

Vplyv zékaznikov na ceny vyrobkov je pomerne velky, hlavne kvdli konkurencii v danom
odveti. Firma si vSak vd’aka kvalite poskytovanych vyrobkov a ponukanych sluzieb udrzu-

je svojich zakaznikov.

e Cena 3b

o Kvalita 2b

e (as dodania 2b
Priemer 2,33b

6.2.3 Dodavatel’ska sila

Firiem poskytujicich material potrebny na vyrobu vyrobkov je v tejto sfére vela, a preto je

vyjednévacia sila skor na strane vyrobcu.

e Cas dodania materialu 4b
e (Cena materialu 3b
e Dostupnost’ dodavatel'ov 2b

e Sortiment 3b

Priemer 3b

6.2.4 Substituty

Velkou vyhodou pre firmu Metal One, s. 1. 0. je, Ze v strojarenskej oblasti nie je vel'ké
mnozstvo substititov, nakol’ko ide o Specialne vyrobky vyrabané na zaklade dokumentacie
od zadkaznika. Vel'a vyrobkov ma presne definovany material, a prave preto nie je mozné

pouzivat’ alternativne suroviny.

e Kvalita 2b
e Alternativny material 1b
e Cena 3b
e Dopyt 1b

Priemer 1,75b
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6.2.5 Konkurencia

Konkurencia je vysoka. Kazda firma sa snazi predbiehat’ v cenach a technologickych po-
stupoch. Spolo¢nost’ Metal One, s. 1. 0. sa snazi znizovat’ naklady na vyrobu, ¢o sa premie-

ta aj v cenach, no nie na ukor kvality vyrabanych vyrobkov.

e Kapacita skladu 5b

e Stabilita dodavatel'ov 3b

e Technologicky postup 2b

e Naklady 3b
Priemer 3,25b

6.3 Zhodnotenie vplyvu vonkajSieho prostredia

V tabulke 3 su zachytené vysledky z analyzy vonkajSieho prostredia, ktord bola robena

Porterovym modelom 5 konkuren¢nych sil.

Tabulka 3 Vysledky z analyzy vonkajsieho prostredia (vl. spracovanie)

VonkajSie prostredie Maximum | Ziskané | Percentualne hodno-

body tenie

Riziko vstupu novej konkurencie 20 10 50%

Spotrebitel'ska sila 15 7 47%

Dodavatel'ska sila 20 12 60%

Substituty 20 7 35%

Konkurencie 20 13 65%

¥ bodov 95 49

Vdaka analyze je vidiet, Ze najvacsiu hrozbu pre firmu je rivalita medzi sicasnou konku-
renciou. Konkurenény boj je medzi firmami vel’ky a kazdy sa snazi pontknut’ zakaznikovi

¢o najvyhodnejsiu cenu v pozadovanej kvalite.

NajmensSou hrozbou pre spolo¢nost’ Metal One, s. 1. 0. su substitlty. Je to spdsobené tym,
ze kazdy vyrobok mé presne definovany materidl, z ktorého musi byt vyrobeny, a prave
preto nemoZu byt pouzité alternativne suroviny. Nakol'ko s naklady na vstup do odvetvia

pomerne vysoké, nevidi firma v tomto smere velkt hrozbu.
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6.4 Dodavatelia a zakaznici

Spolo¢nost’ ma stalych dodavatel'ov, od ktorych objednava material. Medzi najvyznamnej-

Sie patria firmy ako:

e RAVEN,a.s.
e Klimex hutnicky material, s. r. o

e KOVIAN,s. . 0.

~raven

Obrazok 8 Logo spolocnosti Raven, a. s. (Raven, 2017)

Firma Metal One, s. r. 0. sa snazi budovat’ dobré vztahy so svojimi zdkaznikmi a aj vd’aka

tomu ma4 stalych zékaznikov ako:

e IMC Slovakia, s. r. 0.

e V&V Drevo, s. 1. 0. — Specializované zakazky na hydraulické stroje

e MEDEKO CAST, s. . 0.

<‘ MEDEKO®

Obrazok 9 Logo spolocnosti Medeko Cast, s. r. o. (Medeko,2017)
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6.5 Strojovy park

Firma ma k dispozicii strojné vybavene uvedené v tabulke 4. VSetky stroje, ktoré firma

vlastni, ma ulozené a usporiadané vo vyrobnej hale.

Tabulka 4 Strojné vybavenie podniku (vl. spracovanie)

Nazov stroja Typ Pocet ks
Dvojkotucova bruska BKL - 1500 1
Pasova pila PROMA PPK - 115 UH 1
Pasova pila Ergonomic 275.230 DG 1
Stojanova vitacka EINHELL BT-BD 1020 1
Vertikalne obrabacie DMG 635V eco 1
centrum

Vrtacko - fréza FM 45V 1
Bruska na plocho BRH 20 1
Kompresor METABO Mega 490/100D 1

6.6 Vyrobny program

Vyrobny program spolo¢nosti Metal One, s. 1. 0. je zostaveny z pravidelnych a Specialnych

zékaziek.
Pravidelné zakazky:

e Spolo¢nost’ ma zmluvné vztahy so svojimi odberatelmi na vyrobu suciastok do
roznych strojov. Tymto si zabezpecuje stalu vyrobu. V sucasnosti najva¢sou dlho-

dobou zakazkou pre spolo¢nost’ je vyroba suciastky s firemnym ozna¢enim SX210.

Obrazok 10 Suciastka SX210 (vl. spracovanie)
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Specidlne zikazKy:

e Pri Specidlnych zakazkach ide Casto o jednorazové objednavky, ktoré sa vyrabaju
v malych mnozstvach dokonca po jednom kuse. Tychto objedndvok nebyva vela.
St vsak zékaznici, ktori kontaktuju firmu len kvoéli tymto objednavkam. Najcastej-
Sie ide o firmu V&V Drevo s. 1. 0. ktora potrebuje Specialne stciastky do hydrau-

lickych strojov.

Obrazok 11 Priruba pre uchytenie retazovej pili (vl. spracovanie)

Ako je vidiet' na obrazku 11 firma Metal One, s. r. 0. vyrabala pre spominant spolo¢nost’

prirubu pre uchytenie retazovej pily harvestora.

| e i
e

Obrdzok 12 Specidlny bolcer (vI. spracovanie)

Na d’alsom obrazku je vidiet’ jeden zo Specialnych bolciiov, ktory vyrabala spolo¢nost’ ako

Specialnu zékazku. Tieto vyroby s zvicsa casovo narocne.

6.7 Vyber vhodného vyrobkového reprezentanta

Ako vyrobkovy reprezentant pre analyzy, bola zvolend suciastka s firemnym oznacenim
SX210. Tento vyrobok patri k dlhodobym zékazkam firmy, a je najviac Ziadany od zékaz-

nikov. Vo firme sa najviac podiel'a na vySke zisku a prechadza viacerymi pracoviskami.
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6.8 Vyrobny proces suciastky SX210

Na obrazku 13 je zndzorneny vyrobny proces suciastky SX210. Cely vyrobny proces je

rozdeleny na 17 Casti. V prilohe P I je prilozena technickd dokumentacia stciastky.

anirum -m

obrabacie

centrum

obrabacie vitanie
centrum zavitov

Obrazok 13 Vyrobny proces suciastky SX210 (vl. spracovanie)

6.8.1 Rezanie

Cely vyrobny proces za¢ina rezanim tabule na pasy poZadovanej Sirky.

Obrazok 14 Vstupny material (vl. spracovanie)
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Pracovnik vyhlada v sklade material podl'a poziadaviek zdkaznika. Podl'a vopred nastudo-
vanej dokumentacie si nastavi pasovu pilu na potrebny rozmer. Jeden kus materialu pre-
chadza rezom dvakrat, prvykrat z vysky, a druhykrat zo Sirky. Po kazdom jednom reze si
musi pracovnik pilu prestavit. Prave kvoli tomu mé v jednej reznej davke 4 kusy materia-

lu, to znamen4, ze nareze postupne 4 kusy z vysky, prestavi pilu a reze tie isté 4 ks zo Sir-

ky. Na obrazku ¢islo 14 je vidiet’ vstupny material, ktory ide do vyroby.

Obrazok 15 Proces rezania vstupného materialu (vl. spracovanie)

Na obrazku 15 je vidiet’ proces rezania vstupného materialu na pasy pozadovane;j sirky. Po

narezani materidlu zamestnanec odnasa polovyrobok do procesu frézovania.

6.8.2 Frézovanie

Dals$im krokom vo vyrobnom procese je proces frézovania.

Obrazok 16 Frézovanie otvorov v obrabacom centre (vl. spracovanie)
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Pred samotnym frézovanim si musi pracovnik obrabacieho centra nastavit’ prislusny fré-
zovaci program v zavislosti od vyrabaného vyrobku. Je dblezité aby vnutorné otvory boli
vyfrézované s velkou presnostou. Na upinacej platni pracovnik upevni material,

a nasledne nastavi program frézovania. Doba procesu frézovania trva priblizne 8,2 mintty.

Po vyfrézovani otvorov pracovnik odnaSa rozpracovany vyrobok na pracovisko merania,

kde ho prislusny zamestnanec premeria.

6.8.3 Meranie

Za ucelom dosiahnutia pozadovanej kvality findlneho produktu pracovnik vykonava mera-
nie po procese frézovania a vzdy z obrabacieho centra. Posuvnym meradlom zisti vel'kost’
presnosti otvorov a vzdialenost’ medzi nimi. Po premerani vrati kus zamestnancovi na ob-

rabacom centre.

6.8.4 Obrabacie centrum

Po premerani sa vrati polotovar do obrdbacieho centra. Rozpracovany vyrobok upevni na
upinaciu platiiu a nastavi program na vftanie potrebnych dier. Pracovnik program spusti,
a po vyvftani dier sa odnesie nedokonceny vyrobok na opdtovné meranie. Tento postup sa

opakuje celkom 5 krat.

1. Program — vyvitanie 2 dier na plochej strane kusu

2. Program — vyvitanie 6 dier na dlhS$ej hrane kusu

3. Program — vyvftanie 6 dier na druhej dlhsej hrane kusu
4

Program — vyvftanie 5 dier na kratkej hrane kusu

Obrazok 17 Polotovar SX210 (vi. spracovanie)

Na obrazku cislo 17 je vidiet nedokonceny vyrobok po prvom programe, na ktorom su

vyvitané dve diery na plochej strane dielu.
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Na nasledujucom obrazku cislo 18 je zachyteny nedokonceny vyrobok po programe ¢islo
2. Program ¢islo 3 je vo svojej podstate rovnaky ako 2 no napriek tomu musi ist’ kus naj-

skor na meranie.

Obrdzok 18 Priebezny stav suciastky SX210 (vl. spracovanie)

6.8.5 Zarovnanie

Pred spustenim posledného programu v obrabacom centre je faza zarovnania.

Obrazok 19 Uchytenie suciastky SX210 v obrabacom centra (vl. spracovanie)
V preklade to znamena, ze ked’ sa kus ddva do zveraka na vysku, musi pracovnik odchytit’

rovinu, a to tak, ze si pomocou stroju odmeria a chyti vSetky Styri rohy a zverak zarovna

kus tak, aby bol vodorovne. Tento krok je vel'mi dolezity, pri tomto programe, z toho do-
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vodu, ze ked’ sa dava kus na vysku je vel'mi vysoky, a pri previtani materidlu hrozi nezia-

duce rozvibrovanie, ¢o sposobi nezhodny vyrobok.

Na obrazku cislo 19 je vidiet’ uchyteny kus v obrabacom centre po skonceni programu 4.
Teraz nasleduje na d’alsi krok - leStenie.

6.8.6 Lestenie

V tejto faze vyrobného procesu sa lesti povrch vyrobku. Povrch kazdého kusu vyrobku

musi byt isty, bez kovovych pilin, abraziv, trusky, chladiacich emulzii a podobne.

Obrdzok 20 Rucné lestenie suciastky (vl. spracovanie)

6.8.7 Vrtanie zavitov

Vitanie zavitov patri k dokoncovacej faze vyroby suciastky SX210.

Obrazok 21Vrtanie zavitov (V. spracovanie)

Zavity na kusy sa musia vrtat’ ru¢ne, nakol’ko pri strojovom vftani hrozi znehodnotenie

celého vyrobku. Ru¢né vftanie je podstatne citlivejsSie ako strojové.
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6.8.8 Kontrola

Poziadavky na kvalitné spracovanie a vyrobu suciastky SX210 od odberatela st vel'ké
a preto sa dba na Casté premeriavanie a aj findlnu kontrolu. V tejto zaverecnej faze vyrob-
ného procesu prichadza vyrobend suciastka na pracovisko kontrola, kde je podl'a dokumen-
tacie skontrolovany vyrobeny kus a porovnany s poziadavkami zakaznika. Ak by doslo

k chybne dodanym kusom, hrozilo by zruSenie zmluvy so zdkaznikom.

6.8.9 Balenie

Po kontrole nasleduje posledny krok, a to samotné balenie suciastky SX210. Stciastky
pred balenim musia byt riadne vycistené a odmastené. Ochranné folie, ako aj samotné die-
ly, ateda aj ich jednotlivé plochy, otvory, zavity, drazky, zahibenia, Gasti profilov maja

byt Cisté, bez kovovych pilin Castic abraziva, trusky, chladiacich emulzii a podobne.

Oznacovanie dielov musi byt Uplné, podl'a ¢isla dielu uvedeného na objednavke od odbe-
ratela a musi koreSpondovat’ s ¢islom dielu na dodacom liste. Text oznacenia musi byt
CitateI'ny a uplny.

Druh obalového, vypliiového materidlu a spdsob balenia musi byt’ zvoleny tak, aby dosta-
tocné chrédnil diel voci vplyvom vonkajSieho prostredia, poskodenia pocas prepravy
a manipulacie, avsak tak, aby zbyto¢né nenavySoval naklady spojené s jeho likvidaciou.
Firma pouziva obaly a vyplne vhodné do ¢istych vyrobnych priestorov triedy 10 000
a 100 000 z recyklovate'nych materialov. NajCastejSie polyetylénova penovu foliu nizsej

hustoty v hrubke min 2,5mm/mirelon).

Obrazok 22 Polyetylénova penova folia (vI. spracovanie)

Na prepravu dielov musi byt’ pouzity rozmerovo dostatocne vel’ky prepravny obal tak, aby
na lom prepravované diely, nepresahovali jeho okraje. Vrstvenie materidlu je povolené,

avSak za predpokladu, Ze bude zarucend dostato¢néa ochrana dielov proti poSkodeniu
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a zdeformovaniu pocas prepravy a manipulacie. Na obrazku 23 je vidiet’ spravne uloZenie

suciastky SX210 do prepravného boxu.

Obrazok 23 Ulozenie suciastky SX210 do prepravného boxu (vl. spracovanie)

6.9 Analyza pracovného prostredia

Na analyzu pracovného prostredia som spolu s vediicim vyroby vykonala audit 5S. Vysle-

dok z tohto auditu je zachyteny v tabulke 5.

Tabulka 5 Audit 5S (vI. spracovanie)

Vedici vyroby Student
Pracovisko je prehl’adne a Cisté. Ciastoéne Ciasto¢ne
Na pracovisku sa nenachadzaju nepotrebné veci. Nie Nie
Vzdialenosti medzi pracoviskami si miniméalne. Nie Nie
Prepravné priestory su prazdne a vol’né. Nie Nie
Zamestnanci dodrZuju poriadok. Ciasto¢ne Ciastogne
Standardy 5S si zavedené. Nie Nie
Nekvalita je oznacena a vytriedena. Ciastogne Ciastoéne
Pracovné stroje a pomocky st oznacené. Nie Nie
Pracovnici Pahko najdu potrebny material. Ciastogne Nie
Kazda vec ma svoje miesto. Nie Nie
Je dostupny jasny a prehl’adny plan vyroby. Ciastogne Ano
Pocet bodov 5222 5222
Percentualny podiel 23% 23%
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Maximalny pocet bodov, ktory sa dal ziskat’ je 22. Body boli priradené na zaklade odpove-

di na jednotlivé otazky, a to v nasledujucom poradi:

e Ano =2 body
e C(iasto¢ne =1 bod
e Nie = (0 bodov

Po vyhodnoteni vysledkov z auditu je vidiet, ze spolo¢nost’ ziskala len 23%, ¢o je hlboko
pod minimélnou hranicou optima, na ¢om som sa zhodla aj so samotnym veddcim vyroby.
Je to sposobené najmad tym, Ze vo firme nie su zavedené Standardy 5S, a aj prave preto si
zamestnanci neudrzuju poriadok a nedodrzuju bezpecnost pri praci. Dokonca sam veduci
vyroby priznal, Ze nevykonava pravidelnu kontrolu. Kvoli zbyto¢nym prestojom dochadza

k plytvaniu a predlzovaniu vyroby.

Obrazok 24 Vozik na naradie pri audite 5S (vl. spracovanie)
Na obrazku 24 je vidiet’ pracovny vozik na naradie, ktory pouzivaji pracovnici. UZ na prvy
pohlad je vidiet, Ze sa na nom len zhromazd'uji r6zne nepotrebné veci, ako je obal od Zia-
roviek, Stetka na farbu a iné veci, ktoré maju byt zaloZzené na inom mieste. NemoZzno sa
teda ¢udovat’, Ze pracovnikom trva niekedy aj 10 minat kym si najdu potrebné nastroje na

pracu.

Na d’alSom obrazku 25 je vidiet' ako pracovnik na rezacke porusuje pracovnu bezpecnost,
tym, Ze pri praci nepouziva ochranné pomocky. Ohrozuje tak svoje zdravie a riskuje, ze
pride k pracovnému trazu. Pracovnik na obrazku by mal pri praci pouzivat’ ochranné oku-

liare a rukavice. Ako je vidiet’ pri praci nepouziva ani jeden z tychto dvoch prvkov. Pri
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praci s pasovou pilou hrozi zranenie zamestnanca v doésledku zlého upevnenia reznych

kotucov, alebo vznik popalenin dosledkom triesok materialu.

Obrazok 25 Porusovanie bezpecnosti pri praci (vl. spracovanie)

Usporiadanie veci a strojov v spolo¢nosti Metal One, s. r. 0. nema tiez svoj systém, ¢o je
vidiet' na obrazku 26. Pasova pila potrebna na rezanie tvrdého materidlu je zablokovana
dvoma sudmi s odpadom a vozikom naplnenym briketami. Vzdy ked ju chct pracovnici
pouzit’ musia najskor zvladnut’ prekazky, ktoré si sami stavaju do cesty. Pri tejto zbyto¢nej

praci dochadza znovu k strate ¢asu a podporuje sa tak ¢asové plytvanie pri praci.

Obrazok 26 Uskladnenie pasovej pili na pracovisku (vl. spracovanie)
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Pri audite bolo zistené, Ze na pracovisku meranie a rovnako aj na pracovisku kontrola je
nedostacujuce osvetlenie. ViditeI'nost’ prave na tychto pracoviskdch musi byt’ zabezpecena
v Co najvacsej kvalite, aby nedochadzalo k nespravnemu meraniu. Pouzivanie nevhodného

osvetlenia moze spdsobit’ tiez zhorSenie zraku u zamestnancov. RieSenie tohto problému je

mozné ndkupom lampy s dennym svetlom.

6.10 Analyza materialového toku

V tejto Casti kapitoly st popisané nastroje a metddy potrebné na analyzu materidlového

toku.

6.10.1 Layout pracoviska

Sucasny layout pracoviska je zndzorneny na obrazku 27.

VYROENE PRIESTORY

Medzi
sklady

Prevozny
vozik

Sklad

- Nadoby na
odpad

Prijemn
materialu

Nidoby na
odpad

Expedicia %

Medzi
sklady

Wstup é
pracovnikov

Obrazok 27 Layout sucasného rozloZenia strojov (vl. spracovanie)
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Jednym z vychodisk pre analyzu materidlového toku ako aj samotného mapovania a tvorbe

VSM mapy, je rozlozenie strojov na pracovisku.

Vyrobna hala méa rozmer 20x15 metrov. Zltou farbou je oznadena skladova ¢ast, Eervenou
vyrobna Cast’, zelenou farbou Cast’ pre metrologiu, do ktorej spadd meranie a kontrola. Fia-
lovou farbou je oznafena zéna vyhradend pre odpady a emulzie potrebné do strojov.

V neposlednom rade je modrou farbou vyznacena vzduchotechnika potrebna pre stroje.

Ako je uz na prvy pohlad zrejmé, pracovisko nie je prispdsobené na ¢o najefektivnejSiu
vyrobu suciastky SX210. Je to spdsobené najmé tym, Ze firma ju spociatku vyrabala len vo
vel'mi malych mnozstvach. Avsak situacia sa zmenila a vyroba danej suciastky tvori, mo-
mentalne, hlavna ¢ast’ zisku pre spolocnost’. S odberatelom ma zmluvu o spolupraci az do
roku 2019. Prave preto je potrebné zabezpecit’, Co najplynulejsi chod vyroby, aby sa pre-

diSlo moznym zmétkom a reklamaciam.

Pri vyrobe suciastky dochadza k zbytocnej manipulacii medzi jednotlivymi pracoviskami,
cez ktoré prechadza, ¢o zvySuje Cas, ktory nepridava hodnotu vyrobku. Jednotlivé pracovi-
ska nie su systematicky usporiadané, ¢o zvySuje aj riziko a nebezpecenstvo vzniku urazu
pri préaci.

Na pracovisku navySe chyba vyznac¢end pohybova zona pre zamestnancov a tovar. Tym, Ze
vo vyrobnych priestoroch su uskladnené odpady, Spony a emulzie zo strojov dochadza
k poruSeniu bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci. Uskladnenie takéhoto odpadu by malo

byt’ v miestnosti mimo vyroby, pripadne vonku.

6.10.2 Mapovanie hodnotového toku

Na zmapovanie hodnotového toku bol vybrany vyrobkovy reprezentant spolocnosti
s oznacenim SX210. Metodika VSM je zaloZena na priprave fyzickej mapy s pomocou
ceruzy a papiera. SIuZi na popisanie procesov, ktoré pridavaju, ale i nepridavaji hodnotu

vyrobku.

Pri zostavovani mapy sucasného stavu sa vychadzalo z technologického postupu. Na za-

¢iatku mapovania bolo potrebné zistit’ zakladné tidaje:

e (/T —cyklovy cas.
e (/O - cas pretypovania.
e Pocet strojov.

e Pocet pracovnikov.
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Firma neobjednava material potrebny na vyrobu kazdy mesiac individualne podla vysky
objednavky pre odberatel’a, ale momentalne objednava fixné mnozstvo, ato 500 kusov

mesacne.

Nakol'ko sa kazdy mesiac vyraba iny pocet kusov vyrobku SX210, na vypocet stabilnej
hodnoty som pouzila priemer za poslednych 6 mesiacov. Hodnoty ziskané od spolo¢nosti

st uvedené v tabulke 6.

Tabulka 6 Pocet vyrobenych kusov (vl. spracovanie)

Mesiac Pocet ks Pracovné dni Ks/pracovné dni
Jul 380 20 19
August 360 22 16,36
September 320 20 16
Oktéber 400 21 19,05
November 340 20 17
December 380 21 18,1
CELKOM - - 105,51

Na vypocet priemerného denného pozadovaného mnoZstva pouZijeme vypocitany udaj

z tabul’ky:
Priemerny denné pozadované mnozstvo = 105,51/6 = 17,59 — 18ks

Hodnotu som zaokrahlila smerom nahor, nakol’ko sa vyrabaju celé kusy. VSM sa realizuje
za mesiac januar, a preto potrebujeme vpocitat’ poZadované mnoZstvo na mesiac janudr.

Pocet pracovnych dni za januar 2017 je 21.
Pozadované mnoZstvo za januar 2017 = 18 * 21 = 378ks

PoZzadované mnoZstvo zakaznikom za mesiac januar vysiel na 378 kusov. V d’alSej faze
vypoctov potrebujeme zistit’ zdkaznicky takt. Na tento vypocet je nutné poznat’ disponibil-
ny Casovy fond. V naSom pripade je zloZeny z 21 pracovnych dni. Zakaznicky takt sa vy-

pocita podl'a nasledovného vzorca:
Zakaznicky takt = disponibilny ¢asovyfond/poiadované mnoistvo zakaznika

(21*%2%7,5%60)
378

Zakaznicky takt = = 50min/ks
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Z vypoctu je jasné, ze zakaznicky takt je 50min/ks, ¢o v preklade znamena, ze za 50 min

bude vyrobeny 1 ks vyrobku SX210.

Komunikacia medzi vedenim firmy a zakaznikom prebieha tromi spdsobmi, a to telefonic-
ky, emailovou komunikéaciou a v niektorych pripadoch aj osobnym stretnutim. Po prijati

objednavky od zékaznika ide poziadavka priamo do vyroby.

VSM mapa sucasného stavu vyrobku SX210 je uvedena v prilohe P II. Vd’aka VSM mape
sucasného stavu bolo zistené, ze Cas, ktory priddva hodnotu vyrobku je 45,45 min a VA

index = 0,1369%. Vysledky z VSM mapy su v tabul’ke 7.

Tabulka 7 Vysledky VSM mapy sucasného stavu (vl. spracovanie)

VA 45,45 min
NVA 33 150 min
VA index 0,1369%

Z mapy je tiez jasné, ze cCas, ktory nepridava hodnotu vyrobku zvySuju najmi sklady
a medzisklady vyrobkov. Najvic¢si podiel na tom ma vstupny sklad, na ktorom sa hromadia
kusy materialu, ktory na dané mesiace nie je potrebny, pretoze je pozadovany pocet kusov
mensi ako pocet prijatého a uskladneného materidlu. Pre odstrdnenie plytvania v podobe
vstupnych zasob, by bolo dobré zrusit’ fixne objedndvané mnozstvo a prejst’ na flexibilné

objednavky materidlu podl'a poziadaviek odberatela.

Eliminaciou, pripadne Gplnym odstranenim skladov by doslo k vyraznému zniZeniu tohto
¢asu. To vSak nie je mozné. AvSak pri novom rozloZeni strojov a pracovisk, a pri vytvoreni
nového pracoviska priebezného merania hned’, vedla obrabacieho centra, je mozné odstra-
nit’ dva medzisklady, a d’alSie dva presunut’, pretoze vznikne plynulé pracovisko pre mera-
nie aobrabanie. Tieto zmeny st zachytené vo VSM mape budiceho stavu, ktora je

v prilohe P IX.

6.10.3 Procesna analyza

Procesna analyza bola vykonana rovnako ako mapovanie hodnotového toku na zvolenom
reprezentantovi SX210. Udaje o &innosti st ziskané z technologického postupu vyroby.
Ako je vidiet proces sa sklada celkovo zo 41 ¢innosti, z ktorych sa opakuje 10 krat opera-

cia, 19 krat transport, 1 krat kontrola, a v neposlednom rade 5 krat skladovanie. Vd’aka
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procesnej analyze vyroby stuciastky SX210 bolo zistené, ze celkova doba na vyrobu je 45

minut a 27 sekund. Celkova vzdialenost’ pri vyrobe je 153 metrov.

Vsetky udaje z procesnej analyzy s zachytené v prilohe P III, ktora tvori sucast’ diplomo-

vej prace.

6.10.4 Spagetovy diagram SX210

Z procesnej analyzy vyslo, Ze celkova trasa, ktorou prechadza suciastka od zaciatku az po

koniec vyroby je 153 metrov.

VYROBNE PRIESTORY

MNadoby na
odpad

Nadoby na
odpad

Expedicia %’

Medzi
sklady

18m, 1Ix

Wstup
pracovnikov

Obrazok 28 Spagetovy diagram suciastky SX210 (vI. spracovanie)
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Jednotlivé trasy su zakreslené v Spagety diagrame, ktory je na obrazku 28. Aby bol dia-
gram prehladne;jsi je pri kazdej trase zaznamenana dizka a pocet opakovani danej trasy.
Ako je vidiet’ na obrazku 28, stroje potrebné na vyrobu stuciastky SX210 nie su usporiada-
né systematicky, a bolo by dobré prehodnotit’ ich rozlozenie vo vyrobnej hale, a tym znizit’

celkovu trasu.

6.11 Analyza Cinnosti pracovnikov

Na analyzu ¢innosti pracovnikov boli vybrani dvaja pracovnici, ktori sa podielaji na vyro-
be vyrobkového reprezentanta SX210. Prvy z nich pracuje na pracovisku rezanie, meranie,
lestenie, kontrola a balenie. Druhy pracovnik obsluhuje obrabacie centrum na frézovanie

a vftanie dier a pracuje tieZ na dokon¢ovacom ruénom vftani zavitov.

6.11.1 Snimok pracovného dia

Na spracovanie snimku pracovného diia pracovnikov bolo potrebné vykonat’ pozorovanie
na pracovisku. Kazdy z pracovnikov bol pozorovany pocas celej rannej zmeny, ¢o zname-

na 8 hodin.

Ako je vidiet’ na grafe vacSinu Casu venuje zamestnanec ¢islo 1 obsluhe ruénych strojov,

ako je rezanie materialu a ru¢nym pracam, pod ktoré spada leStenie a brisenie materialu.

Snimok pracovného dnazamestnancac. 1

7% H Obsluha strojowv

H Rucna praca

E Transport

H Kontrola

M Prestavka

M Spracovanie dokumentov

i Hlfadanie nastrojov

Graf 2 Snimok pracovného dna zamestnanca cislo 1 (vl. spracovanie)
Celkovy cas, ktory travi zamestnanec v praci sa deli na ¢as pridavajuci hodnotu a ¢as ne-
pridavajuci hodnotu vyrabaného vyrobku. Na grafe ¢islo 2 je zndzorneny snimok pracov-

ného dia zamestnanca ¢islo 1, na ktorom su rozpisané Cinnosti, ktorym sa zamestnanec
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pocas pracovnej doby venoval. Pri kazdej ¢innosti je v grafe zaznamenany percentudlny
podiel, ktory jej prinalezi. Cervenou farbou st oznaéené &innosti nepridavajiicu hodnotu
vyrobku a modrou ¢innosti, ktoré hodnotu pridavaju.

Na grafe ¢islo 3 je zndzorneny pomer Casu ktory priddva hodnotu vyrobku k ¢asu, ktory

hodnotu vyrobku nepridava. Z celkového Casu, ktory strdvi zamestnanec v praci, je 61%

Cas, za ktory je ochotny zakaznik zaplatit’.

Pridana hodnotazamestnancac. 1

H Pridana hodnota

H Nepridana hodnota

Graf 3 Pomer pridanej hodnoty zamestnanca cislo 1 (vl. spracovanie)

Druhy snimok pracovného dna bol aplikovany na pracovnika, ktorého hlavnou pracovnou

¢innost'ou je nastavovanie obrabacieho centra.

Snimok pracovného driazamestnancac. 2

5%

— H Nastavenie OC

H Rucna praca

i Transport

H Prestavka

H Hladanie

H Mimo pracoviska

M Cakanie

Graf 4 Snimok pracovného dna zamestnanca cislo 2(vl. spracovanie)
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Zadavanie a nastavovanie programu na vftanie otvorov do materidlu, pripadne polotovaru.
Ide o ¢innost’, ktora nedéva pridanu hodnotu vyrobku. Jeho snimok je zndzorneny na grafe

¢islo 4. Rovnako ako pri prvom zamestnancovi su ¢innosti farebne odlisené.

Na grafe Cislo 5 je graficky zndzorneny pomer pridanej a nepridanej hodnoty pracovnika
¢islo 2. Ako bolo spomenuté vysSie, zamestnanec sa venuje pracam, ktoré nepridavaju

hodnotu, ¢o spésobuje najma nastavovanie programov do obrabacieho centra.

Pridana hodnotazamestnancac. 2

H Pridand hodnota

E Mepridana hodnota

Graf 5 Pomer pridanej hodnoty zamestnanca cislo 2 (vl. spracovanie)

Pri podrobnejSej analyze Cinnosti, ktoré vykondvaji zamestnanci pocas svojej zmeny,
a ktoré patria do kategorie ¢innosti nepridavajicich hodnotu vyrobku je vidiet, ze zamest-
nanci stracaju ¢as hl'adanim potrebnych néstrojov a dlhymi transportmi medzi pracoviska-
mi.

Nové usporiadanie pracovisk a ndvrh nového layoutu na pracovisku by znamenalo skrate-
nie tras pracovnikov. Rovnako sa da znizit' ¢as venovany hl'adanim potrebnych néstrojov
a dokumentacii po pracovisku tak, ze sa zvysi prehladnost’ pracovisk a skladov. Jednym
z rieSenim by bolo zavedenie metody 5S. Aplikéciou tejto metddy a navrhom nového layo-

utu by bolo pracovisko plynulejsie.

Vdaka snimku pracovného dia vybranych 2 pracovnikov je vidiet’, Ze ani jeden nevenuje
Cas Cisteniu a udrzbe strojov a svojho pracoviska. Pre zvySenie Cistoty navrhujem zaviest’

Standard pracoviska, ktory by zamestnanci nasledne dodrziavali.
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6.11.2 Spagetovy diagram pracovnikov
Spagetovy diagram zachytava pohyb pracovnika v istom dasovom obdobi.

Tabulka 8 Trasa zamestnanca cislo 1 (vl. spracovanie)

Typ pohybu Vzdialenost’ | Pocet opakovani | Sui¢et m
Trasa sklad — rezanie 13 5 65
Trasa rezanie - obrabacie centrum 4 6 24
Trasa rezanie — nadoby na odpad 9 4 36
Trasa rezanie - meranie 5 3 15
Trasa meranie - medzisklad 2 6 12
Trasa meranie — leStenie (ru¢né vitanie) 3 1 3
Trasa leStenie (ru¢né vitanie)- medzi- 12 2 24
sklad
Trasa lestenie (ru¢né vitanie) - sklad 10 2 20
Trasa leStenie (ru¢né vitanie) — meranie 3 5 15
Trasa meranie - kontrola 4 4 16
Trasa balenie — expedicia 18 2 36
Trasa pracovisko - kancelaria 29 2 58
CELKOM - - 324

Do layoutu sa zaznamenavajui vSetky pohyby pozorovaného pracovnika. Pozorovanie na

vytvorenie §pagetového diagramu trvalo 3 hodiny pri kazdom pracovnikovi.

Tabulka 9 Trasa zamestnanca cislo 2 (vl. spracovanie)

Typ pohybu Vzdialenost’ | Pocet opakovani | Sucet m
Trasa sklad obrabacie centrum - sklad 18 4 72
Trasa obrabacie centrum - kancelaria 35 2 70
Trasa meranie — obrabacie centrum 8 8 64
Trasa meranie — medzisklad 2 5 10
Trasa medzisklad — obrabacie centrum 10 5 50
Trasa obrabacie centrum — ru¢. vitanie 13 2 26
Trasa meranie - ru¢né vitanie 4 2 8
Trasa rucné vitanie - sklad 10 2 20
CELKOM - - 320
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Boli vybrani dvaja zamestnanci, na ktorych bol spracovany aj snimok pracovného dia,
a ktori sa podielaju na vyrobe SX210. Trasy oboch zamestnancov su zachytené v tabul-

kach 8 a 9.

Na nasledujucom obrazku st trasy zamestnancov graficky znazornené v Spagetovom dia-
grame. Oranzova farba zndzoriiuje pohyb pracovnika ¢islo jeden, ktory za 3 hodiny nacho-
dil celkovo 324 metrov. Modrosiva farba patri pracovnikovi ¢islo dva, ktorého sucet tras
¢ini celkovo 320 metrov. Aby bol Spagety diagram prehl'adnejsi, pri kazdej trase je napisa-

né kol’ko krat sa dana cesta opakuje.

VYROEBNE PRIESTORY

N

)

Hadoby na MNadoby na
odpad odpad

Expedicia %

5x sHiady

-

/\

Medzi
sklady
'-h.--
Prevozny Vstup
vozik pracovnikov :_:
q-n‘h._
-
| el =
Sklad miateriste 2x

N

Obrazok 29 Spagetovy diagram zamestnanca 1 a 2 (vl. spracovanie)
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Zo Spagetového diagramu je vidiet, Ze vo vyrobnych priestoroch, kde sa st¢iastka vyréba,
nie je vyhradend pohybova zdéna pre zamestnancov a manipulaciu s tovarom a materidlom,
ktora by zabezpecila vyssSiu bezpecnost’ na pracovisku. Je to spdsobené aj rozlozenim stro-

jov a pracovisk, ktoré by mohlo byt lepsie a efektivnejsie.

6.12 Zhodnotenie analytickej Casti

Analyticka cCast’” diplomovej prace sa zaoberala preskimanim stcasného stavu
v spolo¢nosti Metal One, s. 1. 0. tak, aby pomocou spravne zvolenych analyz boli navrhnu-

té opatrenie, ktoré povedu k zlepseniu vyrobného procesu.
Na preskumanie boli pouzité tieto analyzy:

e zakladna analyza vnutorného prostredia,
e zakladna analyza vonkajSieho prostredia,
e analyza pracovného prostredia,

e mapovanie hodnotového toku,

e procesnd analyza,

e snimok pracovného dna,

e Spagetovy diagram.

Po vykonani spomenutych analyz bolo potvrdené Ze vo firme takmer vobec nie st zavede-
né metddy priemyslového inZinierstva, ktoré celkom iste dokaZzu vyrobny proces zefektiv-
nit’.

Bolo zistené, ze na pracovisku a vo vyrobe dochadza k zbytocnému plytvaniu, ktoré je
mozné do urcite] miery odstranit’ a zefektivnit’ tak vyrobny proces. Za plytvanie sa povazu-
je vsetko to, o sa v podniku vykondva, stoji peniaze, ale nepridava vyrobku Ziadnu hodno-

tu.
Vo firme Metal One, s. r. 0. dochadza k tymto formam plytvania:

e DIhé hPadanie nastrojov — je to sposobené najmi neporiadkom a neprehladnos-
tou na pracoviskach.

e Zbyto¢né pohyby — zamestnanci vynakladaji zbytocne vela Casu a pohybu pri
hl'adani potrebnych néstrojov.

e Transport a manipulacia — z dovodu zlého sucasného usporiadania pracovisk.
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e Zasoby — objednavanie fixného mnozstva materidlu bez ohl'adu na mnozstvo po-
ziadaviek od zakaznika, mnoZzstvo medziskladov.

e Chyby a zmitky — v sucasnosti sa tato forma plytvania vyskytuje v malej miere,
no pri zanedbani predbeznych opatreni sa mdze zvysit’ vyskyt chyb a reklamacii.

e Prestoje pracovnikov — ide najmaé o Cas, ktory travia pri rozhovoroch medzi sebou,
pri praci s mobilnym telefonom a podobne. Eliminéaciou tychto ¢innosti vznikne

priestor na udrzbu a Cistenie pracovisk, na ktorti doposial’ neostaval cCas.

Na eliminéciu plytvania z vyroby bol vypracovany projekt s nazvom Zefektivnenie vy-
robného procesu siuciastky SX210, v ktorom boli vyuzité data a informacie z pouZitych

analyz sti¢asného stavu.
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7 PROJEKTOVA CAST

Projektova Cast’ mojej diplomovej prace sa venuje uplatneniu metodd priemyslového inzi-
nierstva vo firme Metal One, s. 1. 0. V tejto kapitole je definovany projekt diplomovej pra-
ce, ktory ma jasne stanovené hlavné a jednotlivé ciele a casovy harmonogram c¢innosti,
ktory je potrebné dodrzat’. V tejto kapitole je tiez logicky ramec, ktory prehl'adne zobrazu-
je vstupy, vystupy, aktivity a jednotlivé ciele projektu, ktoré vedu k naplneniu hlavného
ciela projektu. Na odhalenie rizik, ktoré mdézu pocas projektu nastat’, bola vypracovana

analyza RIPRAN.

7.1 Definicia projektu

Projekt uplatnenia metdd priemyslového inzinierstva vo vybranej spolo¢nosti bol zadany
v roku 2016. Firma doposial’ nemala zavedenu ziadnu z metdd priemyslového inzinierstva.
Z dovodu zvySovania svojej konkurencieschopnosti sa vedenie firmy rozhodlo zefektivnit

vyrobny proces pomocou implementacie metdd priemyslového inZinierstva.

Zadavatel’ projektu: Ing. Jozef Varcek — konatel’ a majitel’ firmy Metal One s.r.0.
Vedici projektu: Ing. Peter Zatko — projektovy technolog
Utastnici projektu: Ing. Jozef Varcek — konatel’ a majitel’ firmy Metal One s.r.0.

Ing. Peter Zat'ko — projektovy technolog

Ing. Denisa HruSeckd, Ph.D. — vedica DP

Bc. Iveta Pagacova — autor DP
Hlavny ciel’ projektu: Zefektivnenie vyrobného procesu suciastky SX210
Hlavny ciel’ projektu z pohP’adu SMART:

e Specificky — skratenie transportnych ciest materialu vo vyrobe o 30%.

e Meratel'ny — vysledky z procesnej analyzy.

e Akceptovatel'ny — spolupraca vSetkych ¢lenov timu na dosiahnutie hlavného ciel’a.
e Realisticky — stanoveny vedenim spolo¢nosti.

e Terminovany —november 2016 — april 2017.
Jednotlivé ciele projektu:

e Zber a vyhodnocovanie dat.
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e Analyza materidlového toku.
e Analyza ¢innosti pracovnikov.

e Navrh elimindcie plytvania.

7.2 Logicky ramec

Pri priprave projektu bol vypracovany logicky rdmec, ktory jasne a prehl'adne zobrazuje
vystupy a aktivity na lavej strane, a na pravej strane objektivne overitelné ukazovatele
a vstupy. V logickom ramci st uvedené tiez predpoklady a rizikd, na ktoré musi byt pri-
hliadané pri plneni hlavného ciela, ¢o tiez sluzi ako podklad na vypracovanie analyzy

RIPRAN.

Logicky ramec projektu sa nachadza v prilohe P IV.

7.3 Rizikova analyza

Na zhodnotenie rizik, s ktorymi sa moze projekt stretnit’, bola vypracovana rizikova ana-
Iyza RIPRAN. Této analyza nie len Ze definuje riziko, ktoré moze nastat’, ale tiez pravde-
podobnost’ jeho vyskytu, a to, aky dopad na projekt bude mat’, a taktiez navrhuje napravne

opatrenie ako riziku predist’.
Vypracovana analyza RIPRAN sa nachadza v prilohe P V.
Najvicsie mozné rizika, ktoré moZu nastat’, su:

e Neochota spoluprace zo strany zamestnancov.

e Chybné¢ data.

e Nedostato¢né planovanie.

e Pasivny pristup Studenta.

V pripade neochoty spoluprace zo strany zamestnancov hrozi, Ze nebudli dodrzané jednot-
livé terminy projektu, a teda nenaplnenie ciela projektu. Prave preto je potrebné zvysit
doraz na komunikéciu medzi zaddvate'mi projektu a zamestnancami firmy, na prezentaciu

vyhod plynucich z projektu a na dostatocni motivaciu zamestnancov.

Kvoli ziskanym chybnym datam hrozi, Zze budu vypracované chybné navrhy a opatrenia na
zefektivnenie vyrobného procesu. Je nutné predist’ tomuto riziku tak, ze budli vykonavané

pravidelné kontroly ziskanych tdajov a vypracovanych analyz.
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Nedostato¢né planovanie mdze viest az k nedokonceniu projektu, preto je potrebné pri
vytvarani ¢asového harmonogramu projektu vytvorit’ ¢asové rezervy, vd’aka ktorym predi-

deme moznému riziku.

Pasivny pristup Studenta méze spdsobit, Ze nebude odstranené plytvanie vo vyrobe. Aby
toto riziko nenastalo, je nutné stanovenie priorit.

7.4 Casovy harmonogram

Nasledujuca tabul’ka zobrazuje Casovy harmonogram projektu, ktory je potrebné dodrzia-
vat’. Ako je vidiet’ v tabul’ke 10, projekt je vymedzeny na obdobie od novembra 2016 do
prvej polovice aprila 2017.

Tabulka 10 Casovy harmonogram projektu (vi. spracovanie)

Cinnost’/mesiac November December Januar Februar Marec April

TyZdeit 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2

Zvolenie témy
projektu

Predstavenie pro-
jektu vedeniu

Analyza sucasného
stavu

Snimok pracovné-
ho dia

Rozhovory so za-
mestnancami

Rozhovory s vede-
nim

VSM

WORKSHOP 58

Konzultacia s ve-
denim

Implementacia 5S

Stanovenie noriem

Néavrh layoutu

Kontrola dodrzia-
vania Standardov

Zhodnotenie pro-
jektu
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8 REALIZACIA PROJEKTU

Tato Cast’ diplomovej prace je zamerana na popisanie krokov, ktoré vedu k naplneniu pro-
b

jektového ciela.

8.1 Zavedenie metody 5S

Na odstranenie zdkladného plytvania, ku ktorému na pracovisku dochadza bola zavedena
metoda 5S. Vd’aka zavedenej metdde sa zvysila prehl'adnost, Cistota a bezpecnost’ na pra-
covisku. Prvym krokom, ktoré bolo potrebné vykonat’ pred samotnym implementovanim

danej metddy, bolo zorganizovanie workshopu s vedenim a zamestnancami spolo¢nosti.

8.1.1 Workshop 5S

Oboznamenie zamestnancov o pldnovanych zmendch bolo velmi ddlezitym faktorom pri
realizacii projektu. Aby bol projekt Gspesny bolo nutné odprezentovat’ zamestnancom

zmeny, ktoré nastanll na pracovisku tak, aby vedeli aké vyhody a benefity ziskaju.

V prvej polovici februdra sa konal workshop, na ktorom sa zucastnili vSetci zamestnanci,
vedenie spolo¢nosti a tiez ucastnici projektu. Na tomto stretnuti zamestnanci prisl’ubili

spolupracu pri realizacii jednotlivych krokov projektu.

8.1.2 Separovat’

V prvom kroku pri zavadzani metody 5S bolo potrebné vytriedit’ na pracovisku veci, ktoré
sa nevyuzivali pravidelne, od veci, ktoré st potrebné ku kazdodennej ¢innosti. Pri samot-
nom triedeni predmetov boli pritomni prave zamestnanci spoloc¢nosti, ktori nepotrebné

predmety oznacovali.

Obrazok 30 Stav pracoviska pred separovanim(vl. spracovanie)
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8.1.3 Systematizovat’

Systematizéacia predmetov, ktoré po vytriedeni zostali na pracovisku, bola d’al§im krokom
pri zavadzani metddy 5S. Kazdy predmet, ktory zostal na pracovisku bol ulozeny na svoje
miesto. Po ukonceni Cinnosti alebo skon¢eni zmeny musi byt’ predmet ulozeny naspét’ na

svoje miesto.

Na obrazku 31 je vidiet’ stav pred zavedenim metddy 5S. Uz na prvy pohlad je vidiet, ze

na voziku vladol neporiadok a bolo pomerne t'azké rychlo sa orientovat’ pri hl'adani.

Obrazok 31 Stav vozika na naradie pred zavedenim metody 5S (vI. spracovanie)

Vdaka prvym dvom krokom sa na pracovisku odstranili predmety, ktoré neboli vobec vyu-

Zivané, a tym sa zvySila prehl’'adnost’.

LI BERNER &

Obrazok 32 Stav vozika po implementdacii 2 krokov z 58 (vI. spracovanie)
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Na obrazku 32 je vidiet’ stav po aplikovani prvych 2 krokov metody 5S.

Na jednoduchsie a rychlejsie roztriedenie drobného materialu boli vytvorené popisky pre

ulozné boxy, ktoré je mozné vidiet’ na obrazku 33.

Obrazok 33 Popisky na ulozZnych boxov (vl. spracovanie)

8.1.4 Cistit’

Po vytriedeni a systematizovani nasledoval krok vycistenie.

Obrazok 34 Stav vozika pred vycistenim (vl. spracovanie)
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Zamestnanci si vycistili svoje pracoviskd, pozametali sa podlahy. Na obrazku 34 je pohl'ad
na stav vozika pred vycistenim. Je vidiet, Ze Cistenie a upratovanie zamestnanci zanedba-

vali.

Na nasledujicom obrazku cCislo 35 je vidiet, ze vyc€istenim vozika sa z plochy odstranil
prach a rozne usadené necistoty, ktoré sa prenasali nielen na naradie, ale aj na zamestnan-
cov a dokumentéciu, s ktorou pracovali. Aby sa v Cisteni pokracovalo aj nad’alej ku kaz-

dému pracovisku bola ulozena metli¢ka s lopatkou a handra na pretretie prachu.

Obrazok 35 Vozik po ocistent (vl. spracovanie)

8.1.5 Standardizovat’

Na udrzanie stavu po realizacii prvych troch krokov bolo potrebné vytvorit’ Standardy, kto-
ré je potrebné dodrziavat. Ak by sa Standardy nezaviedli, stav pracovisk by sa vratil do
starych kol'aji po par ditoch. Aby sa tomu predislo boli stanovené Standardy, ktoré maju
zamestnanci k dispozicii pri jednotlivych pracoviskach. Vedenie spolo¢nosti bude robit’
audit dodrziavania Standardov vzdy raz za mesiac, a to nahodnym spdsobom, vzdy v iny
termin, aby sa nestalo, Zze zamestnanci buda upratovat’ a dodrziavat’ Standardy len pred

auditom.

8.1.6 Sebadisciplinovanost’

Posledny krok pri zavadzani metody 5SS je sebadisciplina. Je to forma kontroly dodrziava-
nia Standardov. Bol vytvoreny harok na audit 5S, ktory bude vykonavany vzdy raz za me-

siac, bez ohlasenia. V pripade nedodrzania Standardov budu zamestnanci jednotlivych pra-
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covisk napomenuti a pri opakovanom poruseni bude vedenie firmy nitené siahnut’ im na

osobné odmeny. Harok auditu 58S je k nahliadnutiu v prilohe P VL.

8.2 Vizualizacia a Standardy pracoviska

Dolezitou Castou vizualizacie je vizualizacia skladov a medziskladov na pracovisku, aby
sa zvysSila prehl'adnost’ a znizil sa ¢as pri hl'adani. Kazdy sklad a medzisklad bude mat’
vyrazné oznacenie na vidite'nom mieste pre kazdy druh materialu. Okrem toho bude mate-
rial v skladoch rozdeleny, usporiadany, a na viditenom mieste oznaceny podl'a vyrobného
procesu, ktory ho ¢aka. Na obrazku 36 je zachytena ¢ast’ skladu sti¢asného stavu, na ktorej

je jasne vidiet’, ze pri hl'adani potrebného materialu dochadza k zbytocnej strate casu.

\

, m"’:h i/\f' ,'

lf*_@
)

Obrazok 36 Cast skladu siicasného stavu (vI. spracovanie)

Standardy pracoviska a udrziavanie &istoty vyplyvaji zo zavedenia metddy 5S nielen na
jednotlivych pracoviskach, ale v celom vyrobnom priestore. Zavedenim Standardov sa zvy-
Si nielen prehl'adnost’ a Cistota na pracoviskach, ale najma sa zvysi bezpe¢nost’ a ochrana
zdravia pri praci, a znizi sa plytvanie ¢asom. Pravidelnou kontrolou a €istenim strojov sa

eliminuje moZzné riziko prestojov vzniknutych zo zanedbania udrzby.

Aby boli Standardy efektivne budll vyvesené na vidite'nom mieste v blizkosti pracoviska.
Vsetci zamestnanci maju tendenciu vratit’ sa k starym zvykom, a preto je potrebné, aby

mali Standard k dispozicii, a vedeli si tak pripomenut, kedy, ako a ¢o maju cistit. Vel'mi
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dolezitym krokom pri zavadzani Standardu je definovat’ zodpovednu osobu. V prilohe P
VII a P VIII su uvedené Standardy pre pracovisko rezanie a meranie.
8.3 Navrh nového layoutu

Pri navrhovani nového layoutu na pracovisku sa bral do Givahy najmé vyrobny proces su-
Clastky SX210 aciel' projektu, ato skratenie transportnych ciest materiadlu vo vyrobe

0 30%.

Ciel'om pri usporiadani pracovisk bolo rozdelenie vyrobného priestoru na skladovua Cast’ —

(zIté oznacenie na obrazku 37), vyrobnu (Cervenil) a metrologicku ¢ast’ (zelené oznacenie).

UPRAVENE VYROBNE PRIESTORY

Nadoby na || Nadoby na

| odpad odpad
[
/ // // B}‘é/
| / é
| f
Sklad
hotowych
vyrobkov
Balenie
Sklad
polotovarow
| Y
stup =
pragovnik -‘"‘-/
Prl-';[oznir Sklad
VOZ

Obrazok 37 Navrh nového layoutu (vl. spracovanie)
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Aby sa zabezpecilo systematicky usporiadané pracovisko boli vykonané tieto zmeny:

Jednou z najddlezitejSich zmien bolo vytvorenie nového pracovného miesta, ktoré
sluzi na priebezné meranie po procesoch vykonavanych v obrdbacom centre. Toto
pracovisko bolo umiestnené len 1,5m od obrabacieho centra, aby nedochéadzalo
k zbytocnej manipulacii s polotovarom. Povodné pracovisko merania sa presunulo
do samostatnej Casti vyrobnej haly a spojilo sa s kontrolou a vzniklo tak metrolo-
gické centrum. Metrologické centrum je urcené na finalne premeriavanie a kontrolu
vyrobenej suciastky. Nakol'ko bol pri audite 5S zisteny nedostatok osvetlenia na
pracovisku merania, bude tento nedostatok odstrdneny kupou a osadenim lamp,
ktoré zabezpecia denné svetlo a dostato¢nu vidite'nost’ na danych pracoviskach.
Z tohto pracoviska odchadza stciastka na pracovisko balenie, ktoré bolo presunuté
k expedi¢nej Casti vyrobnej haly.

Z pdvodnej pracovnej findlnej bunky bolo zruSené pracovisko leStenie a ru¢né vrta-
nie zavitkov. Tieto ¢innosti sa budu vykonavat’ na pracovisku s oznacenim stojano-
va vitacka. Hlavnym dévodom bolo oddelenie pracoviska od kontroly, nakol’ko pri
vitani zavitkov vznikali mini Spony, ktoré mohli zasahovat' aj na pracoviska
v tesnej blizkosti. Vftanie zavitkov patri do vyrobnej Casti, na rozdiel od kontroly,
ktora spada do expedi¢nej Casti. V neposlednom rade jeden z dévodov presunu
tychto €innosti k stojanovej vitatke su nastroje, ktoré st potrebné pri vykone Cin-
nosti a teda zamestnanci ich najdu vZdy na jednom mieste.

Vd'aka presunutiu pracoviska balenie a kontrola vznikol vol'ny priestor, do ktorého
bol prestahovany vstupny sklad. Sklad sa zvacsil, je prehl'adnejsi a je v iom lepSie
triedenie materialu potrebného na vyrobu réznych vyrobkov.

Aby bol zabezpefeny plynuly chod vyroby a odstranend zbytocnd manipulacia
s materidlom bola presunutd tieZ pila na rezanie a to na zaciatok vyrobnej haly len 7
metrov od prijmu materiadlu. Hned’ za pilou bol vytvoreny sklad polotovarov.

Podl’a platnych predpisov na dodrziavanie bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci,
nesmu byt vo vyrobnych priestoroch uskladnené odpady ako Spony a emulzie zo
strojov a prave preto bola vybudovana prieckovéa miestnost, v ktorej sa tieto odpa-
dy uskladnia.

Kompresor bol premiestneny z vyrobnych priestorov do novovybudovaného prie-
storu pre kompresor, aby sa znizila hlu¢nost’ a prasnost’ vo vyrobe. Tato zmena ma

za nasledok zavedenie novej vzduchotechniky k strojom.
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e Novou organizaciou strojov a pracovisk vo vyrobnej hale vznikla vol'na pohybova
zona pre zamestnancov a manipuldciu stovarom. Zabezpeci sa tak plynuly
a bezpe¢ny pohyb na pracovisku. Tato zéna bola vyznacend zltymi ¢iarami na po-

dlahe. Na oznacenie bola pouzitd znackovacia paska.

Vsetky zmeny su zaznamenané na obrazku 36, ktory znazornuje celil navrh nového layou-

tu.

Nové usporiadanie pracovisk vo vyrobnej hale znamena Gsporu v manipulacii s materidlom
a polotovarom pri vyrobe suciastky SX210. V tabulke 11 st porovnané hodnoty sucasného

a navrhnutého layoutu.

Tabulka 11 Uspora z navrhovaného layotu (vi. spracovanie)

Cinnost’ Sucasny layout | Navrhovany layout | Rozdiel

Vyroba $X210 153 m 80 m 73 m

Aplikovanie vySSie uvedenych zmien znamena skratenie transportnych ciest materialu

0 47,7%, ¢o znamena, Ze hlavny ciel projektu je splneny.

8.3.1 Mapovanie hodnotového toku

Pri mapovani hodnotového toku a tvorby VSM mapy sucasného stavu bolo zistené, ze pri
vyrobe suciastky SX210 prevlada cas, ktory nepridava hodnotu vyrobku. Tento ¢as je zvy-
Sovany najmi poc¢tom medziskladov. Vd’aka zmenam v navrhovanom layoute, a kvoli zni-
Zeniu Casu, ktory nepridava hodnotu vyroby suciastky SX210, bolo mozné odstranit’ 2 me-
dzisklady, a d’alSie dva presunut’, a vytvorit’ tak plynulejSiu vyrobu a eliminovat’ plytvanie.

Tieto zmeny st zachytené v novej VSM mape, ktord je uvedena v prilohe P IX.

Tabulka 12 Vysledky VSM buduceho stavu (vI. spracovanie)

Velic¢ina Sucasna VSM Nova VSM
VA 45,45 minuat 45,45 minut
NVA 33 150 minut 31 650 mintt
VA index 0,1369% 0,1434%

Tabul'ka 12 zobrazuje porovnanie hodnét vystupu sucasnej a novej VSM mapy. Ked'ze

v operaciach nedoslo k Ziadnej zmene pridana hodnota zostala rovnaké. Co sa v§ak zmeni-
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lo je ¢as, ktory nepridava hodnotu vyrobku. Tym, Ze plytvanie bolo zniZzené odstranenim
dvoch medziskladov, klesol ¢as nepridavajici hodnotu vyrobku, ¢o sa prejavilo aj pri VA
indexe. DalSie zniZenie skladovych zasob, ktoré zvysuj ¢as nepridavajici hodnotu vyrob-
ku je mozné ziskat’ tak, ze sa vo firme zrusi fixne objedndvané mnozstvo vstupného mate-

ridlu, a zavedu sa flexibilné objednavky podl'a mesacnej poziadavky od zakaznika.

8.3.2 Procesna analyza

Na zaklade nového layoutu, v ktorom sa skratili vzdialenosti medzi pracoviskami bola vy-
konana aj nova procesna analyza, v ktorej je zachytené aj odstranenie medziskladov. Pocet
¢innosti sa znizil zo 41 na 39, a rovnako sa znizil poc¢et medziskladov z 5 na 3. Najdodlezi-
tej$im ukazovatelom je skratenie vzdialenosti pri transportoch zo 151 metrov v povodnej
procesnej analyze na 80 metrov. Celd procesné analyza buduceho stavu je priloZena v pri-

lohe P X.
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8.3.3 Spagetovy diagram SX210

- UPRAVENE VYROBNE PRIESTORY

Madoby na || Madoby na

I

Sklad

Prevozny
vozik

Obrdazok 38 Spagetovy diagram SX210 pri zmene layoutu (vI. spracovanie)

Na zaklade zmien v navrhovanom layoute a naslednej procesnej analyzy bolo zistené, ze
uspora pri transporte a manipuldcii so stciastkou SX210 od zaciatku az po koniec vyroby
je 47% vporovnani so sufasnym stavom. Navrhované zmeny sa odzrkadlili aj

v Spagetovom diagrame, ktory je na obrazku 38.

8.4 Ekonomické zhodnotenie projektu

Navrhnuté rieSenia, ktoré¢ vedu k zvySeniu efektivnosti pri vyrobe stciastky SX210, pred-
stavuju pre firmu financné néklady. V nasledujucej tabul'ke ¢islo 13 st vypisané a vycisle-

né polozky, ktoré vstupuji do nakladov spolo¢nosti. Uvedené ceny v tabulke st ceny sku-
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tocné. Cena za vybudovanie prieckovej miestnosti na odpad a plechovej izolovanej pri-

stavby pre kompresor, bola nacenena od sikromného podnikatel’a, ktory by sa na realizaciu

podujal. Vsetky ceny su uvedené s DPH.

Tabulka 13 Ndklady potrebné na zmenu (vl. spracovanie)

NAKLADY
Nazov polozky Pocet ks | Obstaravacia cena za ks Spolu
Prachotesné svietidlo P65 s LED
trubicou T8 18W 2 24,90€ 49,80€
Vybpdovanle prieckovej miest- 1 350€ 350€
nosti pre odpad
Plechova izolovana pristavba pre 1 200€ 200€
kompresor
Vzduchotechnika ku  strojom
(montéz, rozvody, hadice, pistole) I 400€ 400€
Znackgwaga paska .po’dlahy na 3 6€ 13€
vyznacenie pohybovej zony
Clstla.c’e potreby + vizualizacny 1 50€ 50€
material
NAKLADY CELKOM - - 1067,80€

V nasledujtcej tabulke si vypocitané uspory plynuce zo skratenych transportnych ciest pri

vyrobe SX210.

Tabulka 14 Uspory plyniice zo zmeny (V. spracovanie)

USPORY
Sucasny stav (min/ks) Budici stav (min/ks) | Uspora (min/ks)
Vyroba 1ks 45,45 45,45 0
Transport 1ks 2,55 1,33 1,22
Celkom 48 46,78 2,54%
Usporu ¢asu vypoditame nasledovne:
L2z _ 2,54Y%
048 777

Vysledok znamena, ze len zo skratenia transportnych ciest uspori firma v porovnani so

sticasnym stavom 2,54% c¢asu na lkus vyrobku SX210.
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Aby sme ziskali isporu za mesiac v eurach, musime poznat’ ¢asovy fond, ktory je 168 ho-

din a hodinovi mzdu zamestnanca vo vyrobe, ktora je 8€/hodinu.
8 * 168 * 0,0254 = 34,14€/mesiac

Navratnost’ investicie do navrhovanych zlepseni vypoc¢itame dosadenim do vzorca:

IN
TN = A7 kde IN = jednorazova investicia, AZ aspora v €

~1067,80

3414 = 31,28 mesiacov => 2 roky a 7 mesiacov

Spolo¢nosti sa investované naklady vratia za 2 roky a 7 mesiacov. Treba vSak poukdzat’ na
fakt, Ze pri pocitani Uspor sa brali do tvahy najma Gspory zo skratenych transportov medzi
pracoviskami, cez ktoré prechadza stciastka SX210. Okrem toho vécSiu Cast’ nakladov,
ktoré st vypisané v tabul’ke 13, by mala firma investovat’ bez ohl'adu na to ako rychlo sa

jej vratia, nakol’ko je to investicia do zvySenia bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci.
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ZAVER

Ciel'om diplomovej prace bolo zefektivnit’® vyrobny proces suciastky SX210 pomocou
skréatenia transportnych ciest materialu minimdlne o 30%. Cestou k naplneniu ciel’a projek-
tu bolo identifikovat’ a nasledne eliminovat’ plytvanie z vyroby, a znizit tak cas, ktory ne-
pridava hodnotu vyrobku. Vd’aka namodelovanym navrhom na odstranenie plytvania bolo
zistené, ze ciel’ diplomovej prace bol splneny. Transportné cesty materialu sa vd’aka nové-
mu ndvrhu rozloZenia strojov a pracovisk vo vyrobnych priestoroch skratili o 47%. VSetky
vysledky a navrhy na zefektivnenie vyrobného procesu a zvySenie bezpecnosti a ochrany
zdravia pri praci, boli predstavené vedeniu spolo¢nosti. Vedenie na stretnuti odsthlasilo

zavedenie zlepSovacich navrhov postupnou formou.

Diplomova praca bola rozdelena na teoreticku a prakticka cast’. Praktickéd cast’ bola d’alej

rozdelend na analyticku Cast’ a Cast’ projektovi.

V teoretickej Casti diplomovej prace boli definované a popisané poznatky tak domacich,
ako aj zahrani¢nych odbornikov z priemyselného inZinierstva. Boli popisané vybrané me-
tody priemyselného inZinierstva ako su metdda 5SS, vizudlny management, Standard
a Standardizécia, mapovanie hodnotového toku, procesnd analyza, Spagetovy diagram
a snimok pracovného diia. DdleZitou sucast'ou teoretickej Casti bolo vysvetlit’ pojem Stihly

podnik.

Analyticka Cast’ diplomovej prace sa zaoberala skimanim sucasného stavu. V ivode analy-
tickej Casti bola predstavena spolocnost’ Metal One, s. r. 0. a popisany vyrobny proces su-
Ciastky SX210. Definované metody a nastroje v teoretickej Casti boli pouzité pri analyze
st¢asného stavu. Vd’aka mapovaniu hodnotového toku a procesnej analyze bolo zistené, Ze
pri vyrobe suciastky SX210 dochadza k Castym a dlhym transportom. Bolo to spdsobené
najmi nevhodnym usporiadanim strojov a pracovisk vo vyrobnych priestoroch. Dal§i ne-
dostatok bol odhaleny pri vykonani auditu 5S o ¢om sved¢i aj fotodokumentacia zhotovena
priamo pri audite. Pracoviska jednotlivych pracovnikov boli zanedbané a vladol tam nepo-
riadok. Snimok pracovného dia zamestnancov odhalil zbytocné prestoje, ktoré zvySovali
Cas, ktory nepridava hodnotu vyrobku. Tieto prestoje sposobovali najmé ¢innosti spojené
s hl'adanim nastrojov potrebnych k vykonaniu prace. V neposlednom rade bolo zistené

porusenie bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci.

Vysledky z vykonanych analyz sluzili ako podklad pre vytvorenie projektu, ktory mal za

ciel zefektivnit’ vyrobny proces stciastky SX210. Prioritou pri zefektiviiovani procesu bolo
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odstranenie zisteného plytvania. Ddlezitou sucast'ou navrhnutych opatreni bolo nové uspo-
riadanie strojov na pracovisku, ktoré zabezpecilo skratenie transportnych ciest o 47,7%
v porovnani so sucasnym stavom. Novym usporiadanim strojov sa vytvorila aj pohybova
zOna pre zamestnancov, a tym sa zvysila bezpecnost’ a ochrana zdravia pri praci. Zavede-
nim metddy 5S sa zvysila prehladnost’, Cistota a organizacia prace. Boli vytvorené Stan-

dardy pre jednotlivé pracoviska a zaviedla sa tieZ vizualizacia skladov.

V zéavere projektovej Casti je ekonomické zhodnotenie projektu, kde sa zistovala navrat-

nost’ investicie, ktort musi podnik vynalozit’ pri realizovani projektu.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK
A pod. A podobne

Atd. A tak d’alej

CNC  Computer Numerical Control
C/T Cyklovy cas

C/O Cas pretypovavania

Ks Kusy

m meter

Napr.  Napriklad

Resp.  Respektive

Tzv. Tak zvany

VL Vlastné

VSM  Tok pridanej hodnoty

ZT. Zakaznicky takt
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PRILOHA P III: PROCESNA ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Qg o 5 S S 2 Lo £ >
1 transport ) 13
2 rezanie Qo 195 3,25
transport ) 4
4 Fréz. otvorov () 492 8,2
5 transport ) 8
6 meranie Q 30 0,5
transport ) 2
8 medzi sklad N
9 transport ) 10
10 | vftanie dier Qo 220 3,67
11 | transport ) 8
12 | meranie Qo 30 0,5
13 | transport ) 2
14 | medzi sklad N
15 | transport ) 10
16 | vftanie dier Qo 180 3
17 | transport ) 8
18 | meranie () 35 0,58
19 | transport ) 2
20 | medzi sklad N
21 transport I_) 10
22 | vftanie dier Qo 245 4,08
23 | transport ) 8
24 | meranie Qo 33 0,55
25 | transport ) 2
26 | medzi sklad A
27 | transport ) 10
28 | vrtanie dier Q 245 4,08
29 transport I_} 8
30 | meranie Qo 30 0,5




31 | transport ) 8
32 | zarovnanie Qo 180 3
33 | vftanie dier Qo 254 4,23
34 | transport ) 10
35 | medzi sklad
36 | transport ) 12
37 lestenie Q 58 0,97
38 | vrtanie zavitov o 460 7,67
39 | kontrola
40 | balenie Qo 40 0,67
41 transport I_) 18
Sucet opakovani 16 19
Sucet casu 2727 45,45
Sucet metrov 153
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PRILOHA P VI: AUDIT 58

AUDIT 58
KROKY 55 KONTROLA BODY | POZNAMERKY
Ma pracovisku sa
nenachadzaji nepotrebné
veci.
Separovat'
Prepravné priestory si
prazdne a vol'né.
KaZda vec mi svoje
miesto.
Systematizovat’ Zamestnanci lahko najdu
materidl potrebny pre
pracu.
Pracovisko je prehlladne
By a Gisté,
Clastit Zamestnanci dodriuji
poriadok.
Standardy 35 s0 zavedene
% . \ na viditelnom mieste.
Standardizovat Zamestnandl dodrujil
zavedene Standardy.
Podielaji sa zamestnanci
Sebadisciplinovanost’ | na vyhodnocovani auditu
585.
Celkom
Vykonal:
Funkecia:
Datum: podpis

*Postup pri vyplfiani;

+  pri kaidom okienku je mo@né hodnotit® a wdelovat’ body nasledovne:
1. Ano=2buly
2. Ciastotne = 1 bod
3. Mie =0 bodov
o gcelkovy moiny podet bodov je 18 bodov
+  minimdlna podtet bodov potrebny na dosiahnutie Gspeinosti je 14 bodov,

K



PRILOHA P VII: STANDARD PRACOVISKA REZANIE

$tandard pracoviska "

Pracovisko: REZANIE Zodpovedny pracovnik:

C. | Co éistit® Jak Cistit/ndradie Kedy &istit’ Cas
Poometat’ roztrisené .

1. | Pila na rezanie Spony zo stroja do Ma konci kazdej zmeny. Zmin
odpadnika (metli¢ka).
Vyprazdnit' odpadnik do

2. | Odpadnik nddob uréenych pre tenio | Na konci kazdej zmeny. | 2min
druh odpadu.

—r Vietky pouZité naradia

3 yj{:ﬁi?nﬁu:ia a d-:?km}mtéuiu uloZit' na | Na konci kazdej zmeny., Imin
svoje miesto.
Vyprazdnit' nadobu

4. Zmitky s nezhodnymi vyrobkami | | x za tyzden. 2min
a odrezkami.
Otistit’ plochu stroja

5. Mastnoty a prach handrou a odstranit’ prach | 1x za tyzden. 4min
a drobné nefistoty.
Pozametat’ a poumyvat

6. | podlaha podlahu (metla, handra, | 1x za tyZdei. 15min
Saponat).




PRILOHA P VIII: STANDARD PRACOVISKA MERANIE

Ta

w " o~ ”
Standard pracoviska

Pracovisko: MERANIE Zodpovedny pracovnik:

C. | Co distit’ Jak Cistit/ndradie Kedy distit’ Cas

L. | Stél na meranie qu?“f mpmrehné'vec:l Na konci kaZdej zmeny. Imin
braniace vykonu price.

5 | Néradie Vietky pouZité naradia

T a d(.‘!kmi?ﬂ]‘ltfi:lu ulozit' na | Na konci kazdej zmeny. 3min

svoje miesto.
O¢istit’ plochu stola

3. | Pracovny stél handrou a odstranif’ prach | 3x za tyzdef. 6min
a drobné nedistoty.
Pozametat’ a powmyvat’

4. | Podlaha podlahu (metla, handra, 1x za tyidei. I5min
sapondt).
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PRILOHA P IX
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PRILOHA P X: PROCESNA ANALYZA BUDUCEHO STAVU

° % § z . % %.2 ;é §§ «‘%A ;;'-._:
2 5 S |£2 3= |25 |5 SE|EEiEc:
1 transport =) 7
2 rezanie Qo 195 3,25

transport ) 2
4 | medzi sklad A
5 transport ) 10
6 Fréz. otvorov Qo 492 8,2

transport ) 1,5
8 meranie Qo 30 0,5
9 transport ) 1,5
10 vitanie dier Qo 220 3,67
11 transport I_) 1,5
12 meranie Qo 30 0,5
13 | transport ) 1,5
14 | vftanie dier Qo 180 3
15 | transport ) 1,5
16 | meranie Qo 35 0,58
17 transport I_) 1,5
18 | vftanie dier Qo 245 4,08
19 | transport ) 1,5
20 | meranie Qo 33 0,55
21 | transport ) 1,5
22 vitanie dier Qo 245 4,08
23 transport I_) 1,5
24 meranie Qo 30 0,5
25 | transport ) 8
26 medzi sklad A
27 | transport ) 10
28 | zarovnanie Qo 180 3
29 | vitanie dier Qo 254 4,23




30 | transport ) 10
31 medzi sklad
32 transport 2
33 lestenie Qo 58 0,97
34 vitanie zavitov Q 460 7,67
35 transport 13
36 kontrola
37 | transport ) 3
38 | balenie (Y 40 0,67
39 | transport ) 1,5
Sucet opakovani 16 19
Sucet ¢asu 2727 45,45
Sucet metrov 80







