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ABSTRAKT

Tato bakalarska praca sa zaobera analyzou uplatnenia modernych metod zlepSovania pro-
cesov v spoloCnosti ZPS-Slévarna, a. s. Cielom je rozbor vyrobného procesu a navrhnutie
najlepSich moznych ciest k jeho zlepSeniu. Teoreticka Cast’ vysvetluje teoreticki podstatu
pouzitych metdd a objasnuje problematiku zlievarenstva, ktoré je nutné pochopit’ pre vy-
konévanie rozboru. Prakticka cast’ obsahuje zakladné charakteristiky spolo¢nosti a analyzu
vyrobného procesu z roznych hl'adisk. Po zhodnoteni vSetkych ziskanych dat, su podané

navrhy na napravu nedostatkov, ktoré¢ brania pri zvySovani efektivnosti vyrobného procesu.

Klucové slova: priemyslové inzinierstvo, zlievarenstvo, vizudlny manazment, plytvanie,

Paretov diagram

ABSTRACT

This Bachelor Thesis deals with analysis of application of modern methods for improve-
ment of process in company ZPS-Slévarna, Inc. The goal is an analysis of production pro-
cess and proposal of the best possible ways to its improvement. Theoretical part explains
theoretical substance of used methods and clarifies theory of foundry, which are needed to
understand for analysis performing. Practical part contains basic characteristics of compa-
ny and a production process analysis from different aspects. After evaluation of all gained
data are given proposals for correction of defects, which obstruct to increasing of effectivi-

ty of production process.

Keywords: industrial engineering, foundry, visual management, waste, Pareto chart
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UvVOD

Dnesny svet by sme mohli charakterizovat’ ako neustdle meniaci sa systém, v ktorom co
dnes povazujeme za novinku, zajtra uz nou nebude. Z technologického hl'adiska mo6zeme
tieto zmeny povazovat’ za hnaci motor, ktory zabezpecuje zvySovanie narodnej ekonomi-
ky apridanej hodnoty pre spotrebitelov. Ak chce ktorakol'vek spolocnost uspiet’
v konkuren¢nom boji, musi si uvedomit’, ze je potrebné sa tymto zmenam prisposobit’. Ak
sa zameriame na uspesnu budicnost’ vyrobnych firiem je pre nich nutnostou implemento-
vat’ do ich vyroby metddy a techniky moderného priemyselného inzinierstva (PI), ktoré im
zaistia naskok pred konkurenciou. Myslienka PI je priamo prepojend s kvalitou produktov,

ktord hra hlavnu rolu pri uspokojovani potrieb okolia.

Moja bakalarska praca sa preto venuje uplatneniu metdd priemyselného inzinierstva
v spolo¢nosti ZPS-Slévarna, a. s. Tato spolo¢nost’ je zamerana na zlievarensku vyrobu a aj
napriek dlhej tradi¢nej vyrobe, ktorou su odliatky uz mnoho rokov uspesne vyrabané si
podnik uvedomuje nevyhnutnost’ modernizovat’ a zefektiviiovat’ svoj vyrobny systém.
V oblasti zlievarenstva sa rovnako vyskytuje vysokd miera konkurencie a z tohto dévodu
sa Slévarna snazi, za pomoci zvySovania produktivity a poskytovania vysokej kvality, po-

nuknut’ svojim zadkaznikom kvalitné vyrobky a udrzat’ si svoje postavenie na trhu.

Teoreticka ¢ast’ ma formu literarnej reSerSe, kde prva Cast’ je venovana tedrii zlievarenstva
a jeho sucasnym trendom. Nasledujlica €ast’ je so zameranim na koncept priemyselného
inZinierstva vo vSeobecnosti. Posledna Cast’ uz detailnejSie popisuje systém Stihlej vyroby,
plytvanie a jeho druhy, vyznam vizualizacie na pracovisku, problematiku podpory zamest-

nancov a taktiez SWOT analyzu.

Prakticka cast’ je rozclenend do Styroch kapitol. Prva predstavuje spolo¢nost’, jej ¢innost’
a systém kvality. Cielom druhej kapitoly je analyzovanie celého vyrobného procesu na
pracovisku Formoviia 1 (F1) pomocou najvhodnejSich technik a metdd priemyselného in-
Zinierstva. Analyzy boli vykonané na pracovisku F1, pretoZe v tejto formovni s vyrabané
rozmerovo najmensie odliatky a denne sa tu vyprodukuje najviac produktov. Vznika tu
preto najvyssie riziko problémov, ktoré mézu nartSat’ celi vykonnost Slévarne. Tretia

Cast’ obsahuje vymedzenie najzavaznejSich nedostatkov zistenych niekol’kymi analyzami.

Zavere€na Cast’ obsahuje navrhy na €iastocné, pripadne Uplne odstranenie zistenych nedos-

tatkov.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Zéakladnym cielom bakalarskej prace je rozbor vyrobného proces spoloc¢nosti ZPS-
Slévarna, a. s. pomocou vybranych metdd. Vyhodnotenim vysledkov analyz a merani je
mozne odkryt’ hlavné nedostatky podnikovych procesov na pracovisku Formovna 1 a na-
sledovne tak navrhnut’ najvhodnejSie opatrenie na ich eliminovanie. Sti¢asne sa vel’ké po-
zornost’ kladie na pozorovanie a zhodnotenie vykonnosti pracovnikov, ktori vo vysokej

miere ovplyviiuju cely vyrobny proces.

V bakalarskej praci su vyuzité empirické i1 teoretické metody. K empirickym metédam

patri pozorovanie a meranie, ktoré sluzia ako podklad pre spracovanie metdd teoretickych.

Ku ziskaniu rozhodujtcich informacii a poznatkov o vyrobnom procese je nutné previest’
detailné a opakované pozorovanie a neoddelitelnou sicast'ou je i meranie pracovnych ope-
racii a to konkrétne procesného ¢asu cyklu vyrobnej linky. Analyzy, ktoré spadaju do kate-
gorie teoretickych metod, si vykonavané na zaklade ziskanych tudajov z pozorovani
arozhovorov. Zlomovou sucastou prace je technika, ktorou sa uskutociiuje zber dat. Na
ziskanie potrebnych dat si vyuZivané otvorené rozhovory, pozorovanie, rozbor podniko-

vych dokumentov a ostatnych zdrojov.

Pomocou analytickej techniky, SWOT analyzy, sme schopny zhodnotit vnutorné
1 vonkajsie faktory, ktoré ovplyviiuji fungovanie firmy. Na zéklade zohl'adnenych silnych
aslabych stranok, prilezitosti a hrozieb moéZeme nacrtnut’ alternativy vyvoja firmy

z pohl'adu interného aj externé¢ho prostredia.

K zisteniu najzavaznejSich nedostatkov, ktoré zapriciniuju neefektivnost’ vyroby, je pouzita
Paretova analyza. Zo zistenych slabin vyrobného procesu podniku je zostaveny Paretov
graf, ktory nacrtdva najzavaznejsie problémy predstavujiice najvacsie hrozby v rdmci nee-
fektivnej vyroby.

V zéavere prace su zhrnuté zakladné zistené problémy a navrhnuté u¢inné opatrenia, ktoré
by mali vo vysledku viest’ k vyssej efektivite vyrobného systému, vacsej produktivite spo-

lo¢nosti a v neposlednej rade 1 k vi¢sej spokojnosti zamestnancov.
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I. TEORETICKA CAST
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1 TEORIA ZLIEVARNESTVA

Technologia zlievarenstva patri k jednému z najstarSich sposobov, pomocou ktorého sa
vyrabaju predmety urcené k spotrebe. Takyto produkt vznikd vyplinovanim zlievarenskych
foriem roztavenym kovom, kde po stuhnuti kovu vznika produkt — odliatok. Ked’ze ide o
vyrobu pomocou tekutého kovu, je mozné vytvarat' odliatky narocnych tvarov s r6znymi
hrabkami stien a s komplikovanymi vnutornymi dutinami. (Murgas, Pokusa, Pokusova,

Podhorsky, 2002, s. 5)

Vyhodou zlievarenskej technologie je konkurencieschopnost’ vo vztahu k ostatnym vyrob-
nym technologidm a materidlom. V porovnani so Specifickymi ndkladmi na dosiahnutie
hodnét pevnosti vyrobkov, mézu byt odliatky v mnohych pripadoch nahradou predovset-

kym tvarnych dielov. (Némec, Bednaft, Stunova, 2016, s. 4)

1.1 Historia zlievarenstva

vyvoj slévarenstvi pro rozvoj automobilového
-ruzvnj slévarenstvi pro strojirenskou vyrobu A |
FI i [*

! | i ] |

1776 49, stol. 20. stol. 21. stol.

obljev empiricky piistup k -90) 1&ta

’ fedeni slévarenskych
parniho .

i , stroje dgh i
(WATT)

objektivizace
slévarenskych
d&i

Obréazok 1 Vyvoj zlievarenstva (Nova, Machuta, © 2017)

Zlievarenstvo ako obor sa vyvinul z remeselnej vyroby, ktorého korene siahaju hlboko do
minulosti, uZ z obdobia pred nasim letopoctom st zname postupy odlievania kovov. AvSak

az v 19. a predovSetkym v 20. storoc¢i sa zlievarensky obor stal vyznamnym pre rozvoj
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spolo¢nosti. Hlavnymi spotrebiteI'mi odliatkov sii najma automobilovy, energeticky a spo-
trebny priemysel, ale asi neexistuje odvetvie, kde by sa odliatky neuplatnili. V druhej po-
lovici 20. storocia bola v naviazanosti na tradiciu zlievarenstva v naSich krajinach vybudo-

vana mohutna vyrobna zakladia zlievarenstva. (Némec, Bednaft, Stunova, 2016, s. 4 —5)

Ceskoslovensko bolo svojou produkciu 1,5 miliéna ton roéne na poprednych miestach vo
svete v prepoéte produkcie na jedného obyvatel'a. Ceskoslovenské zlievarenstvo zazname-
nalo v novodobej historii 2 hlavné medzniky a to v roku 1989 s néslednou privatizaciou a
tym druhym bol rok 1993, kedy doslo k rozdeleniu Ceskoslovenského Statu na dva samo-

statné Staty. (Némec, Bednaf, Stunova, 2016, s. 4 — 5)

Zlomovym obdobim bol aj rok 2008, rok svetovej ekonomickej krize, kedy kvoli previaza-
nym dodavatel'sky — odberatel'skym vzt'ahom tato kriza postihla i zlievarne v ¢eskej repub-
like. (Némec, Bednar, Stunova, 2016, s. 4 —5)

1.2 Hlavné sucasné trendy v zlievarenstve

Tabul'ka 1 Sti¢asné trendy v zlievarenstve (Némec, Bednat, Stunova, 2016, s. 7)

znizovanie podielov Tudskej prace, vyuzivanie kovovych
materialov, recyklacia formovacich materialov, vyssie vyuZi-
tie energii, obmedzenie tepelného vytvrdzovania foriem
- ds , a jadier, optimalizacia taviaceho procesu, obmedzenie potre-
ospodarnost by tepelného spracovania odliatkov, lepSie tepelné izolacie
a vyuzivania tepelného odpadu, obmedzenie strat stlacené¢ho

vzduchu, zniZzovanie hmotnosti odliatkov, zniZovanie potre-

by obrabania

Orientacia na zuZeny sortiment odliatkov, mechanizacia
a automatizacia systém riadenia zaist'ujuci optimalne vyuzi-
Produktivita ) ) ) L ) o
tie zariadenia, eliminacia nadbyto¢nych ¢innosti, motivacia

zamestnancov

Premyslend konstrukcia vyrobkov, vol'ba zliatin a technolo-
gii, priebezna kontrola taviacich procesov, simuldcia plnenia
KValita . . . . . . .

foriem a tuhnutia odliatkov, integracia riadenia vyrobného

procesu, osvedceni dodéavatelia
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Prispésobivost’ ochota a moznost’ vyhoviet’ zakaznikovi v kratkom case

Obmedzovanie hlu¢nosti a prasnosti, zachycovanie exhala-
Obmedzenie negativnych
tov, eliminécia uzivania Skodlivych latok, recyklacia formo-
dopadov na prostredie
vacich zmesi

1.3 Zlievaren

Pojem zlievareni sa deli na oblast’ prvovyroby, kde patria hutné zlievarne. Hutné odliatky
byvaji nastrojom pre iné useky hutnej vyroby. Druhou oblast'ou je oblast’ druhovyroby, v
ktorej zlievarenn vystupuje ako subjekt doddvajici odliatky k d’alSiemu spracovaniu a to
najmé pre oblast’ automobilovu, strojarsku a stavebné podniky. Trend pouZivania odliatkov
v priemysle trva, av§ak hmotnostny podiel vo findlnych odliatkov klesa. Ak nie su produk-
ty presne odlievané, nahradzuju sa konkuren¢nymi vyrobkami ako napriklad: tvarovanymi
vykovkami, plastmi, keramikou a kovovymi praskami. Preto je nevyhnutné dosledné zava-

dzanie inovacii. (Chrast, 2006, s.11)

1.3.1 Rozdelenie zlievarni

Ako uvéadza Chrast (2002, s. 12) zlievarne je mozné roztriedit’ na zaklade r6znych hladisk
a to predovsetkym .podl'a druhu materialu, vel’kosti odliatkov, ro¢nej produkcie, sériovosti,

technologie vyroby odliatkov a podla odvetvia, pre ktoré su odliatky uréené.

Materialové hl'adisko je ur€ované druhom pouzitého metalurgického zariadenia. Kuplovne
a indukéni pece prevladaji v zlievarniach liatin a taktieZ pre akumuléciu tekutého kovu. V
zlievarniach ocelovych odliatkov je hlavnym taviacim agregadtom obliikova pec. Indukéné
pece sa vyuzivaju na tavenie legovanej ocele. Na tavenie neZeleznych kovov sa pouzivaju
elektrické induk¢né pece kelimkové a kanalikové, elektrické odporovacie pece rozne ke-
limkové pece na plynné, vynimocne tuhé a kvapalné paliva. Superzliatiny s obsahom Ni,
Fe a Co, ktorych hlavnu zloZzku netvori Zelezo sa povazuji za neZzelezné kovy a tavia sa v

elektrickych peciach alebo vo vakuovych peciach taviarni presného liatia.
Podrl'a odvetvia rozoznavame zlievarne:
- pre automobilky - drobné odliatky, vel'kosériova vyroba, vysoky stupeii mechanizécie;

- pre strojarenstvo a stavebnictvo - stredné tazké odliatky, sériova vyroba, stredni stu-

peil mechanizécie;
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- zlievarne pre energetiku — vel'mi tazké odliatky, malosériova vyroba, nizka mechani-
zacia;
- pre letectvo, elektrotechnika, lekarske pristroje — 'ahké a presné odliatky.

Hrladisko podl’a stupna dosiahnutej mechanizacie zahfiia zlievarne:

- s nizkou mechanizaciou, kde prevlada rucnd praca. Mechanizaénymi prostriedkami

byvaju len Zeriavy, ru¢né voziky a iné manipulacné zariadenie;

- so strednou mechanizaciou, pre ktoré je typicky jednotkovy formovaci stroj, kolovy
mieSac, tryskac, bruska a iné jednotkové stroje, ktorych ro¢na produkcia nie je vyssia

ako 5000 ton/rok;

- automatizované zlievarne pracuju vacsinou pre automobilky. Uplatnenie systému CIM
(Computer Integrated Manufacturing), pruzné vyrobné systémy ¢i ich jednotlivé mo-
dely umoziiuju rychlu adapticiu na poziadavky trhu. Najvacsi stupent automatizacie

maju centra na vyrobu jadier a formovne.
V zavislosti na produkecii rozliSujeme zlievarne:
- zakazkové/kusové — malosériové prevadzky s vyrobou do 100 ks;
- stredne vel’ké série — vyroba do 1000 kusov;

- velké série — vyroba prebieha na automatizovanych linkach. (Chrast. 2012, s. 12)

1.4 Zlievarenska vyroba

Proces zlievarenstva sa moZe navonok javit' ako vel'mi jednoduchy avSak v skuto€nosti
prinasa rozne uskalia. Vyrobny cyklus pozostava z mnohych réznorodych operacii, ktoré
st medzi sebou navzijom zavislé. Zacinajic od pripravy zmesi na formovanie, vyrobou
formovacich modelov, upravami aZ po findlnu aparatiru odliatku. Je nesmierne dolezité
dbat’ na kazd vyrobnu etapu, pretoze pri netispeSnom zvladnuti, ¢o len jednej z nich, do-
chadza k znehodnoteni kone¢ného vyrobku. ((Murgas, Pokusa, Pokusova, Podhorsky,

2002, s. 6)

Model alebo modelové zariadenie tvoria spolu s formovacim ramom nastroj, ktory slizi na
vytvaranie netrvalej formy z formovacich zmesi. Trvalé modely st kovové, drevené popri-
pade z umelych hmot a musia umoznit’ vyrabat’ celé série vyrobkov. Modely su uchycova-

né na modelové dosky pri strojnom formovani. Voskové alebo polystyrénové modely sa
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radia medzi netrvalé modely pouzitel'né len jednorazovo. Su vyuzivané zlievarnami pres-

ného liatia a technoldgiami so spalitelnymi modelmi (Loan Foam). (Chrast, 2002, s. 12)

Schéma vyroby netrvalych piskovych forem

Priprava vsazky Pfiprava a vyroba Pfiprava a vyroba
pro taveni v peci modelového zafizeni jadernika
Vyroba forem \lyroba jader
Taveni Skladéni forem /

Qdlévani

Vytloukédn{ odlitka z forem

Dokonéovaci operace (otryskavani
a apretace odlitkd)

Prode] odlitki a expedice

Obrazok 2 Typicky postup zlievarenskej vyroby (Nova, Machuta, © 2017)
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2 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

2.1 Teoria priemyselného inZinierstva

Cerny (2004, s. 7) tvrdi, Ze priemyslovym inZinierstvom sa zaoberal vo svojich dielach uz
samotny Adam Smith. Za prvého priekopnika priemyslového inZinierstva sa povazuje pra-
ve jeho nasledovnik, matematik Charles Babbage, vd’aka jeho dielu z roku 1832, v ktorom
popisal ¢asovll naro¢nost’ vyroby, delenie operacii na jednotlivé Casti a vyhody opakované
prace. Jeho vyznamnym naslednikov v tejto oblasti bol F. W. Taylor a jeho kolegovia, kto-
ry sa zaoberali najmd meranim prace, pracovnymi Stidiami a problematikou vyrobnej diel-

ne.

1909: Frank & Lilian

1908: Henry Ford Gilbreth - analyza

1898: FW. Taylor | B T-Model n

a
Casové studie prace
>
1928: CSR
1911: F.W. Taylor vedecké 1 miésto v - 1925: Pojem
riadenie podniku e;cpone hromadna
obuvi vyroba
>
1927: 1936: GM zavadza 1944: Hromadna
Zalozenie @ pojem vyroba bombardérov | |
Toyota Motors .automatizacia” BOEING
>
1:‘75: Shigeo 1950: Taiichi 1961: Shigeo
Shingo: Ohno: Toyota Shingo:
Koncept Toyota Production System Poka-Yoke
Production System
>

Obrazok 3 Medzniky PI vo svete (Kosturiak, © 2017)

Institat priemyselného inzinierstva, bol zalozeny v USA a predstavuje celosvetovo uzna-
vanu organizaciu priemyselného inzinierstva. Definicia podla Institute of Industrial En-
gineers (© 2014): ,,Priemyselné inZinierstvo sa zaoberd dizajnom, zlepSenim a integraciou
systému Cloveka, materidlov, informacii, vybavenim a energiami. Opiera sa o odborné zna-
losti a vedomosti z mnohych oblasti vied matematickych, fyzikalnych a socialnych. Spolu
s principmi a metédami inzinierskej analyzy a dizajnu sa snazi o Specifikaciu, predvida-

vost’ a vyhodnocovanie vysledkov, ktoré maju byt’ ziskané prepojenim tychto systémov.*
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2.2 Praca priemyselného inZiniera

® poradca, konzultant, ® analytik, projektant ® greanizator, manazeér
expert

G

® motivator a vodca pri
vedeni timov

B1ada soohrrir el
kap tal stk e prace

® veduci pracovnik na ® lobbista pri
rozliénych stupnoch v presadzovani projektov
podniku

WHIZKY

A §¢

Obrazok 4 Kto je priemyselny inzinier? (IPA Slovakia, © 2012)
Priemyselny inZinier je taky tvor, ktory poukazuje na to, Ze existuje nieco ako podnikatel’-
ska realita, napomaha preklenat’ vrstvy medzi manazmentom a liniovymi pracovnikmi.
Upozoriiuje, ze zvysit' produktivitu sa d4 aj inymi cestami, ako len zakipenim drahych
strojov. Clovek, vykonavajuci pracu priemyslového inZiniera, musi mat' nadhl'ad a dokazat’

sa na problém pozerat’ s réznych hl'adisk. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 84)

Ako uvadza Kosturiak (© 2017) je to osoba projektujuca, implementujica, planujica a
riadiaca komplexné integrované vyrobne systémy, vratane systémov pre poskytovanie slu-
zieb. Taktiez musi disponovat’ schopnost'ou zabezpecit’ vysoku vykonnost’ a spolahlivost’
tychto systémov, plnenie terminov a riadenie nékladov. Cize, priemyselny inZinier by mal
zastavat’ rolu integratora techniky, vedy a obchodu s talentom na rieSenie technickej, 'ud-

skej, informacnej a finan¢nej stranky daného problému.
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2.2.1 Napln prace priemyselného inZiniera

meranie procesov, spravovanie a tvorba normocasov;

tvorba rovnomerného rozdelenia prace na linkach s dosiahnutim maximalnej efektivi-
ty;

- spracovanie dennych produkénych vysledkov, reporting, analyzy;

- navrhy pracovisk s ohl'adom na ergonomické a bezpecnostné standardy;

- poskytovanie metdd na zlepSovanie procesov, zvySovanie efektivity a produktivity;

- navrhy na optimalizaciu metdd pre materidlové a vyrobné toky;

- vytvaranie a dokumentécia novych standardov. (Kosturiak, © 2017)

Podl'a Kosturiaka (© 2017) je hlavna uloha priemyselnych inzinierov nie len optimalizovat’
procesy, ale ucit’ ostatnych spolupracovnikov vidiet’ a zachytavat’ plytvanie, neefektivnost,
nebezpecné situacie, korupciu, podvody, klamstvo, poSkodzovanie Zivotného prostredia a

¢loveka a zabranit’ im uz v zarodku.

2.3 Moderné programy priemyselného inZinierstva

Masin a Vytlacil (2000, s. 95 - 100) popisuji konkurencné prostredie ako dynamické, tur-
bulentné, riskantné a vyzyvajuce. Podniky, ktoré na tento fakt inovécii v organizaénym
Struktarach, procesoch a jednotlivych pracovnych metoédach reaguji maji vysok Sancu
prezit, tie ktoré to ignorujl speji k zaniku. Priemyselné inZinierstvo na to reaguje moder-
nymi pristupmi, ktorymi je mozné zaistit’ vysok produktivitu, ktord predstavuje uc¢innu
obranu v konkurenénom boji. Oproti klasickym metédam a technikdm sa jednd skor o
komplexnejsie programy, ktoré nemaju a ani nemozu mat’ jasné kontary. Dal§im znakom
tychto programov je vyrazna orientacia na tzv. nefyzické investicie, ako rozvoj zamestnan-
cov a organizacnej Struktury, a ktoré by z hl'adiska zvySovania produktivity mali precha-

dzat’ investiciami fyzického charakteru ( investicie do novych strojov a technologii).
V internej oblasti sa programy moderného PI zameriavajii najmé na:

- zvysenie kvalifikacie a Gcasti pracovnikov na riadenie;

- zlepSenie organizacnych systémov;

- zvySovanie dynamiky zlepSovania procesov a odstraiiovanie plytvania;

- skuto¢né zaistovanie kvality (od vyvoja az po vyrobu), meranie a hodnotenie pro-

duktivity. (MaSin, Vytlacil, 2000, s. 95 - 100)
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Obrazok 5 Programy moderného PI v internej oblasti (Masin, Vytlacil, 2000, s. 98)

Obrazok ¢. 5 znazoriuje zopar z osvedéenych programov, ktoré patria do internej oblasti.

V externej oblasti sa programy zameriavaji na moznosti zvySenia produktivity v oblastiach
dodavatel'skych procesov ako nedelitelnej zlozky produktivity zdkaznika. PI sa v tom pri-
pade zaoberd projektovanim tymu, ktory je =zlozeny z pracovnikov, dodavatel'ov
a zakaznikov na dobu urcitu s cielom analyzovat’ a zlepsit’ konkrétne externé procesy do-
davatelov. Pomocou tychto programov, ktoré sa zameriavajii na integraciu dodavatel'ov
a zékaznikov do organizanych systémov podniku je mozZné vyrazne znizit ndklady na

nekvalitu, dopravu, prepravu aj skladovanie. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 102)

Ak by boli nastroje na zvySovanie produktivity vyuZivane len priemyslovymi inZiniermi,
manazérmi a vedicimi pracovnikmi, bol by ich prinos limitovany. V sti¢asnosti sa musia
zakladnym metdédam naucit’ vSetci zainteresovany €lenovia, ktory by im mali porozumiet’
v ramci svojich kvalifikacie a vyuZivat’ ich ako prostriedok na zlepSenie si¢asného stavu.
Pri vyuzivani tychto metod, by mohli pracovnici odhalit, kde sa v systéme vyskytuja prob-
lémy s plytvanim, nezrovnalostami, neracionalizdciou ¢i pretazovanim atak prispiet’

k celkovej prosperite firmy. (MaSin, Vytlacil, 2000, s. 102)
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3 RIADENIE A ORGANIZACIA VYROBNYCH PROCESOV

Riadenie a organizéicia vyroby su dnes reprezentované ako pojem ,,Stihla vyroba“. Toto
slovné spojenie pochadza z Toyota Production System, alebo tiez z Just in Time Produc-
tion ¢i od Henryho Forda. NezanedbateI'ny prinos bol v tomto smere urcite aj od zlinskeho
podnikatel'a Tomésa Batu. Bez pochyb mozeme T. Batu oznacit za ¢eskoslovenského
Henricha Forda, ktory sa z obyc¢ajného obuvnika stal elitnym podnikatelom. Vd’aka svoj-
mu obrovskému odhodlaniu, kreativite a podnikatel'skému duchu vybudoval nie len sveto-
vo uspesnu tovaren na topanky ale aj vytvoril systém podnikania, ktory sa opiera o princi-
py poctivého podnikania, etického pristupu k zamestnancom a vyuzivaniu tvorivého po-

tencialu kazdého ¢lena firmy. (Chromajakova, Rajnoha, 2011, s.30 — 32)

Od roku 1799, kedy sa zacala §tihla vyroba objavovat’ pre§la mnohymi zmenami a novymi
objavmi, ktoré vytvorili dneSny koncept Lean Manufacturing. Implementacia Stihlej vyro-
by sa stala otazkou vSedného diia. Jej model je postaveny na mentalnom modely a zavisi
od dobrej stratégie, spdsobu uvazovania a planovania. Jej podstata vyplyva z originality,

individualizmu a predstavivosti. (Chromajakova, Rajnoha, 2011, .30 — 32)

3.1 Principy Stihleho manaZmentu

Stihly manazment je jednak sposob zmyslania vyjadreny principmi, ale na druhej strane je
to aj subor metdd a nastrojov na realizaciu tychto principov do praxe. Zakladné principy
formulovali po prvy raz Womack a Jones (1996) a mozno ich charakterizovat’ v danom

poradi:

1. Presné urcenie hodnoty (Value Definition) — hodnota je sice tvorena vyrobcom, ale
je prijimand zakaznikom. Je to prave zdkaznik, ktory definuje v akej kvalite,
v akom mnozstve a za aka cenu je ochotny dany vyrobok ¢i sluzbu zakupit. Odpo-
ved’ na to ako ¢o najefektivnejSie vytvarat’ hodnotu zodpovedaju ostatné Styri pri-
ncipy LP, no v jednej veci sa zhoduju: definovanie hodnoty nie je len zistit,, ¢o za-
kaznik pozaduje, ale aj zistovanie a eliminovanie plytvanie, aby sa pokial’ mozno
¢o najviac vykonavala iba hodnototvorna praca pri poskytovani zakaznikovi toho,
¢o ziada.

2. Hodnotovy (procesny) tok (Value Stream Definition) — je identifikovany pre kaz-
dy produkt a skupinu produktov a jeho zndzornenie v podobe procesnej mapy.

Kazdy proces je zloZeny so série Cinnosti, ktoré musia byt spravne vykonavané v
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spravnom poradi a v spravnom ¢asovom intervale. Aby bola dosiahnuta maximalna
hodnota vyrobku ¢i sluzby, musia byt’ tieto procesy vykonavané s minimalnym
plytvanim. Pre docielenie min. plytvania je nutné aby sa kazdy proces a kazda pro-
cesnd aktivita vyznacovala 6 vlastnost'ami: hodnotu tvoriaca, spdsobild, disponibil-
na, adekvatna, stabilnd a flexibilnd. Zaroven musia tieto ¢innosti prebiehat’ navza-
jom plynulo a rychlo.

3. Vytvorenie plynulého, neprerusovaného toku hodnét (Value Flow Creation), Cize
plynulého procesného toku. Po vykonani predchadzajucich dvoch principoch je tre-
ba zabezpecit’ nepreruSovany priebeh transformacnych ¢innosti, tvoriace hodnotu
vratane materidlového a informacného toku, cez jednotlivé procesy. Inak povedané
ide o zavedenie kontinuality toku.

4. Nechat zdkaznikov tahat’ hodnotu (Pull Value) od vyrobcu. Ide o produkciu pod-
'a objednavok zdkaznika a nie na zaklade progndzy trhu. Objednavky st vnimane
ako signaly na zacCatie procesu alebo na dodavku materialu. Tak dochédza k zabra-
neniu plytvania na strane zasob.

5. Snaha o permanentnu perfektnost’. Skuto¢ne Stihly proces je dokonaly: dokonale
uspokojujuci tuzbu zékaznika po hodnote s minimalnym plytvanim, pricom doko-
nalost’ je chapana ako nekonec¢na cesta smerom k Stihlemu procesu prostrednictvom
neustaleho zlepSovania produkéného systému a jednotlivych procesov. (Fekete,

2012,s.21-23)

3.1.1 Kedy zavadzat’ $tihly manaZzment?

Zvycajne vedenie prijima metddy Stihlej vyroby v momente kedy sa situdcia zhorsi a firma
potrebuje zefektivnit’ vyrobu, aby sa ich situacia znova zlepsila. Ale to je moment kedy je
uz neskoro. Stihly manazment by mal byt zavadzani vtedy, kedy je situacia v podniku do-
bré a kedy vyroba prosperuje. Prevziat LM v zlom obdobi je ako sa ucit’ na skuSku noc
pred samotnou skuskou, ¢o ma za nasledok vel'mi chatrné vysledky. Spolo¢nosti, ktoré to
pochopil a na LM sa adoptovali uz skor, maju ta vyhode, ze v obdobi krizy st schopné
predist’ prepustaniu svojich zamestnancov a to vd’aka zlepSovaniu produktivity v predsti-
hu. Preto by sa mala metodika $tihlej vyroby brat’ ako preventivne opatrenie v boji s nee-
fektivnou produkciou, s vysokymi nakladmi a zbytocnou pracou a tym stracania konkuren-

cieschopnosti. (Greene, 2013, s. 383 — 385)
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3.2 Systém Stihlej vyroby

Lean production mézeme vol'ne definovat’ ako: ,,menej je niekedy viac® , ¢ize menej Casu,
- s . . . . e . L
menej I'udského usilia, menej strojov, menej materidlu, zatial’ Co zédkaznici dostanu to o

cheu. (Dennis, 2007, s. 13)

Ako popisuje Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 44) ide o komplexny systém orientovany
najmd na zmenu myslenia v oblasti riadenia a organizacie vyrobnych konceptov, ktoré st
realizované na podnet 'udi — manazérov s podporou technologického vybavenia. Cielom
je dosiahnut’ efektivne riadeni postup optimalizacie vyrobnych procesov a s tym suvisia-
cich operacii na baze uvedomovani si realnych potencialov v oblasti zvySovania podielov v

produktivnych zlozkach tvoriacich pridant hodnotu a efektivnosti podnikovych procesov.

Koncept Stihlej vyroby je proces, ktory vyuziva nasledovné klicové principy na tvorbu

produktov a sluzieb:

- vyroba na objednavku;

- plynuly tok materidlu a informacii vo vyrobe;

- malé velkosti vyrobnych davok;

- Standardizacia dielov;

- vykonéavanie vyrobnych operacii spravne a na prvykrat;
- implementécia bunkovej vyroby;

- zavedenie totalnej preventivnej Udrzby;

- rychle pretypovanie;

- stratégia nulovej chyby v kazdom procese;

- just-in-time;

- redukcia variability dielov, procesov;

- aktivne zapojenie a motivacia pracovnikov na tvorbe pridanej hodnoty;
- zrucni a vzdelany zamestnanci;

- vizualna signalizacia;

- Statistickd kontrola procesov. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 44)
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3.3 Vybrané metody Stihlej vyroby

Lean Factory

Obrazok 6 Prvky stihlej vyroby (IPA Slovakia, © 2012)

3.3.1 Plytvanie

Svozilova (2011, s. 34) popisuje plytvanie ako najcastejsi termin, ktory sa objavuje v slov-
niku zlepSovania terminov v oblasti Lean, ktoré sa v urcitej miere a forme vyskytuje v kaz-

dom procese.

Plytvanie vo vyrobnom procese moézeme definovat’ ako vsetko, ¢o nepridava ziadnu hod-
notu vyrobku, ale iba zvySuje jeho néklady na vyrobu. Eliminacia plytvania je zakladom
zlepSovania procesov a je zdkladom pre Stihly podnik. Plytvanie vo vyrobnom procese
mdzeme analyzovat’ napriklad pomocou procesnej analyzy alebo mapovanim hodnotového

toku.(Debnar, 2010, s. 39)
TRIM V PLYTVANI

Ked’ japonské spolocnosti hovoria o plytvani, zvy¢ajne hovoria o troch M; Mura, Muri a
Muda. Zatial’ ¢o vicsina l'udi, ktori mali kontakt so Stihlou vyrobou poznaju 7 typov plyt-
vania - Muda, Casto nevedia o d’alSich dvoch a to Muri a Mura. Napriek tomu st Casto
ovela dolezitejSie, nez Muda a Casto su jej zdkladnymi pri¢inami, preto je dolezité si ich

vo svojich procesoch uvedomovat’. (Lean Manufacturing Tools, © 2017)


http://leanmanufacturingtools.org/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Obrazok 7 Tri M —Muda, Muri, Mura (Comunidad IEBSCHOOL, © 2017)

Muda - 7 typov plytvania: Muda je akakol'vek ¢innost’ alebo proces, ktory nepriddva
hodnotu; fyzikalna strata ¢asu, zdrojov a nakoniec aj penazi. Tieto plytvania boli rozdelené

do kategorii podl'a Taiichi Ohno v ramci vyrobného systému Toyoty, a to:

- Doprava: nadbyto¢ny pohyb produktov medzi jednotlivymi operaciami a pracovnymi
miestami

- Zésoby: vsetky zasoby, materidl a suroviny, ktoré podnik drzi ale vo vysledku prinasa
zbyto¢né naklady, a to najma z dovodu nevyuZzitia;

- Zbyto¢né pohyby: fyzicky pohyb osoby alebo zariadenie pri vykonavani operacii, kde

dochadza k plytvaniu pracovného €asu a k ¢akaniu;

- Cakanie: akt ¢akanie na ukonéenie &innosti na stroji, na dovoz materialu, suéiastok, ale
i hl'adania nastrojov, informacii a d’alsich mnohych ¢innosti;

- Nadvyroba: vyroba takého mnozstva vyrobkov, ktoré siaha nad pozadované mnozstvo

zakaznikov;

- Zlozité procesy: operdcie, ktoré vznikaji zlozitym sledom operécii a vracania sa k ur-
¢itym operaciam v ddsledku zistenia nedostatkov a pod;
- Chyby: oprava chyb v procesoch ¢i na vyrobkoch, ktoré prindsaju podniku zdrzanie

a ndklady.

Toto je 7 zakladnych typov plytvania ale zaraduje sa k nim eSte jeden a to nevyuzitie I'ud-

ského potencialu: potlac¢ania talentu svojich zamestnancov, nevypocutie si ich novych na-
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vrhov a zamietnutie ich navrhov, ale taktiez praca kvalifikovanych zamestnancov na pozi-

ciach, kde nie je st ich kvalifikacie vyuzité. (Lean Manufacturing Tools, © 2017)

Mura - nerovnost’: mura pohana Mudu - Mura vytvara mnohé z 6smych znamych plyt-

vani a vznika s nerovnosti a nestladu. (Kristak, © 2015)
Muri — pret'azenie: Muri sposobuje pretazenie.

K typickym prikladom, kedy manazment nezvladda svoju rolu pri eliminacii pretazenia

(Muri) patria:
- objednavky, ktoré prichddzaji vo vlnach nie su vyhladzované s ohl'adom na kapacity;

- dlhodobo su prekrocené kapacity a nedochadza k rovnovadhe medzi kapacitami a ob-

jednavkami;

- v procesoch zacina pracovat’ vécsie mnozstvo slabo zaskolenych I'udi s nedostatoc-

nymi schopnost’ami. (Kristak, © 2015)
ODSTRANENIE TROCH M Z PROCESOV

Stihla vyroba je o odstrafiovani plytvania. Pri sustredeni sa na eliminaciu Muri a Mura,
dochadza k prevencii vzniku Muda. Tym, Ze sa zameriavame na principy JIT spolu s Kan-
banom a d’al§imi technikami, sme schopny zaistit' plynuli vyrobu, odstranovat’ pri¢iny
Muda. Ostatné nastroje Stihlej vyroby ako 5S a TPM napomadhaji odstranovat’ ostatné pri-

¢iny Muri - pretazenie. (Lean Manufacturing Tools, © 2017)

3.3.2 Vizuilny manaZzment

Ako piSu Kosturiak s Florikom (2006, s. 25) vo svojej knihe, vizualizacia pracoviska patri
nie len do konceptu §tihleho pracoviska, ale je dolezitym prvkom vSetkych Stihlych podni-
kovych procesov. Je to ,,tachometer* riadenia procesov, ktoré nam hovoria akou ,,rychlos-
tou‘ prebieha proces, ¢o je Standardny priebeh procesu a ¢o abnormalita, aké je kvalita,

produktivita a efektivnost’ procesov na pracovisku. (Fekete, 2012, s. 43)

Zmyslom vizualizacie je usporiadat’ pracovisko takym viditel'nym spdsobom, aby ktokol’-
vek, kto vojde na toto pracovisko, vizualne porozumel, akd je aktudlna situdcia. Vizualny
manazment prestavuje akykol'vek komunikacny prostriedok prostrednictvom ktorého mo-
zeme vidiet akym spdsobom sa vykondva praca a ako by mala byt’ vykonavana. (Fekete,

2012, s. 43)


http://leanmanufacturingtools.org/
http://leanmanufacturingtools.org/
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Pri implementacii vizudlneho manazmentu je najvhodnejsSie zacat’ s jednoducho pochopi-
telnymi §tandardizovanymi pracovnymi postupmi. Standard je jasna predstava o pozado-
vanom stave, ich ulohou je urobit’ abnormality zrejmymi a tak umoznit’ prijat okamzité
protiopatrenia. Vlastnosti dobrého Standardu su: jednoduchost’, zrejmost’, vizudlnost

a moznost ich zlepSenia. Co mozno urobit’ na pracovisku viditeInymi:

1. Pozicia adresy a mena. Meno a adresu kazdej vyrobnej linky st zviditeI'nené tak

aby bolo jasné, kde sa niekto alebo nieco nachadza.
2. Urcenie vyrobkov/skladovaného materilu.
3. Cas taktu/¢as cyklu.
4. Rozmiestnenie pracovisk a zariadeni a pohyb operatora a materialu.
5. Rozdelenie prace.
6. Pracovné instrukcie.

7. Planovany verzus skuto¢ny cyklus. (Fekete, 2012, s. 88)

Vizualne
- pracovisko o

-

Autondmne pracovisko

Vizudlne
Standardy
Vizudine
ukazovatele
Vizudine
riadenie

Vizudlny layout - 5 5 .
S M

Obrazok 8 Vizudlne pracovisko (IPA Slovakia, © 2012)

.- "l prdcowskl mme e die predmely, Kiara
pridavajy hodnoly vysiednemy produk i,
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Obrazok 9 Vizualne prvky v praxi (vlastné spracovanie)
Na obrazku €. 9 je mozné vidiet’ uplatnenie vizualneho manazmentu v praxi a to konkrétne
vyznacenie ciest pre zamestnancov (Cislo 1), aby bolo eliminované mnoZstvo pracovnych

tirazov a pracovnici vedeli, kde st bezpeéné zony pre pohyb. Cislo 2 predstavuje svetelny

a zvukovy majak, ktory upozoriiuje na pohyb vozika po pracovisku.
STANDARDY VIZUALIZACIE

resné pravidla — vizualne Standardy, umoznuju zamedzit’ abnormalitdam na pracovisku a
P dl 1 tandardy, dzit’ ab lit k

prispievaju k postupnej autondémnosti pracoviska.
Vizualizujeme tieto Standardy:

e Standard Cistého pracoviska;

e Standard usporiadania pracoviska;

e Standard mazacich planov;

e pracovné postupy;

e kontrolné karty zariadenia;

e kontrolné karty vyrobkov;

e Standard pretypovania;

e popis kontroly — vstupnej, vystupnej;
e apod. (Musilova, 2017)
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VIZUALNE UKAZOVATELE

Ukazovatele st dolezité pre rozvoj pracoviska, pretoze popisuju vyznamné parametre, na
zéklade ktorych ho dokdzeme hodnotit’ a neskor efektivne riadit’. Definujeme ich pre vset-

ky vyznamné procesy. Ukazovatele pracoviska maji hlavne tieto ciele:

udit’;

- informovat’;
- riadit;

s
- porovnavat;

- motivovat’.

Pri tomto kroku mézeme vyuzit' jednoduché vizudlne tabule, elektronické tabule a d’alSie

spdsoby vizualizdcie. (Musilova, © 2017)
PRINOSY

Medzi najvacsie vyhody, ktoré vznikaju po zavedeni vizudlneho manazmentu si: zvySenie
bezpecnosti na pracovisku, zviditenenie problémov a nasledné zjednodusenie reakcii na
ne, skratenie ¢asu na hl'adanie, vyjasnenie pracovnych postupov, zlepsenie kvality, ul’ah-
¢enie komunikacie, rovnaké vnimanie informadcii, redukcia variability a oprav, zvySenie

pracovnej discipliny a zlepSenie pracovnej kultury. (Musilova, © 2017)
VIZUALNA KONTROLA KVALITY

Najvéacsou vyhodou vizualnej kontroly je, Ze pracovnici mozu ihned’ vidiet, ¢i ich vyroba

spliiuje poziadavky na kvalitu.
Medzi zékladné formy patria:

Jidoka/automatizacia: druhy z dvoch hlavnych pilierov vyrobného systému Toyota (pr-
vym je JIT- Just In Time). S. Toyota uplatnil tento koncept na zaciatku dvadsiateho storo-
¢ia, kedy vynasiel automaticky stav, ktory sa pri pretrhnuti vlakna zastavil. Automatizacie
je prenesenie I'udskej inteligencie na stroje tak, aby boli schopné sa automaticky zastavit,
spustit’, naloZit’ aj vylozit, rovnako tak aj identifikovat’ vyskyt poruchy a signalizovat’ po-
trebu pomoci. Automatizacia uvolfiuje operatorov z nepretrzitého dohladu nad strojom
a umoznuje im vykonavat’ iné ¢innosti priddvajuce hodnotu alebo zvySujuci stabilitu pro-
cesov. Tento koncept je takisto znamy pod pojmom Jidoka alebo ,,automatizacia

s l'udskym citom®. Toto opatrenie umoznuje jednému operatorovi obsluhovat’ viac strojov
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bez rizika vyroby vel'kého mnozstva nekvalitnych vyrobkov. Vyhodou je, ze sa relativne

nizke naklady je mozné dosiahnut’ 80% vyhod automatizacie. (Masin, 2005, s. 10)

Andon: zaradenie, ktoré upozoriiuje na defekty, na stav strojného zariadenia a na iné prob-
1émy a potreby pomocou svetla. Andon pritahuje pozornost’ pracovnikov k urcitému Speci-
fickému miestu alebo stroju, preto nie je mozné pokladat’ akékol'vek iny svetelné ¢i zvuko-

vé signaly za Andon. (Masin, 2005, s. 9)
Systém ANDON moze mat’ rozne formy. Medzi tie najpouzivanejsie patria:

e semafor;

e zvukovy signal;

e kontrolné dosky. (Masin, 2005, s. 9)

Obrazok 10 Svetelnd signalizacia Andon (IPA Slovakia, © 2012)

Poka-yoke: termin zavedeny Shingeo Shingem, ktory znamend zariadenie na mechanic-
kom alebo inom principu, ktorého tlohou je nezavislé na pracovnikovi identifikovat’ 'ud-
skt chybu a umoznit’ jej napravu, thned’ v mieste jej vzniku, tak aby sa chyba nedostala na

d’al§iu operaciu. (Masin, 2005, s. 60)

3.4 Motivacia pracovnikov

Uspech arast akéhokol'vek podniku zavisi do zna¢nej miery na schopnosti pritiahnut
a ziskat’ spravnych l'udi a udrzat’ si ich. VSetky ostatné zdroje ako: kapital, nehnutelnosti,
zaradenie, vyrobné prostriedky, material a marketingové nastroje su volné prostriedky,
ktoré je relativne 'ahko obstarat’. Prave kvalitni l'udia st ti, ktori vytvaraju vynosny a pro-
sperujuci podnik. O Spi¢kovych I'udi je v dnesnej dobe nudza ako nikdy predtym. (Tracy,
2001, s. 13 —-105)

Schopni l'udia sa dnes zhanaju vel'mi tazko a udrzat’ si ich je takisto vel'mi naro¢ne. Po

ziskani tych spravnych a kvalifikovanych pracovnikov je prvym krokom - spravne nastar-
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tovanie novych zamestnancov. Cas a pozornost,, ktoré sa do nového pracovnika investuju
sa v budicnosti bohato vratia ato vo zvysenej produktivite a lepSej vykonnosti. Daldim
nesmierne dolezitym krokom je vytvorit’ pracovnikom také prostredie, v ktorom sa budu
citit’ fyzicky aj psychicky v bezpeci a taktiez potrebne. Je nutné uspokojovat’ ich citové,

finan¢né a fyzické potreby. (Tracy, 2001, s. 13 — 105)

3.4.1 Motivaéné faktory

Motivacia pracovnikov je najmé ulohou ich veducich a vedie k tomu, aby pracovnici pra-
covali usilovnejsie, ochotnejSie, dopustali sa menSieho poctu chyb a taktiez k ich lojalite.
K motivovaniu pracovnikov je nutné pochopit’ nie len okolnosti, ktoré prispievaju
k motivovaniu ale taktiez je dolezité identifikovat’ faktory, ktoré motivacii brania. (Urban,

2017, s. 12 - 17)

Faktory, ktoré su ¢i uz priaznivé alebo nepriaznivé, rozdel'ujeme do urcitych skupin a to

z niekol’kych hl'adisk:

1. Maslowovo triedenie motivaénych faktorov - opiera sa o hierarchicky model

Pudskych potrieb. Model prestavuje pyramidu, ktora je zloZzend z 5 motivacnych
faktorov: fyziologické potreby, potreby istoty, socidlne, uznania a potreby sebarea-
lizacie. Ide o najpouzivanejS$i motivacny model, ktory vychddza z uspokojovania
tychto potrieb postupne — potreby na vyssej trovni su uspokojené iba vtedy, ak st
uspokojené potreby na nizsich urovniach.

2. Vnitorné a vonkajsie faktory - tieto faktory sa pozeraji na motivaciu ako na pro-

ces. K vnutornym faktorom patria tie, ktoré stivisia s priamo s pracou a s uspoko-
jované pri vykone prace — samostatnost’, nové schopnosti, vidite'né vysledky a spo-
locensky vyznam. VonkajSie faktory predstavuju to, Co pracovnik ziska za to ¢o pre
organizaciu vykona. Zaradzujeme tu predovSetkym finanénii odmenu (mzdu, pré-
mie, bonusy a pod), ale i moZnost’ kariérneho rastu, pochvala a uznanie.

3. Motivacia hmotna a nehmotna — k nehmotnym faktorom patria naymé pochvaly,

uznania a moznost’ postupu, ktoré davaju pracovnikom spatnt vézbu o tom, ako pl-
nia svoje povinnosti a vo vysledku vedu k sebarealizacia pracovnika. Medzi hmot-
nymi faktormi dominuju jednoznacne peniaze, avSak aj u finan¢nej motivacii plati,

ze po Case stracaju svoju ucinnost’. (Urban, 2017, s. 12 - 17)
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3.4.2 Individualne rozdiely v pracovnej motivacii

Motivacné faktory uvedené vyssie st univerzalne a pdsobia na vacSinu zamestnancov, ale
napriek tomu byvaju subjektivne, ¢ize, ¢o uspokojuje jedného nemusi uspokojovat’ toho
druhého. Rozpoznavanie individualneho motiva¢ného portfolia pracovnikov je nevyhnutné
k pochopeniu ¢o ocenia, aké tlohy radi plnia, aké nedostatky eSte maju, ako ich ohodnotit’
a podat’ im spétnti vizbu ale aj aké reakcie od nich ocakavat. Portfolio je potrebné aj

k posudeniu vhodnosti zamestnanca pre dané pracovisko. (Urban, 2017, s. 35 - 36)

ndividualizmus v pracovnej motivacii suvisi s osobnymi vlastnostami, s mierou uspoko-
Individualizm ej motivacii 1 b lastnost’ami, e k

jovania potrieb, s osobnymi sktisenostami, vekom a zivotnou fazou. Ak vyrazne prevlada
jeden urcity typ potrieb, je mozné hovorit o prevladajicom type pracovnej motivacie.

K hlavnym typom patria:

- vyrazné financné ¢i materialna motivacia;

- motivacia zaloZend na zaujimavosti prace;

- vykonova motivicia;

- motivacia zaloZend na osobnej ¢o odbornej povesti;

- motivacia vychadzajuca zo spolocenského vyznamu prace;
- motivacia opierajica sa o potrebu moci;

- motivacia zalozena na potrebe spolupatri¢nosti. (Urban, 2017, s. 35 - 36)

3.5 SWOT analyza

SWOT analyza je univerzalny analyticky prostriedok orientovany na zhodnotenie vnutor-
nych a vonkajSich faktorov, ktoré ovplyviiuji tspeSnost’ organizacie. Tato analyza vznikla
v Sest'desiatych rokoch 20. storo€ia a jej autorom je Albert Humphrey. SWOT je akronym

z pociato¢nych pismen anglickych nazvov jednotlivych faktorov:
e Strengths - silné stranky
o Weaknesses - slabé¢ stranky
e Opportunities - prilezitosti
e Threats — hrozby (ManagmentMania, © 2011-2016)

Cielom SWOT analyzy je identifikovat’ do akej miery su sucasné firemné stratégie a ich
Specifické silné a slabé miesta relevantné a schopné vyrovnat’ sa so zmenami, ktoré prinaSa

ich okolie. Inymi slovami ide o analyzu, ktord pozostdva z dvoch analyz, a to analyzy SW


https://managementmania.com/sk/analyzy-analyticke-techniky
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a analyzy OT. Odporaca sa zac¢inat OT analyzou, Cize prilezitostami a hrozbami, ktoré

plynu z vonkajsieho prostredia podniku. Externé prostredie sa deli na:

- makroprostredie — politicko-pravne, ekonomické, socidlno-kulturne, technologické
faktory;
- mikroprostredie — zékaznici, dodavatelia, odberatelia, konkurencia, verejnost’. (Jaku-

bikova, 2008, s.103)

Po doslednom vykonani OT analyze nasleduje analyza SW, tykaji sa vnutorného prostre-
dia firmy, ktoré zahfiia: ciele, systémy, procedury, firemné zdroje, materidlne prostredie,
firemna kultura, medzil'udské vztahy, organiza¢na Struktira, kvalita manazmentu a pod.

(Jakubikova, 2008, s.103)

Obrazok 11 SWOT Analyza (Jakubikova, 2008, s. 103)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI ZPS-SLEVARNA, A..S.

ZPS - Slévarnu, a. s. mézeme zaradit’ medzi najmodernejSie zlievarne v Europe, ktora vy-
raba vel'mi zlozité odliatky zo Sedej a tvarnej liatiny pre obrabacie, textilné a iné stroje.
Tradicia tejto spolocnosti ma vyse 90 rokov a jej zaciatky vyroby siahaji do roku 1924,
kde zacala svoju Cinnost’ ako sucast’ tovarne Bata. Spolo¢nost’ sidlila v samom centre Zli-
na, az do roku 1982. Nasledne bola prestahovana na sucasne posobisko do Malenovic, Zlin

ako Cast’ komplexu Tajmac-ZPS, a. s.

Obrazok 12 Historia vyroby (ZPS — Slévarna, © 2015)

4.1 Zakladné informacie

Nézov spolo¢nosti:  ZPS — Slévarna, a. s.

Sidlo spolo¢nosti: Ttida 3. Kvétna 1172, Malenovice, Zlin, 763 02, Ceska republika

Vznik: 16. 02. 1993
Prévna forma: akciova spolo¢nost’
I1CO: 47908319

DIC: CZ47908319

Zakladny kapital: 846 408 000 K¢

Statutarny orgéan: predstavenstvo
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Clenovia predstavenstva: Michele William Taiarol - predseda predstavenstva
Eugeniusz Szturc - miestopredseda predstavenstva
Mgr. Jan Kurinec - ¢len predstavenstva

Dozorna rada: Jan Zabsky, MBA - predseda dozornej rady
Ing. David Pacola - miestopredseda dozornej rady

Ing. Zdenék Andrysek - ¢len dozornej rady

Akcionari: TAJMAC-ZPS, a.s.
Ekonomicka ¢innost’ 23 — vyroba ostatnych nekovovych minerdlnych vyrobkov
podl'a NACE 2451 — vyroba odliatkov z liatiny

461 — sprostredkovanie velkoobchodu a velkoobchod v za

stapeni
620 — ¢innost’ v oblasti informacnych technologii

7219 — ostany vyskum a vyvoj v oblasti prirodnych a tech-
nickych vie
Viac podrobnych informécii je dostupnych na strankach www.zivefirmy.cz

a Www.penize.cz

4.2 Vyrobny sortiment a ponuka sluzieb
Spolo¢nost’ pontka zaistovanie komplexnych sluZzieb v oblastiach:

- navrhy optimalnych rieSeni v kon§trukénych navrhoch a odporucania najvhodnejsSieho
materialu;

- vlastna vyroba modelovych zariadeni;

- produkcia vyrobkov roéznych rozmerov;

- Siroka ponuka materidlov;

- Ciasto¢né a finalne obrabanie odliatkov;

- zaistovanie kvality;

- expedicia vyrobkov k zdkaznikom. Viac informdcii je dostupnych na webovej stranke

firmy www.sl.zps.cz


http://www.zivefirmy.cz/
http://www.penize.cz/
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Sortiment je orientovany na vyrobu odliatkov pre:

obrabacie, textilne a baliace stroje;
- papiernictvo, odevny priemysel;

- energetika, dopravna technika;

- hutny material. (Internd dokumentacia spolo¢nosti)

Obrézok 14 Zakladna rotoru, EN-GJL-250, 4270 kg , (ZPS — Slévéarna, © 2015)
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4.3 Organizacna Struktura spolo¢nosti

EGC

Technicka
Vyroba priprava
vyroby

Riadenie
kvality

Modelarna Prevadzka Hrubovra Kontrola kvality

Pripravovria formovacict Laboratéria
zmesi

Investicie, T

udrzba

ladroviia

= Formoviial

Formovia2

=] Formovnia 2B

ol Formovna3

Taviarefi

- Cediaren

Obrazok 15 Organizacnad Struktura Spolo¢nosti (vlastné spracovanie upravené
podla internych zdrojov)
Organizacna Struktira spolocnosti ma hierarchicky charakter a je tvorena vrcholovym ve-
denim, ktor¢ je zlozené z riaditel'a a 6smych usekoch. Za kazdy tsek zodpovedaju zvolené

osoby a spolo¢ne sa podiel’aju na bezproblémovom fungovani firmy.

Usek vyroby tvoria: modelareni, hruboviia a samotna prevadzka zlievarne, ktora je tvorena
konkrétnymi pracoviskami zac¢inajic pripravoviiou formovacich zmesi az po finalnu tpra-
vu vyrobkov. Riadenie kvality prostrednictvom kontroly kvality a vlastnymi laboratoriami

sa stard o zaistenie pozadovanej kvality a zabraneniu chybovosti.

K ostatnym usekom patria oddelenia technickej pripravy vyroby, ndkupu a zasob, obchodu,

investicii a udrzby, IT a ekonomicky usek.
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4.4 QOdberatelia a dodavatelia

4.4.1 Odberatelia

Spolo¢nost’ ma nadviazané vzt'ahy s roznymi tuzemskymi ale i zahrani¢énymi odberatel'mi.
Z celkového poctu vyrobkov je az 56% vyvazand do zahraniCia. Z vysledku Paretovej
analyzy je zrejme, Ze najvac¢§im zahraniénym odberatelom je prave Nemecko, ktoré zais-
tuje pre spolocnost’ najvacsie zisky. Medzi d’alSich vyznamnych zékaznikov patri Talian-
sko, Svajéiarsko a Slovensko, z ktorych spolo¢nost’ najviac profituje. Slévarna exportuje
svoje vyrobky i do krajin mimo Eurdpsku tniu a to konkrétne do USA a Izraela. S pome-

dzi tuzemskych odberatel'ov je najvacsim spolo¢nost’ Tajmac - ZPS, a. s. (Interna doku-

mentacia spolo¢nosti)

Nemecko 30 30
Taliansko 14 44
Svajéiarsko 1z 56
Slovensko 11 67
Svédsko 10 77
MNorsko 5 B2
Velka Britania 5 87
usa a 91
Francuazsko 3 94
Spanielsko 2 96
Izrael 2 98
Holandsko 1 99
Rakisko 1 100

30%
44%
56%
67%
T7%
B82%
B7%
91%
94%
96%
8%
99%
100%

Obrazok 16 Data pre vypocet Paretovej analazy (vlastné spracovanie)
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Graf 1 Paretov diagram odberatel'ov spoloc¢nosti (vlastné spracovanie)
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4.4.2 Dodavatelia
Dodévatel'ov firmy je mozné roz¢lenit’ do troch hlavnych skupin, a to na dodavatel'ov ma-
terialu, energii a sluzieb. Na obrazku je mozné vidiet, ze najvacsiu Cast’ dodavatel'skych

vzt'ahov tvoria dodavatelia materialu.

Dodavatelia

M Dodavatelia materialu
m Dodavatelia enrgii

Doddavatelia sluZieb

Obrazok 17 Prehl'ad dodavatel'ov (vlastné spracovanie podl'a internych zdrojov)

K dodavatel'om materidlu patria spoloénosti ako: PCC MORAVA — CHEM, s. r. 0., Vikto-

ria Trade, s. r. 0., Sand Team, spol. s. r. 0., Metos Chrudim, WB Lacke CZ, s. r. 0., Kerko-

sand a. s. a d’alsi.

Medzi hlavnych dodavatel'ov energii patria: Lumius, spol. s. r. 0., Winco spol. s. r. 0., Tep-

larna Otrokovice.

Najvacsi dodévatelia sluzieb su: Tajmac — ZPS, a. s., TMM Zlin s. r. 0., ZPS — Transport,

a. s. (Interna dokumentacia spolo¢nosti)

4.5 Systém kvality v spolocnosti

Kvalita bola, je a vZzdy bude jednym z najddlezitejSich vlastnosti vyrobku. Je to faktor,
ktory pre firmu hréa doélezita rolu v niekol’kych smeroch. Je to nastroj, ktory prinaSa konku-
rencnu vyhodu, uspokojuje potreby zakaznikov, zvySuje trzni podiel a buduje podniku

dobré meno. Preto by sa malo kvalite venovat’ ¢o najviac pozornosti.

Zaistovanie kvality v spoloc¢nosti Slévarna, a. s. prebieha v ramci systému kvality a taktiez

v roznych laboratoridch, ktoré sa nachadzaju priamo v aredli firmy.
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4.5.1 Laboratoria a skasobne

Skusobne a laboratoria su zostavené ako subjekt zabezpecujuci kontrolu vyrobného proce-
su materskej firmy, ktory zaroven poskytuje vykonavanie skisok aj pre externych zakazni-
kov. Oblast’ skiSania je zamerana predovSetkym na analyzy kovovych materialov, mecha-

nické skusky, stanovovanie Struktury, vnatorné i povrchové kvality.

Dé sa povedat, ze poskytuju komplexné rieSenie danej problematiky ked’ze pontikaju sluz-

by od poradenstva aZ po koncové skusky

Tabul’ka 2 Laboratodria a skiiSobne spolo¢nosti (vlastné spracovanie podl'a internej doku-

mentacie)

Skisobné metdédy: analyza objemového zlozenia kovovych
materialov, analyza kovovych vrstiev a hibkovych koncen-
traénych profilov, meranie hmotnostnych aktivit, stanoveni
uhliku a siry podla CSN ISO 9556 a CSN ISO 4935, stanoveni
legujucich prvkov rtg. spektrometrom NITON

Skusky: tahové skusky statické, skasky rdzom v ohybe, tech-

nologické skusky, meranie tvrdosti

Rozbory: stav mikrostruktury, stav makrostruktary, vyhodno-

tenie, komplexné materialové expertizy

V tejto Casti sa vykondvaju skuSky ako interné tak i skusky
externé. Vnutropodnikové vykonavané skuSky: skuSanie
ultrazvukom, skuSanie metdodou kapilarni, skasanie metdédou
magnetickou. Skusky si vykonavané v stlade s poziadavkami
kvalifikacného a certifikaéného Standardu podl'a EN 473, ISO
9712 a ISO 11484. Externe vykonavané: Radiografické sku-

Sanie.

Skusky: technologické, granulometricky rozbor, meranie pev-
nosti v tlaku, stanovenie obsahu vyplavitelnych latok, stano-
venie vlhkosti, stanovenie prieduSnosti, stanovenie hustoty,

stanovenie viskozity, stanovenie Zivotnosti formovacich zmesi
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4.6 SWOT analyza spolo¢nosti

SWOT analyza patri medzi zakladné nastroje, ktorym sa vyhodnocuje sucasny stav z roz-
nych hl'adisk a to z oblasti extern¢ho a interného prostredia. Zaroven nacrtdva mozné alter-

nativy buduceho vyvoja, moznosti na ich vyuzitie, pripadne ich rieSenie.

Tabul'ka 3 SWOT analyza spoloc¢nosti Slévarna, a. s. (vlastné spracovanie)

Silné stranky Slabé stranky
Dobré meno na trhu Vysokd spotreba energie
Setrnost voci Zivotnému prostrediu Choroby s povolania
Kompletny servis pre zdkaznika Pomalé inovacie

Velky odberatel v areali

PrileZitosti Hrozby
Spolupréca s odberatelmi Velkd konkurencia
Moznost rozsirenia vyroby odliatkov pre ZvysSovanie nakladov

nové priemyselné odvetvia

RozSirenie trhu Nedostatok pracovnej sily

4.6.1 Silné stranky

Dobré meno na trhu: spolo¢nost’ Slévarna, a. s. uz dlhé roky pdsobi na pode zlievaren-
ského priemyslu a preto je znama po celej Eurdpe a za tie roky si vybudovala svoje posta-

venie ako moderné spoloc¢nost’.

Setrnost’ voci Zivotnému prostrediu: podnik pri svojej vyrobnej ¢innosti mysli taktieZ na
svoje okolie. Vyuziva anorganické formovacie zmesi, ktoré su Setrné ako k pracovnikom

tak 1 k Zivotnému prostrediu.

Komplexny servis pre zakaznika: firma sa nezaobera len vyrobou odliatkov, ale poskytu-
je zakaznikom Siroky sortiment sluzieb. Vedie odborné poradenstvo od ndvrhu odliatkov,
cez navrhovanie najvhodnejSieho materidlu aZ po rozne testovacie ¢innosti vo vlastnych

moderne vybavenych laboratériach.
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Vel’ky odberatel’ v areali: jednym z pozitivum pre firmu je tuzemsky odberatel’, ktory

sidli v tom istom aredli ako samotny podnik.

4.6.2 Slabé stranky

Vysoka spotreba energii: hlavnym slabym stranka jednoznacne patri vysoka naro¢nost’
na spotrebu energii, ktoré zabezpecuju chod beznych nevyhnutnych ¢innosti. Ide o procesy

ako tavenie kovu, susenie piesku a d’alsie procesy, ktoré davaju vyrobku konecnu podobu.

Choroby z povolania: zlievarenstvo mézeme z pohl'adu pracovného prostredia zaradit
medzi rizikové povolania. Kvoli vysokej prasnosti, hlucnosti, kontaktu s chemickymi
Skodlivymi latkami, vibraciami a obmedzenému dennému svetlu vznikaji u pracovnikov

rozne zdravotné problémy.

Pomalé inovacie: v tomto pripade ide skor o inovécie z pohl'adu vyrobného zariadenia.
Spolo¢nost’ je sice schopna produkovat’ rézne naroné vyrobky v pozadovanej kvalite av-
Sak pri modernizécii by dosSlo k zvySeniu produktivity a tym k zaisteniu staleho chodu

podniku.

4.6.3 Prilezitosti

Spoluprica s odberatel’mi: vd’aka uzkej kooperacie so svojimi odberatelmi v ramci vy-
voja strojov a konstrukcie vyrobkov ziskava podnik obrovski vyhodu. Komunikacia uz vo
faze navrhu a prejednavania vyroby umoznuje skratit’ vysledni dobu pri zacati vyroby no-

vych produktov.

Nové odvetvia: kedZe vyrobné technologie spolo¢nosti umoziluju vyrabat’ odliatky pre
rozne oblasti priemyslu ich sortiment rastie. Momentalne dodéavaju odliatky a polotovary
do novych odvetvi ako energetika, doprava, textilné zdvody, papiernického a hutné¢ho
priemyslu. A nie je vylicené, ze postupom c¢asu rozsiria svoju vyrobu aj do d’alSich odvet-
vi.

RozSirenie trhu: podnik mé uz svoje isté miesto na eurdpskom trhu a je zndme ako spo-
ahliva spolo¢nost’ vd’aka tomu ma moznost’ rozsirit’ svoj okruh odberatel'ov o novych a to

aj vd’aka uz spominanim novym odvetviam do ktorych expeduje svoje produkty.

4.6.4 Hrozby

ZvySenie nakladov: jednou z hlavnych hrozieb st urcite neustale sa zvySujice ceny, ¢i uz

energii tak 1 materialu a surovin. To zapriciiuje rast podnikovych nékladov.
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Nedostatok pracovnej sily: v dnesnej dobe kedy je trend vysokoskolského vzdelania do-
chéadza k nedostatku l'udi, ktori by pracovali manuélne. Vysledkom je deficit kvalifikova-
nych pracovnikov, ktori si nesmierne potrebny v zlievarenskom priemysle a to vo vset-

kych vyrobnych oddeleniach.
Vysoka konkurencia: medzi hrozby podniku jednoznaéne patri aj konkurencia. spoloc-
nost’ nie je jedind v tomto obore a je mozné, ze modernejSie vybavené podniky budi lakat

viac zdkaznikov a tym sa bude klientela zlievarne zmensSovat'.
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VO VYROBE

5.1 Prevadzka ZPS — Slévarna, a.s.

Zlievaren je roz¢lenena do Styroch organiza¢nych celkov:

1. vlastnd vyroba zlievarne: taviaren, formovne, pripravoviia formovacich zmesi,

uprava odliatkov;

2. socialne oddelenie: laboratoria, skiSobne, technické useky, vedenie podniku;

3. dokoncovaci usek: lakovna, tepelné spracovanie, otryskovanie odliatkov, expedicia;

4. vyroba modelov: vyroba, Gprava a oprava modelového zariadenia.

Vlastna vyroba v spolo¢nosti prebieha v dvojpodlaznej budove, ktora sa ¢leni na jednotlivé

oddelenia:

a) pripravovina formovacich zmesi: zasobniky surovin prechddzaju oboma poscho-
diami;

b) kalové hospodarstvo a centralna vzduchotechnika: oba podlaZia;

c) prvé podlazie (prizemie): dopravné cesty, operativne sklady modelov a jadier, kon-
trola, udrzba;

d) druhé podlazie: jadroviia, liace pole, vytikacie rosty, tryskace, uprava odliatkov,
formovne;

e) taviaren: obe poschodia. (Internd dokumentécia spolo¢nosti)

Obrazok 18 Prevadzka ZPS-Slévarna, a.s. (ZPS — Slévarna, © 2015)
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5.2 Vyrobny proces zlievarne

Vyrobny proces za¢ina privezenim formovacich ramov a modelového zariadenia (modelov
a jadernikov), d’alej je nutné priviest’ z pripravovne formovacie zmesi (v zlievarni su vyu-
zivané 3 druhy formovacich zmesi a to: jadrovd samo-tvrdnica (ST) zmes, modelova ST
a vypliiovacia zmes). Novy piesok a vypliiovacia zmes (regenerovany, uz jeden krat pouzi-
ty piesok) obsahuje ostrivo apojivo. Pojivom je uvSetkych ST zmesi vodné sklo

a u vypliovacich zmesi bentonit. Tvrdidlom je esterol.

Priprava formovacich zmesi: vo fluidnych susickach je piesok z beténovych zasobnikov
vysuSovany a je zmieSany so suchou vypliiovacou zmesou a s pojivom. Do takejto upra-
venej zmesi je v jednotlivych formovniach, v Zl'abovych mieSacoch, ddvkovany esterol.
Rovnakym spdosobom sa pripravuje formovacia zmes na vyrobu jadier, ktord sa vyrdba
oddelene v jadrovni. Este pred dopravenim jadier do jednotlivych formovni, si opatrené

liehografickym naterom.

Proces formovania: zo skladu rdmov st dovezené formovacie ramy. Zo skladu modelov
su dovezené modely a z pripravovne formovacie zmesi. Zo zhotovenej formy sa vyberie
model anésledne su do foriem vkladané jadra, potom sa formy skladaji a su pripravené

k liatiu.

Proces tavenia zacina navazanim vsazkovych materidlov (suroviny potrebné na liatie su
ulozené v boxoch v prisluSnom sklade).V bezvyzdivkovej teploveternej kuplovne sa rozta-
vi zlievarenské surové zelezo zmieSané s ocel'ovym Srotom a ferozliatinami. Tekuty kov je
spracovany na konec¢nu kvalitu v dvoch indukénych peciach. Spracovany tekuty kov je
premiestneny do liacich panvic, ktoré su Zeriavmi dopravené do formovni, kde dochadza

k samotnému procesu liatia.

Uprava odliatkov: forma so stuhnutym a vychladnutym surovym odliatkom je premies-
tnena do oddelenia upravy odliatkov (cediarne), kde sa vyberie z formy a d’alej prebieha
odstraniovanie vtokov a vyfukov a vykonavaji sa dokon¢ovacie upravy. Vratny kov, vtoky
a vyfuky sa vracaji do taviarne a st opdtovne roztavené pre ucel d’alSieho vyuZzitia. Hruby
odliatok (s odstranenym vtokom, vyfukom a pretokmi) moze ale nemusi pokraovat do
obrabarne (hrubovne), kde dochadza k opracovaniu jeho zakladnych ploch, dolezitych pre
nasledovné trieskové obrdbanie. Medzi konecné procesy patria: findlne upravy, farbenie,

balenie.
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Hotovy vyrobok je dodévany ku kone¢nému zdkaznikovi. (Internd dokumentacia spoloc-

nosti)

Vstup materialu

w0

Sklad surovin a Sklad materialu a

materialu surovin

{ } Vsadzkovy material
Pripravovna formovacich
Zmesi { }
{} lekuty kov
Taviaren

Jadrovna N

1 - dodavka nowych jadier
2~ opravaa uprava jadier

3 ~oprava a uprava foriem
4 -noveé formy

Formovne

Modelaren

(F1,F2,F3)
Uprava Obrabanie ] Sklad hotovych Expedicia
odliatkov odliatkov =|/ vyrobkov

Obrazok 19 Vyrobny proces (vlastné spracovanie)

5.3 Formovne

Jadrom cinnosti zlievarne su formovne, kde sa tvoria formy a kde sa sustred’uju vSetky
zariadenia a materialy potrebné pre vytvorenie foriem (formovacie ramy, formovacie
a vyplnové hmoty, modely, jaderniky a d’alSie pomocné hmoty). Ostatné oddelenia zlie-
varne (sklad modelov a modelérna, sklad rdmov, uprava piesku, cediarenn a taviaren) je
mozné podkladat’ za podstatne menej komplikované, avSak st nevyhnutné pre fungovanie

formowvni.
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V spoloc¢nosti su tri formovne a to Formovinal, Formoviia 2 a Formovia 3. VSetky for-
movne funguji na rovnakom principe vyroby, ktory je detailne popisany v podkapitole 5.5,
liSia sa len rozmermi a hmotnostou odliatkov a uroviiou mechanizacie. V tabul'ke 4 su
porovnané zakladné parametre odliatkov, ktoré sa vyrabaju v jednotlivych formovniach

a ich vyrabane mnozstvo.

Tabul'ka 4 Porovnanie parametrov formovni (vlastné spracovanie)

Formovna 1 Formovna 2 Formovna 3
3500 x 2500 x max
1600 x 1600 x max.
Rozmer ramu v 1800, 4250 x 2500,
1600x1250x400/400 | 1300, 2500 x 2000, 2500
mim 3000 x 3000 a 6000
x 1600 a 1250 x 2500
x 2000
Hmotnost’ od-
5 do 500 250 do 2500 do 12 000
liatku v kg
Vyrobné mnoz-
1 az 3000 1 az 500 1 do 100
stvo za rok v ks
Denna vyrobna
60 20 4

kapacita v ks

5.3.1 Formovia 1

Formovia 1 je v porovnani s F2 a F3 ur¢end na formovanie najmensich odliatkov. Vyrob-
ny cyklus prebieha na poloautomatizovanej linke, ktoré je obsluhovana 14 zamestnancami
a za chod zodpovedaji 2 zodpovedny pracovnici. Nevyhodou tohto pracoviska je fakt, ze k
manipulécii nie si vyuzivané Zeriavy a to sa prejavuje najma pri poruchach, kedy stoji cely

vyrobny proces, kym nedojde k oprave.

5.3.2 Formovna 2

Stcast'ou Formovne 2 su pracoviskd 2a a 2b, pri€om 2b slizi skor k pokrytiu vykyvov vo
vyrobe. Hlavna vyroba teda prebieha vramci pracoviska 2a, kde st k manipulacii

s odliatkami a formami vyuzivané Zeriavy. Za pomoci Zeriavov sa:
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- zakladaju jadra;
- usadzaju ramy na modelova dosku;
- umiestnuju hotové ramy na liace pole;

- skladaja formy.

5.3.3 Formovia 3

Formovia 3 je zamerand na vyrobu najvac¢sich vyrobkov. Manipulécia s formami, dielmi a
odliatkami je sprostredkovand pomocou dvojice Zeriavov, ktoré si vyuzivané aj
k samotnému odlievaniu. Pre tato formovnu je charakteristické vyuzivanie len samo-

tvrdnicej zmesi, ¢im sa lisi od predchadzajacich dvoch formovni.

5.4 Vyber pracoviska

Vsetky zasadné problémy sa prejavuji prave vo formovniach, a preto je logické koncen-
trovat sa pri vybere vhodného pracoviska pre podrobni analyzu prave na niektoru
z formovni. Po posudeni stupiia zlozitosti vyrobného procesu bolo rozhodnuté sustredit’ sa
na Formoviiu 1, pretoze sa tu pripravuje najvacsi pocet foriem, ¢o sposobuje najvyssiu
pravdepodobnost’ vyskytu nedostatkov.

Dalsim faktorom, ktory ovplyvnil vyber bolo, ze prave Formoviia 1 je najviac automatizo-

vané pracovisko a tak sa musi ratat’ s Castymi poruchami a nevyhnutnymi udrzbami, ktoré

vedl k zvySovaniu ndkladov a k prestojom.

Vyber pracoviska bol ovplyvneny aj konzultaciou so zodpovednymi pracovnikmi, ktory

taktiez navrhovali Formoviiu 1, z dovodu zaznamenania problémov na tomto oddeleni.
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5.5 Podrobna analyza vybraného pracoviska — Formovna 1

K rozboru vyrobného procesu je najskor nutné pochopit’ ako proces funguje, tak aby sme

boli schopni zachytit’, Co je a o nie je abnormality vo vyrobe.

5.5.1 Vyrobny proces na pracovisku Formovia 1

]

Sklad
modelov

— 2 'ﬁl 1N

Velin

A

|ﬁ‘1}1}1}=ﬂ

A J

Obréazok 20 Layout pracoviska F1 (vlastné spracovanie upravené podl'a internej doku-

mentacie)

Vyrobny cyklus na tomto pracovisku za¢ina na poloautomatizovanej linke, ktora odobera
nosi¢ modelovej dosky zo zaklada¢a novych modelov podl'a pokynov z riadiaceho velinu
alebo z opakovania cyklu. Vyc¢isteni ram je bez pomoci l'udskej sily ulozeny na modelova
dosku. Model je za pritomnosti dvoch pracovnikov zasypavany pod Zl'abovym mieSacom

[1] v poZzadovanej vrstve modelovou zmesou tvrdidlom a vodnym sklom. Do formy su
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ruéne davané vsetky potrebné sucasti (hrnce, chladidka a pod.) a nasledne je do formy po-
mocou metaca [2], ktory je obsluhovany jednym ¢lovekom, metand vypliiova bentonitova
zmes. Na fréze [3], kde pracuje jeden Clovek, je po odstraneni nadbyto¢nej vypliiovej zme-
si forma otocena a modelova doska je odobrana v rozoberacke. Po opraveni a natreti formy
ligografitovym néaterom [4] vykondvané tromi zamestnancami, nastava presun poloforiem
pomocou vozika [5] na zakladaci usek trate. Tu st prostrednictvom manipulacnych zaria-
deni a dvoch pracovnikov zakladané jadra [6]. Poloformy so zalozenymi jadrami st zloZe-
né v skladacom stroji [7] a su dopravené na jednu zo Styroch liacich trati [8], kde pracuje
takisto jeden pracovnik. Po odliati a vychladeni sa formy presuvaju k vytlatiacemu stroji
[9], kde sa na vibra¢nom roste odliatok zbavuje pouzitych zmesi. Odliatok zbaveny vtoko-
vej sustavy a vyfukov je pomocou manipulatora ukladany na zavesné tryskacie kolesa.

(Interna dokumentacia spolo¢nosti)

Obrazok 21 Usek naterov a oprav (vlastné spracovanie)
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5.6 Analyza vyrobného cyklu

5.6.1 Analyza pozorovania

Jednou z osvedcenych a najjednoduchsich metod analyzy sticasného stavu je pozorovanie.
Tato metdda sa vyuziva v procese zlepSovania najmé preto, aby sme porozumeli realite
vyrobného programu a popripade uz sledovanim podchytili mozné rizika neefektivnej vy-
roby. Pocas sledovania vyrobného procesu, mozeme realne vidiet' chod vyroby, ako sa
spravaju l'udia, ako sa chovaju stroje, ako funguje zariadenie a kde v procese sa mézu vy-
skytovat’ buduce problémy. Takéto pozorovanie prebehlo aj na pracovisku Formovia 1,

kde sa niekol'’ko dni pozorovali vSetky ¢innosti vykondvané v ramci vyrobnych operacii.

Pocas tohto sledovania boli zistené skuto¢nosti, ktoré narusali plynuly chod vyroby, kon-

krétne i8lo o:

- prerusovanie ¢innosti vyrobnej linky, spdsobované na strane zakladania jadier;

- nedostatocnu motivaciu pracovnikov.

Po zhodnoteni tohto sledovania boli vykonané d’alSie potrebné analyzy.

5.6.2 Casova snimka operacie

Nasledujucou analyzou bol ¢asovéa snimka operacie, ktora trval od 8:00 do 13:00 s pol ho-
dinou prestavkou na obed a za tento ¢as sa vyrobilo 25 modelov. Modely sa zaznamenavali
jednotlivo pre odliatky so Sedej liatiny a odliatky z tvarnej liatiny, a to z ddvodu odlisnej
naroc¢nosti. Tvarna liatina vyZaduje vi¢sie mnozstvo formovacich zmesi, kvoli sti€iastkam,
ktoré su do nej vkladané a pri nedostatoénom zasypani pieskom by mohlo doist’ k ich po-
praskaniu. Dokazom je aj priemerny Cas, za ktory sa zhotovi model z tvarnej liatiny a ten je
9 minut 16 sekund zatial' co model zo Sedej liatiny je zhotoveny za priemerny ¢as 8 mi-

nut 49 sekind, ktory bol vypocitany na zédklade snimku operacie vid. obrazky ¢. 22 a 23.

Tvarna liatina je v spolo¢nosti vyrabané pomocou technoldgie Tundish Cove alebo plne-

nym profilom.
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A B C D E F G H I

1 Tvarna liatina
2 |¢islo rozbeh cyklu (s) vrch (min) spodok (min) presun (min) spolu(min) poznamka

3 19969/5454 7 5:13 417 2:02 11:32 cakanie na linku |
- 4199 7 4:43 2:04 1:10 8:03 | nesli svozy

5 7533 7 5:04 3:10 0:21 8:35

] 8584 7 5:06 3:55 0:51 9:12

7 4199 7 4:35 2:30 0:20 1:25

8 7533 7 5:19 2:43 0:52 8:14

9 1091 7 7:23 2:06 0:25 9:54

10 4199 7 4:23 3:04 0:24 8:03

1 1091 7 5:50 3:15 0:43 9:08

12 priemer l 1 5:13] 3:28[ 0:56 9:16 ‘

Obrazok 22 Procesné Casy vyroby modelu z tvarnej liatiny (vlastné spracovanie)

| p{ = e =

L
A B E D E E G H 1

T’gedé liatina

2 tvrdost cislo -rozbeh cyklu (s) vrch(min) spodok{min) presun{min) spolu{min) poznamka

3 zelend 19855 | 7 4:51 3:58 0:19 8:28

4 zelend 9855 7 5:08 4:05 0:29 9:42

5 ruiovd 5118 7 4:32 3:10 1:18 9:00

6 zelend 8926/2962/7321 7 5:00 3:34 0:20 8:54

7 biela 3257/8173 7 4:59 3.23 1:03| 9:25

8 (zelena 1113 T 4:03 3:08 0:28 7:39

9 ruiova 5118 7 4:29 4:02 0:22 8:53|préblem s pieskometom
10 biela 8316 T 5:10 2:38 0:27 8:15|préblem s pieskometom
11 biela _328?}’8173 7 4:33 3:40 1:00 9:13

12 zelend 2114 7 4:12 3:20 0:14 7:46

13 ruiova 5118 7 5:01 3:45 0:18 9:04

14 biela 8316 7 4:16 3:46 0:39 8:01

15 biela 2809/2812 7 5:31 3:27 0:30 9:28

16 zelend 2114 7 4:46 3:01 0:20 8:07

17 biela 3287/8173 7 4:45 3:16 0:24 8:25

18 priemer | - | 7 4:58| 3:32 0:40 8:49 i
19

20 Tvrdost sedej liatiny (HB)

21 biela 30

22 ruiovd 25

23 zelend 20

24

25

M 4 v ¥ | Harok4  Haroks . %0 1K
Pripraveny |

Obrazok 23 Procesné Casy vyroby modelu zo Sedej liatiny (vlastné spracovanie)

Sed4 liatina je oznadovana farbami na zaklade tvrdosti, kde biela farba predstavuje najtvrd-
Siu liatinu, ruzova strednu a zelend prestavuje z pomedzi vyuzivanych liatin tu najméksiu
vid obr. 23. V spoloc¢nosti je vyraband technologiou duplex, ¢ize je liatina najskor natave-
na v kupolovej peci a nasledne sa do kone¢nej kvality upravuje v elektrickych indukénych

peciach.
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K zistenym nedostatkom, na zaklade ¢asovej snimky operacie patrili:

- predlzovanie vyrobného cyklu z dosledku rozdielneho Casu medzi zacatim cyklu
a spustenim linky;

- pomaly vykon rozoberacky.

5.6.3 Ostatné faktory narasajice vyrobny cyklus

Vyrobny cyklus bol ovplyviiovani mnohymi negativnymi faktormi, ktoré ho narusali.

V prvej taze cyklu, ¢ize na obklade, to boli:

- poruchy pieskometu, kedy vyroba stéla;

- odbehovanie pracovnikov po potrebné stciastky.
Dalsie vplyvy vznikali na pracovisku zakladania jadier, kde dochadzalo k:

- oprave chybnych dodanych jadier, ktoré boli v zlej kvalite z dévodu chybajicej kon-
troly kvality;
- vyskytovaniu problému s dodanim jadier z jadrovne, kedy sa nestihli dodat’ v potreb-

nom c¢ase.

Celkovym cyklovym vplyvom boli pokazené zvozy, ktoré sa staraju o prisun materialu

a odvoz odpadového materidlu.

Dalsi dolezity vplyv vznika na strane pracovnikov ato presne ich produktivita. Tempo
prace zamestnancov urcuje ako rychlo bude model vyrobeny a tak pdsobi na celkova pro-
duktivitu podniku. Vykonnost’ zamestnancov sa meni pocas celej pracovnej zmeny, kde sa
ukazalo ze prave pred prestdvkou st ich vykony najvyssie a naopak po prestavke ich vy-

konnost’ klesa.

5.6.4 Paretov diagram

Dalsim z nastrojov merania a analyzy stavu vyroby, ktory bol pouzity je Paretov diagram,
ten je stcastou Paretovej analyzy. Tato analyza sluzi na zistenie nezhod vyrobku a ich po-
Cetnost’ a jej zdkladnou myslienkou je, ze 20% vSetkych pric¢in sposobuje az 80% vysled-

nych efektov.

Pri tvorbe diagramu boli pouzite vSetky abnormality, ktoré boli zachytené pri predchadza-
jucich analyzach vratane vycislenia ich vyskytu. Nasledne sa vypocitala relativna pocet-
nost” a kumulativnu pocetnost’ vyjadrenu v percentach, tieto udaje sa nakoniec preniesli do

grafu. Na horizontalnu os sa vyniesli vyskytujlice sa pri€iny prestojov a na vertikalnu os sa
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vyniesla ich kumulativnu pocetnost’, ta je vyjadrena pomocou Lorenzovej krivky. Z grafu
je jasne, ze prave prvé dva nedostatky, konkrétne ¢asovy rozdiel medzi spustenim linky
a zacatim cyklu a zastavovanie vyrobnej linky, tvoria najvacsi problém pre spolo¢nost’. Na
tieto abnormality by sa mala ststred’ovat’ v§etka pozornost’ a snazit’ sa ich ¢o najrychlejsie
a najefektivnejsie odstranit’, popripade ich eliminovat. Ak firma zavedie opatrenia, ktoré
budu viest’ k zbaveniu sa tychto problémov, jej celkova efektivita porastie. Ostatné nedos-

tatky su taktiez dolezit¢ a mali by byt tak isto odstranené z vyrobnych procesov.

Relativna poZetnost _|Kumulativna poZetnost'v %

A Prestoje zapri¢inené procesnym £asom linky 100 100 63%
D Zastavenie linky 40 140 88%
C Zastavené svozy 10 150 94%
B Pokazeny pieskomet 5 155 97%
E Oprava jadier 5 160 100%
Celkom - 160 - -

Obrazok 24 Podklad pre spracovanie Paretovej analyzy (vlastné spracovanie)

- /.j - o
B0 BO%s
B0 0%
a0 40
20 200

] 0%s
Prestoje Zastavenie Zastaveneé Pokazeny Oprava jadier
Zapricinengé linky SVOZY pieskomet
procesnym
casom linky . Popis problému == Kumulativha pofetnost v %

Graf 2 Paretova analyza hlavnych nedostatkov (vlastné spracovanie)
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6 ZHRNUTIE ZISTENYCH NEDOSTATKOV

Z vykonanych analyz boli v roznych etapach vyrobného cyklu zistené nedostatky.

6.1 Chybajuca motivacia

Vo vyrobnom procese na pracovisku F1 hraju vel'kt rolu zamestnanci, ktori svojou vykon-
nostou ovplyviluju rytmus vyroby, preto je dolezité aby podavali, ¢o najlepSie vykony a
k tomu je nutnd ich motivacia. Motivovanie pracovnikov je ovplyvnené mnohymi faktor-
mi, medzi ne istotne patri aj vek. Na tomto pracovisku sa priemerny vek pohybuje okolo
pat'desiat rokov, o zapriCifiuje vysSiu narocnost’ pri povzbudzovani l'udi k vicsej vykon-

nosti.

6.2 Problémy s preruSovanim ¢innosti vyrobnej linky

Pri merani vykonnosti linky a prace zamestnancov na tejto linke, bol zisteny stav, kedy
dochadzalo k zbytoénym prestojom. Tieto prestoje vznikali doasnym pozastavenim linky,
najméi na pracovisku zakladania jadier, kedy bola vypnutd zamestnancami. Dovodom preco
vznikalo ¢akanie bolo, Ze si zamestnanci nevsimli potrebné spustenie linky, ktoré bolo nut-
né pre pokraovanie cyklu. Jednou s pricin je taktieZ umiestnenie metaca, ktory stoji upro-
stred medzi Usekom - zaciatku vyrobného cyklu (obklad) a tiseku linky, kde sa zakladaji

jadra. Upozornit’ na spustenie linky musel ¢lovek, ktory si toho v§imol, zvyc€ajne to bol

velinista.
gb E] —_— —3
3 o -
> [ - 1
oo | S | L] =]
Obklad | ~dmvietac | =] Zakladanie jadier o
83 [~ = 2

fr——
Velin
| S—

Obrazok 25 Rozlozenie pracoviska F1 (vlastné spracovanie)
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Na obrazku €. 25, ktory znézoriiuje netiplny nacrt pracoviska, je mozné vidiet' rozlozenie

linky a vzdialenost’ medzi spominanymi usekmi vyrobného cyklu.

6.3 Prestoje zapri¢inené procesnym ¢asom linky

Na zéklade pozorovania vyrobného cyklu linky, ktora tvori pracovisko F1 a po konzultécii
so zodpovednym pracovnikom bol zisteny rozdiel medzi zacatim cyklu a rozbehnutim lin-
ky. Tento rozdiel predstavuje formu plytvania ¢asového fondu vyroby, kde by mohol byt
tento Cas vyuzity efektivnejSim spdsobom. Rozdiel bol zaznamenavany pri kazdom zacati
nového vyrobného cyklu a v ¢ase 7 sekund. Stucasne bol zachyteny d’alsi prestoj sposobe-
ny rozoberackou, kde jej vykon predstavoval plytvanie v ¢ase 9 sekund a vo vysledku to

mozeme pokladat’ za druh plytvania v podobe cakania.

6.4 Casté poruchy na pracovisku

Zlievarenska vyroba spadd do kategorie zloZzitejSich vyrobnych procesoch a je to najmé
zalezitost’ technologii z ¢oho vyplyva, Ze pri zefektiviiovani vyroby je potrebné zamerat’ sa

na vyrobné zariadenia a pouzivané technologie.

Ked’ze pracovisko Formovia 1 disponuje eSte pdvodnym zariadenim, je narocnejsie zava-
dzat’ inovécie tykajiice sa strojov, pretoZe pri zvySeni vykonu alebo zmeneni procesnych
casov by mohlo dojst’ k pretaZeniu zaradenia a tak k réznym poruchdm. Vyrobné techno-
logie su prispésobované danému zariadeniu, a preto je mozne zlepSovat’ technologie len do

takej miery ako to dovol'uju stroje.
Tento problém vyplynul najmé zo zistenych negativnych vplyvov, ktoré narasali plynuly
chod vyroby, konkrétne st to vplyvy uvedené v Paretovom diagrame obrazok 24.

Ak by spolo¢nost’ modernizovala svoje vyrobné vybavenie odzrkadlilo by sa to vo zvySeni

produktivity a taktiez v zvySeni konkurencnej vyhody.
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7 NAVRHY OPATRENI

Po analyze a sledovani nedostatkov vo vyrobnom procese na pracovisku Formovna 1 (F1),
boli navrhnuté moznosti zlepSenia, ktoré mozu byt prvym krokom k efektivnejSim pracov-

nym ¢innostiam a tym k zvySovaniu produktivity firmy.

7.1 Motivacia na pracovisku

Jednym z hlavnych nastrojov ako viest' zamestnancov k praci je motivacia. Ci uz ide o

motivaciu penaznu alebo nepenaznu.

Po zhodnoteni vSetkych faktov, bola pefiazna motivacia uréend ako najvhodnejSia pri mo-
tivovani zamestnancov v Slévarni, najmé pretoZe v kazdej dobe plati, Ze 'udia pracuji do

takej miery ako su plateni.

Moznosti finan¢nej odmeny je mnoho, k tym najefektivnejSim patri bonus pri prekonany
normy. Bonus by bol vyplacany v pripade, Ze zamestnanci vyrobia viac kusov ako je sta-
novené denné mnozstvo, ¢o vo vysledku vedie k zvySeniu produktivite celej Slévarne.
Dal$ou moznostou motivacie je dochadzkovy bonus, ktory by sluzil ako nastroj na zniZe-
nie nepritomnosti pracovnikov. Odmeneny by bol kazdy zamestnanec, ktory by neprekrocil
pocet povolenych dni nepritomnosti v praci. Treba vsak brat’ do ivahy fakt, ze kazda moti-

vacia prestava byt’ po €ase ucinna.

7.2 Svetelna signalizacia

Pozastavenie linky pocas vyrobného procesu vedie k plytvaniu Casu a preto bola navrhnuta
svetelna signalizacia, ktord by upozorniovala na to, Ze je potrebné linku spustit’. Tento ne-
dostatok by mohla vyriesit’ inStalacia informa¢ného nastroja — ANDON. Toto zariadenie
umoziuje rychle varovanie pracovnika pri vyskyte abnormality v procese. Obrovskl vy-
hodu predstavuje fakt, Ze toto zariadenie je mozné nainStalovat’ takmer vSade a nevyzaduje

vel'ké ndklady na obstaravanie. Cena tohto zariadenia sa pohybuje od 9000 do 15 000 K¢&.

Je nutné aby signalizicia bola aj zvukovd, kedZze zamestnanci su Casto pri svojej praci
v takej polohe, kedy nie su schopni zachytit’ blikajice svetlo. Obrazok €. 26 predstavuje
usek zakladania jadier a Cerveny kruh na obrazku prestavuje miesto kde by bolo najvhod-
nejsie umiestnit’ signalizaciu a to z dovodu, Ze prave tu sa zamestnanci najcastejsie nacha-

dzaju. Toto zariadenie by sliZilo 1 k informovaniu o vyskytu d’alSich moZznych portch.
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Obrazok 26 Usek zakladania jadier v spoloénosti Slévarna, a. s. (vlastné spracovanie)

Toto opatrenie by malo viest’ k zvySovaniu produktivity podniku a taktiez k vyssej efektiv-
nosti vyrobného systému. Malo by doist’ k eliminovaniu plytvania pracovného ¢asového

fondu, ktorym spolo¢nost’ disponuje

oo o

Obrazok 27 Ukézka zariadenia ANDON v praxi od spolo¢nosti Act-in CZ, s.r.o (Act-in
CZ, © 2015)
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7.3 ZniZenie procesného ¢asu linky

Prestoje spdsobené procesnymi ¢asmi, je mozné zlepSit’ ak sa prijmu opatrenia v podobe

vve

Tabul'ka 5 Vypocet prestojov a navrhy na ich zlepSenie (vlastné spracovanie)

Povodny ¢as je 7 sekiind, denna norma je 39 kusov

Vypocet: 739 =273 s=4 min 33 s

Navrhovany ¢as 4 sekundy, denna norma 39 kusov

Vypocet: 4*39 =156 s =2 min 36 s

Z tabul’ky vyssie vyplyva, Ze pri ¢akani na linku v trvani 7 sekind a pri vyrobe 39 kusov
dochadza k strate ¢asu 4 minat 33 seklind, ¢o v praxi po vykonanych merani prestavuje ¢as
potrebny na vyrobu polovice modelu. Ak by sa tento Cas skratil na 4 sekundy, doslo by pri

vyrobe 39 kusov k strate ¢asu len 2 minuty 36 s, ¢o uz predstavuje len 2 modelu.

S tymto opatrenim uzko suvisi aj d’alsi nedostatok, zapri€ifilovani rozoberackou (ZIty stroj
na obr. €. 28), ktora sliuzi na oddelenie vrchného dielu ramu od spodného dielu. V tomto

pripade bol zistené¢ d’alSie Casove plytvanie a to v ¢ase 9 sekund.

Tabul’ka 6 Prepocet prestojov spdsobenych rozoberackou (vlastné spracovanie)

Namerany c¢as je 9 sekiind, dennd norma 39 ks

9*39=351s=5minS51s

Navrhovany ¢as je 6 sekiind, dennd norma 39 ks

5*%39=195s=3min15s

Po scitani oboch sti€asnych casov je vysledok 10 min 24 s za celt pracovnlil zmenu, ¢o
v praxi predstavuje ¢as potrebny na vyrobu jedného kompletného modelu. Pri zmeneni
nastavenia linky a pri zavedeni doporucenych skratenych ¢asov by bola strata ¢asu uz len 5
min 51 sekund. Po od¢itani oboch ¢asov ndm vznikne uSetrenie ¢asu v podobe 4 minut 33
sekiind, co mdze byt’ vyuzité na vyrobu polovice modelu formy alebo prichystania potreb-
nych suciastok a materidlu. Popripade by toto opatrenie mohlo byt sprevadzané d’al$imi
casovymi zmenami, ktoré by umoznili vyrobit’ jeden cely model, pricom by sa zvysila
dennd vyrobna davka na 40 modelov.

Vyrobné technologie a zariadenie spolo¢nosti nedovol'uji znizZit' tieto ¢asy na nulu, preto

boli navrhnuté najlepSie mozné alternativy ako docielit’ zniZenie tychto ¢asovych presto-

jov.
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Obrazok 28 Usek obkladu (vlastné spracovanie)

Avsak rieSenie toho problému je predovSetkym technickou zdlezitostou a je limitované
firemnymi technoldgia, technickymi operdciami a pouzivanymi surovinami. Na druhej

strane vyzaduje investicie na ndkup a opravy vyrobnych zariadeni.

7.4 Celkova modernizacie pracoviska

Poslednym navrhom ako docielit’ zlepSenia a zefektivnenia vyrobného procesu je moderni-
zacia vyrobnych prostriedkov. Tym, ze je podnik schopny adaptovat’ sa na zmeny, pricha-
dzajuce z jeho okolia, si zaistuje konkurenénti vyhodu, a preto investicie a naklady spojené
s obnovou strojov su investicie navratné. Z inovovanim zariadenia suvisi taktiez prisposo-
benie technoldgii, tento navrh je vSak zélezitostou odbornikov na zlievarenské technolo-
gie.

Hlavnym ciel'om nebola zmena vyrobného zariadenia ani nakup uplne novych strojov, ale
prispdsobovanie a inovovanie sucasného vyrobného zariadenia novym, pozadovanym

technologidm, tak aby sa prediSlo porucham a vyrobe nekvalitnych produktov.
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ZAVER

Tato bakalarska praca bola zamerana na hl'adanie spdsobov, ako zefektivnit’ vyrobny pro-
ces v spolocnosti ZPS-Slévarna, a.s., konkrétne na pracovisku Formovna 1. Spolo¢nost’ si
je vedoma faktu, ze prave formovne st srdcom ich vyroby a preto sa analyzy zlepSovania

procesov sustredili na jednu z troch fungujucich formovni.

Pre zakladnu predstavu o nedostatkov na pracovisku Formovne 1 bola vyuzita metoéda po-
zorovania arozhovory so zainteresovanymi pracovnikmi. Na zdklade tychto konzultécii
boli odhalené dva hlavné nedostatky, ktoré sa tykali zamestnancov a ¢asovych prestojov.
Problémom na strane zamestnancov bola chybajuca motivacia, ktord by viedla pracovni-
kov k vyssej vykonnosti. K vyrieSeniu tohto problému boli navrhnuté financné odmeny

v podobe dochadzkového bonusu a odmeny pri prekroceni normy.

Uvodom analytickej asti bolo prevedené meranie procesného ¢asu linky pomocou &asovej
snimky operacie, ktoré¢ identifikovalo faktory brzdiace vyrobu. Boli odhalené viaceré fak-

tory, ktoré boli nasledné prevedené do Paretovej analyzy.

Paretova analyza, ktorej Ulohou bolo z pomedzi zistenych nedostatkov vyroby ur€it tie

najdolezitejSie, vymedzila hlavné zdroje plytvania.

Prvym zdrojom je Casté Cakanie na opédtovné spustanie linky, ¢o predstavuje plytvanie pra-
covnym c¢asom. K odstrdneniu tohto problému bola navrhnuta inStalacia informaéného

zariadenia Andon, ktory by na tento problém upozoriioval zvukovo i vizudlne.

Dalsim zdrojom plytvania bolo predlZzovanie vyrobného cyklu linky z dovodu pomalého
vykonu rozoberacky a taktiez Casovy rozdiel medzi zaCatim cyklu a skuto€nym rozbehnu-
tim linky. Navrhom k zlepSeniu tohto nedostatku bolo zniZenie zachytenych casov na ur¢i-

té hodnoty tak, aby to vo vysledku viedlo k vyznamnej uspore ¢asového fondu.

Vdaka tejto prace som si uvedomila, akd nevyhnutnd je praca priemyselného inziniera v
podnikoch, a Ze to nie je len o zlepSovani procesov ale aj o spravnej praci s 'ud'mi, ktori

v stucasnej dobe prestavujli najcennejsi vyrobny faktor.

Praca bola vedenim spolo¢nosti priaznivo prijatd. Vyhodou vsetkych tychto navrhov st
nizke naroky na finan¢né prostriedky preto existuje vel’ka Sanca, ze budi navrhy postupne

realizované v praxi.
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