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ABSTRAKT

Tato diplomova praca sa venuje navrhu a implementacie nového layoutu oddelenia delenia
materidlu vo vybranej firme. V teoretickej Casti je priblizena tedria oh'adom metdd merania
prace, ergonomické hladiské prace a samotnej potreby zlepSovania procesov. V praktickej
Casti sa nachadza popis sucasného stavu pracovisk, ktory je vyhodnoteny z viacerych
hl'adisk a slazi ako podklad pre tvorbu novych navrhov, implementovanych pomocou
projektu. V projektovej Casti su jednotlivé navrhy kriticky zhodnotené a je z nich vybrany

najvhodnejsi navrh.

KIiacové slova: Snimok pracovného dina, MMA, OWAS, layout, Sankey diagram,

multikriteridlna analyza

ABSTRACT

This thesis is devoted to the design and implementation of a new layout of the material
cutting division in the selected company. In the theoretical part, the theory regarding work
measurement methods, ergonomic aspects of work and the very need for process
improvement is presented. In the practical part, there is a description of the current state of
workplaces, which is evaluated from several points of view and serves as a basis for the
creation of new proposals which are implemented as a part of the project. In the project part,

individual proposals are critically evaluated, and the most suitable proposal is selected.

Keywords: Layout, OWAS, MMA, Sankey diagram, multicriterial analysis, time study
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UvVOoD

Tato diplomova praca popisuje tvorbu nadvrhu a implementéacie nového layoutu oddelenia
delenia materialu vo vybranej firme. Rozhodnutie tvorby nového usporiadania padlo ako
dalsi krok spoloc¢nosti udrzat’ si aj vtejto dobe konkurencieschopnost. Od nového
usporiadania a prichodu novej technologie sa ocakava zefektivnenie vyrobného procesu
a zvySenia produktivity podniku. V teoretickej Casti bude priblizena potreba zlepSovania
procesov a pristupy k zlepSovaniu procesov. Postupne su popisané jednotlivé metddy
analyzy vykonavané v praktickej Gasti. Dalej su priblizené technolégie pouzivané na
pracovisku. Pristupy k layoutu maji svoj odborny zédklad taktiez spolu s ergonémiou na

pracovisku obsiahnuty v teoretickej Casti.

Prakticka ¢ast’ zacina popisom spoloc¢nosti v ktorej bola tato diplomova praca spracovavana,
jej portfolio vyrobkov, ich popis a priblizuje klacové aspekty, ktorymi sa hodnoti
produktivita na pracovisku. Vieme tu najst’ popis toku zakaziek v spolo¢nosti, kedy sa od
zaCiatku, vytvorenia zdkazky, dostdva pokyn do vyroby a ndsledného spracovania
v dostato¢nej kvalite, mnoZstve a terminoch. Dalej st priblizené jednotlivé kroky projektu
od pociatocnej myslienky, ktord formovala celt tendenciu zlepS$it' procesy na pracovisku,
skrz vyberové konanie vyuzité na najdenie vhodného dodavatela na technologiu tryskania
aZz po tvorbu jednotlivych verzii rozmiestnenia strojov, analyzu pldnovanych tokov
materidlu, vyberu optimalnej verzie layoutu podl'a urcenych kritérii, tvorbu podkladov na
inStalaciu a ekonomické zhodnotenie nového rozmiestnenia strojov a vypoctu jeho
navratnosti. Rovnako v praktickej Casti nijdeme aj Cast’ analytickd, ktora sa zaobera
jednotlivymi analyzami vytvorenymi na stavajicom rozlozeni oddelenia. Tu boli pouZzité
analyzy ako snimkovanie pracovného dnia, Sankey diagram na vizualizdciu tokov na
pracovisku, metdda momentového snimkovania sliiZila na pribliZenie prace na pracoviskach,
Ako podklad sluzili dvojmesaéné vykazy prace upravené na vykon strojov za zmenu.
Ergonomicka analyza pracoviska, prebiehala zistenim nedostatkov a vyhodnotenim
s potencialom zlepSenia pre nové rozmiestnenie strojov. Na analyzu pracovnych poldh bola
vybrand metoda OWAS, ktord kategorizovala jednotlivé zistenia podla vplyvu na
pracovnika. Vd’aka tymto popisom diania na pracovisku sme mali moZnost’ dostat’ prehl'ad
o tom, ¢o mdZzeme ocakavat’ od nového usporiadania a aké benefity by malo mat’ oproti

stdvajucemu rozloZeniu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Cielom tejto diplomovej prace je navrhnutie optimalneho layoutu oddelenia delenia
materidlu pre vybranu spolo¢nost’. Medzi jednotlivé ciele patri analyza sucasného stavu,
ktory bude pouzity ako podklad pri budovani nového rozmiestnenia strojov, vyber vhodného
dodavatel'a novej technologie ajej implementacia do layoutu s cielom efektivnejSicho
vyuzitia pracovného priestoru.

Teoreticka Cast’ sa sklada z niekol’ky kapitol, ktoré popisuju jednotlivé okruhy, ktorym je
venovana pozornost’ v praktickej Casti. Medzi kapitoly patri popis potreby zlepSovania
procesov, kde je rovnako popisana Stihla vyroba, rovnako ako niektoré¢ metoddy a nastroje na
zlepSovanie procesov. Dalej sa nachadza popis jednotlivych metod priemyslového
inZinierstva, ktoré boli pouzité v analytickej Casti tejto diplomovej prace. Ostatné Casti
popisuju ergondémiu na pracovisku, teodriu tvorby layoutu a technolédgie s ktorymi sa pracuje
v spolo¢nosti. Poslednou kapitolou je popis riadenia projektov.

Prakticka Cast’ tejto diplomovej prace je rozdelena do piatich kapitol v dvoch blokoch a tymi
je analyticka a projektova Cast’. Analyticka Cast’ sa venuje vizualizacii a popisu nazbieranych
dat v stavajucom rozmiestneni strojov podobne ako popisu fungovania operativnej vyroby
v podniku. Okrem materidlovych tokov vizualizovanych pomocou Sankey diagramu sa tu
nachadzaju jednotlivé analyzy, ktoré priblizuju sucasny stav pracoviska, ktory je potrebné
zdokumentovat pred navrhom nového rozmiestnenia strojov. Okrem analyz strojov a noriem
su spracované aj analyzy nedostatkov z ergonomického hl'adiska, ktoré je vyhodnotené
metodou OWAS. Projektova cast’ urcuje jednotlivé nalezitosti projektu, jeho popis,
harmonogram, rovnako ako popis navrhovanych rieSeni, ich obmedzeni a rozhodnutia

pomocou multikriteridlnej analyzy.
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I. TEORETICKA CAST
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1 POTREBA ZLEPSOVANIA PROCESOV

Zlepsovanie procesov je potrebné avitané vtejto dobe zhladiska udrzania si
konkurencieschopnosti firmy. Na to aby bolo mozné proces zlepSovat’ musi byt’ znama jeho
stavajica podoba, ktora vie pri analyze ukazat’ aké su logické kroky pre d’alSie zlepSenie.
Autor v tejto suvislosti hovori o ,,prirodzenom procesnom pristupe®. (Repa, 2007) Pri
zlepSovani procesov je dolezité zamerat’ sa hlavne na ich kvalitu, produktivitu a dobu za
ktora dany proces prebehne. Snazenie by malo byt smerované k eliminacii ¢innosti, ktoré
nepridavaji hodnotu a ndklady, ktoré su zhladiska procesu nepotrebné (Svozilova,
2011).Klacovym prvkom pri zlepSovani procesov su pracovnici, ktory dany proces detailne
poznajui a podielaji sa na zmene. Rovnako ndjdeme nazor, ze zlepSovanie odzrkadl'uje
sposob existencie podniku(Chromjakova, Rajnoha, 2011). Toto zlepSenie vychddza zo
znalosti ucastnikov procesu alebo zo znalosti sucasnej podoby procesu.

Ak sa za¢ne obmedzovat’ plytvanie zdrojmi s cielom zvySovania produktivity firmy a jej
rastu je mozné povedat’, ze ide o $tihlu vyrobu (Coleman, 2015). Aktivity je potrebné
sledovat’ z pohl'adu toho, ¢i je nimi pridavana hodnota. Takto je mozné hovorit’ o tom, Ze
spolo¢nost’ vie vyrobit’ viac, za menej ¢asu. Ak sa spolo¢nost’ podiel'a na eliminacii
plytvania musi sa zamerat’ na osem zakladnych podob plytvania a to st podl'a Colemana
(2015):

o Cakanie — Ak pracovnik ¢aka nevytvara pridant hodnotu. Namiesto &akania vie
zamestnanec tvorit’ hodnotu napriklad na inom pracovisku alebo ¢innosti

e Zasoby — zasoby st do urcitej medze potrebné pre vyrobny proces, no ak st zbyto¢ne
vel'ké, Co predstavuje zbytocné ndklady, ktoré moédzu vzniknit poSkodenim,
exspiraciou alebo uz len tym, Ze zaberaju miesto, ktoré by bolo moZné alternativne
vyuzit’.

e Vady- pod vadami si je mozné predstavit’ nielen zmitky z vyroby ale aj naklady
spojené s odstranovanim pochybeni. Tu plati, Ze ¢im neskdr vo vyrobnom procese
na nezhodu prideme, tym je tato vada pre spolo¢nost’ drahsia.

e Zbyto¢na preprava — akdkol'vek preprava medzi stanoviskami nad ramec je
plytvanim ¢asu a energie.

e Pohyb — Zbytoéné pohyby vznikaju chybnym rozlozenim pracovného miesta
a nastrojov. Mala efektivita v pohybe vie plytvat’ ¢asom ale aj zvySuje riziko vzniku

zranenia.
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e Nadvyroba — Téato forma vie byt povazovand za jednu z najzasadnejSich pretoze
prispieva k ostatnym formam plytvania. Nadvyrobu je mozné chéapat’ ako situdciu,
ak vyrobok alebo sluzbu, ktort mame vyrobenu, nevieme predat’ alebo zuzitkovat'.
Autor d’alej popisuje, ze idealna situdcia by nastala ak sa bude vyrabat’ len ak to
zakaznik vyzaduje.

e Proces — toto plytvanie je mozné popisat’ ako ¢innosti, ktoré st vykondvané nad
rdmec potreby ateda nepridavaji ziadnu pridani hodnotu. Tu je mozné najst
napriklad udrziavanie kvality vyssej ako po spolo¢nosti vyzaduje zakaznik.

e Nevyuzitie potencidlu — Ak z akéhokol'vek dévodu nie je vyuzivany plny potencial
zamestnancov, méze sa toto plytvanie ukéazat’ na nizSej celkovej moralke vsetkych

VO vyrobnom procese.

1.1 Stihla vyroba — Lean production

Tento pojem popisuje komplexny systém, ktory sa orientuje na zmenu riadenia vyrobnych
postupov, na podnet I'udi s podporou technologického vybavenia. Ciel'om tejto myslienky je
dosahovanie €o najvacSej efektivity a optimalizacie procesov vo vyrobe. Avsak tento
koncept nie je len pouziteI'ny vo vyrobe, no taktiez v administrative. Autori d’alej popisuju
niekol’ko spdsobov ako implementovat’ koncept Stihlej vyroby do spolocnosti.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011)

Prvym je Just-in-Time — tento princip sa zameriava na optimaliziciu procesov vdaka
odstraniovaniu jednotlivych neproduktivnych ¢innosti, tak aby bola zabezpecena len vyroba
pridavajuca hodnotu. Total Quality Control je princip si zakladd na tvorbe kvality skrz
vSetkych zicastnenych tak, aby bol produkt vyrobeny na prvykrat spravne. Toto je mozné
dosiahnut’ odstrafiovanim a prevenciou chyb v procesoch. Predposlednym principom je
totadlne preventivna udrzba, ktord sa snazi o minimalizaciu nepldnovanych poruch strojov
vd’aka spravne nadstavenej udrzbe, ktord vie zvysit' spolahlivost’ vyrobného procesu.
Poslednou stcast’ou je pocitacom podporovana vyroba. T4 mé na starost’ podporu pri vzniku

produktu, no taktieZ konceptov organizacie vyroby. (Chromjakova, Rajnoha, 2011)

Stihla vyroba ma poéiatok v tovariiach Henryho Forda, ktory vytvoril v tom &ase novi
metodu montaznej linky. Ta sa snazila o eliminaciu ¢innosti, ktoré¢ nepridavali hodnotu
a snazila sa ¢o najviac optimalizovat’ vyrobu automobilu. Viac tuto myslienku rozvinula
spolo¢nost’ Toyota, ktorej je koncept Stihlej vyroby pripisovana. Zakladnou myslienkou

systému, ktory je ,,Lean® patri eliminacia roznych foriem odpadu (plytvania), zabezpecenie
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nepretrzitého toku a systém vyroby tahom, ktory obmedzuje rozpracovanost vyroby
v spoloénosti. Tahovy systém spolicha na kontrolované spustanie davok vo vyrobe, tak aby

boli spracovavané bez tvorby zasob medzi jednotlivymi operaciami.(Badiru,2014)

Ak spolo¢nost’ chce implementovat’ Stihlu vyrobu musi podl'a Svozilovej (2011) vychadzat

z urcitych predpokladov, ktorymi st:
e plytvanie, ktoré sa nachadza v procesoch méze nadobudat’ roznym formam
e rychlost uplatnenia zmeny v zavedenom procese je kritickym ukazovatelom
e Procesy nemozu byt zastavené

e Zmeny v procesoch musia byt podporené systémovym jednanim, rovnako ako
zmeny musia zasiahnut’ vSetky stvisiace oblasti ako je persondl, procesné systémy

a technologie

Prave Just-in-time je rovnako popisovanad ako metdda, ktord ndm prindsa vacsie mnozstvo
pouzitelného kapitalu, vd’aka znizovaniu rozpracovanej vyroby, mnozstva skladovaného
materidlu. Celd myslienka je nadstavena tak, aby bol cely vyrobny proces ¢o najusporne;jsi
a najrychlejsi, a vykonavany vtedy, ked’ je naozaj potrebny. Tento uSetreny kapitdl moze byt
investovany napriklad do d’alSieho vyvoja produktu. (Kavan, 2002). Tato metédu rovnako
popisuje Delgado (2016), kde spomina, Ze vyroba produktu pomocou just-in-time metody

by mala byt’ v rovnovahe s dopytom po danom produkte v danom ¢asovom horizonte.
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2 METODY A NASTROJE NA ZLEPSOVANIE PROCESOV VO
VYROBE A ELIMINACIU PLYTVANIA

Metddy priemyselného inzinierstva priamo pomahaju pri eliminécii plytvania v obr. 1 podl'a

Srchovej (2009) si je mozné vSimnut’ jednotlivé pouzitie metodd, ktoré rieSia konkrétne

podoby plytvania.

Muda (plytvini)

Nadprodukce
Lisoby

Plochy

Cas piesunii
I'ransport
Prostoje
Opravy / chyby

Metody priamyslového inZenyrstvi
Visudlni management

58

TPM X X
Rychlé presefizovini X X
() - nastroje
Rozpad cili X X
TOP X
Rizeni spotfebou X X X
Stihla vyroba X

E

e
>'.
e
-

P

Standardizovana prace X
Ship to line X X
Rychlé reakéni systémy X
Rozvo) dodavatelsko-odb. vztahil X X
Planovéni zivotniho eyklu produktu X
Tokové orientovany layout X X X

Kaizen X X X X

Obrazok 1 - podpora eliminécie plytvania konkrétnymi metédami PI (Srchova, 2009)

2.1 PDCA model

Tento model je vel'mi pouzivanym néstrojom pri neustdlom zlepSovani vyrobnych procesov.
Pozostava zo Styroch ¢asti Plan, Do, Check, Act.

e Plan — identifikacia a analyza sucasného problému

e Do — Vytvorenie rieSenia a jeho implementacia do procesu

e Check - Vyhodnotenie vysledku ¢innosti, ¢i dana operacia dosiahla to, ¢o mala

e Act — Standardizacia rieSenia problému tak, Ze ak by nastal znova rieSenie bude

plynulé a rychle (Johnson, 2002)

Pri pouzivani tohto modelu je rozliSované medzi dvoma moZnost'ami intervencie. Docasna,
ktora na kratku dobu vyrie$i problém a trvala, ktord ma za ulohu najst’ a eliminovat’ pociatok

rieSen¢ho problému tak, aby bol proces upraveny ateda moze byt povedané, ze ide
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o neustale zlepSovanie. To, Ze je pouzity PDCA model poukazuje aj na skutocnost, ze su
stale h'adané nové moznosti a sposoby ako danu ¢innost’ vykonat’ efektivnejSie. (Sokovic,
Pavletic a Pipan, 2010). Tym, Ze je PDCA model nastrojom neustaleho zlepSovania, nikdy
nekonci a stale sa posuva vpred, o znamena motivaciu pracovnikov k d’alSiemu zlepSovaniu

Standardizovanych procesov (Imai, 2004)

2.2 Mapovanie toku hodnot, Spaghetti a Sankey diagram

Mapovanie toku hodndt (Value stream mapping) pomaha sledovat’ ako sa material
a informdcie presivaji vo vyrobe, kde a aki dobu zostavaji na réznych stanoviskach
a kol'ko ztohto Casu (lead time) pridava vyrobku hodnotu. Tato metéda bezprostredne
procesy nezlepSuje, no pomaha analyzovat a pochopit’ jednotlivy sled cinnosti, ich
efektivitu. Mapovanie toku hodnot vie urCit moznosti zlepSenia procesov, no jeho
nevyhodou je, e nedosahuje do nedostatoénej hibky a preto by bolo vhodnejsie kombinovat
tento nastroj s inymi, autor napriklad spomina katu zlepSovania. (Rother, 2017)

Na vizualizaciu materidlového toku je mozné pouzit’ aj diagramy ako su napriklad
Sankey diagram alebo Spaghetti diagram. Najjednoduch$im z tychto dvoch je Spaghetti
diagram, ktory funguje na principe zakreslenia si jednotlivych ciest zamestnanca po
pracovisku za urcity ¢as (Jurova akol., 2016). Takto vieme zistit, ¢i je dand Cinnost’
efektivne zorganizovana na definovanom pracovisku a ¢i je v jednotlivych cestach rad

(Marriot, 2018).

Desk

Legend

Obrazok 2 - Spaghetti diagram (Marriot, 2018)
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Dal$im je Sankey diagram, ktory je prepracovanejsi a ukazuje aj mnozstvo materialu, ktory
je presuvany. Na tieto dve metddy existuje aj softwarova podpora, ktora je urCite vitanym
pomocnikom pri analyze toku hodndt.(Jurové a kol., 2016). Sankey diagram bol prvykrat
pouzity ako vizualizacia energickej efektivnosti parnych motorov v roku 1898. Tento
diagram bol natol'ko putavy, Ze sa rychlo rozsiril aj do inych oblasti. Vzhl'adom k tejto
skutocnosti Sankey diagram ma minimdlne obmedzenia, ¢o sa tyka tvorby aj ked sa
vSeobecne postupuje podl'a niektorych pravidiel ako st:

e Diagram zobrazuje kvantitativnu vel'kost sledovanej jednotky.

e Mnozstvo sledovanej jednotky je zobrazené Sirkou Sipky, Ciary, ktord sa proporéne

s narastajucim mnozstvom zvacsuje.
e Zasoby nie su sledované.

e Rovnovaha energie a hmotnosti je zachovana

(Schmidt. 2008)

Obrazok 3 — Sankey diagram toku materialu (Schmidt, 2008)

2.3 Kaizen

Ked’ bola spomenuta §tihla vyroba musi byt spomenuty aj Kaizen, ten sam nie je postup ale
skor myslenie. V japoncine toto slovo znamena zlepSovanie. Kaizen zastreSuje vSetky
spdsoby vylepsenia produktu alebo aktivity. Tu je mozné spomenut’ Kaizen dazdnik, ktory
tuto spdsobilost’ ma. Pod nim je mozné najst’ postupy ako su Just-in-Time, Kanban, systémy
odport¢ania, TPM atak dalej. Zékladnou myslienkou s ktorou sa spaja Kaizen je

Standardizacia, ktord ma nastat’ ako prva a az po nej moze prist’ zlepSenie procesu vyroby.
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Neustale zlepSovanie je mozné vidiet' v tom, zZe zlepSenim vznikna vysSie Standardy. Tam
kde inovacie postupuju drastickym tempom, Kaizen si zaklad4 na postupnom a neustalom
vylepSovani malymi krokmi. Implementacia zlepSovania zacina na pracovisku, tam kde je
pridavana hodnota a su rieSené problémy (Gemba) (Wittenberg, 1994). Podl'a Imai (2004)
taktiez Kaizen znamena zlepSovanie, no rovnako znamend neustile prebichajuce
zdokonal'ovanie, ktoré sa netyka len urcitych celkov v spolo¢nosti, no tyka sa vSetkych,
dokonca prechadza za hranice pracovného zivota. Dennis (2015) v tomto spomina, ze nase
procesy su hlavne tvorené neproduktivnou zlozkou a ak dosiahneme stabilitu, moézeme sa
zlepsit'. V tomto poméha Standardizacia prace, vd’aka ktorej mame moznost’ merat’ uspechy

v zlepSovani, ktoré¢ nam Kaizen pontuka.
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3 METODY PRIEMYSLOVEHO INZINIERSTVA

3.1 Snimkovanie pracovného dna

Snimkovanim pracovného dna sledujeme spotrebu c¢asu priamo a v objemoch
spotrebovavanych pracovnikom alebo strojom po celi pracovni zmenu. NajCastejSie sa
takto ziskané udaje analyzuju s cielom zistit' druh a velkost’ jednotlivych ¢innosti pri
ktorych méze dochadzat k strate vykonnosti sledovaného subjektu. Vystupy zo snimkovania
sa mozu pouZzit’:

e Ako podklad pre zlepSovanie organizécie prace a odstraiovanie nedostatkov

e Zaistenie pri¢iny malého vykonu sledovaného subjektu

e K bliz§iemu pochopeniu vysoko produktivnych vyrobnych postupov

e K poznaniu vyuzitia pracovnikov, strojov na pracovisku

e Na zistenie potrebného poctu pracovnikov na danu ¢innost’ a nadstavenie noriem
(Lhotsky, 2005)

Jednotlivé ¢innosti, ktoré pracovnik vykondva spotrebovavaji ¢as. Tato spotreba sa rozliSuje
ako Cas po ktory je vykonavana praca alebo prestavka, Casy, ktoré s potrebné a pridavaji
hodnotu a ¢asy zbyto€né. Autor rovnako spomina rozdelenie ¢asov na jednotkové, davkové
a zmenové. Pri snimkovani ¢innosti stroja vieme zvolit’ pristup, kde jednotlivé ¢asy skiimaju
chod stroja. Pre snimkovanie pracovného dna existuje niekol’ko charakteristickych crtou
a tymi je nepreruSované pozorovanie diania na zmene rovnako ako aj zdznam vSetkych
vykonanych cinnosti vramci smeny. Autor rovnako spomina zakladné rozdelenie
snimkovania do troch etap, ktoré zacinaju s pripravou na dané pozorovanie pracovnej
zmeny. Vykonnou ¢ast’ou je samotné pozorovanie a zber dat priamo na pracovisku. V zavere
snimkovania data kategorizujeme do jednotlivych skupin podla povahy spotreby casu

a vyhodnotime snimkovanie. (Kral, 2001)

3.2 Momentovy snimok pracoviska

Tato metdéda ndm pomocou Statisticky zistuje jednotlivé podiely pozorovanych ¢innosti
v celkovom case prace (pracovnej zmeny). Momentovy snimok pracoviska oproti snimku
pracovného dna nepracuje s meranim pomocou zaznamenavania Casu. (Kral,2001) Tento

druh snimkovania vychadza z teérie o pravdepodobnosti a to z myslienky, Ze ak vyberieme
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dostato¢ny pocet ndhodnych udajov (Cinnosti), ich rozdelenie a pomer nam bude
reprezentovat’ celok (realitu) takisto ako keby sme merali cely priebeh. Vyhodou tejto
metody je menSia ¢asova narocnost’ oproti snimku pracovného dia a fakt, ze pozorovatel’
nemusi byt pritomny na pracovisku po celt dobu. Pri pozorovani sa sleduje pocetnost
jednotlivych ¢innosti vykondvanych na pracovisku a vd’aka ich podielu k celkovému trvaniu
zmeny vieme urcit’ spotrebu ¢asu tychto ¢innosti. Pripad, kedy je vhodné pouzit’ tito metodu
je napriklad ak mé pozorovatel' za tlohu snimkovat’ dianie na pracovisku, kde pracuje
sucasne viac pracovnikov. Metdédou momentového snimkovania takto vie zaznamenat

jednotlivé dianie aj ked’ na ikor podrobného popisu jednotlivych ¢innosti. (Lhotsky,2005)

3.3 OWAS

OWAS analyza je metddou priameho merania, ktora vd’aka systému koédovanych poloh

urcuje pravdepodobnost’ s ktorou moze nastat’ zranenie pracovnika. (Stanton, 2005)

Tato metdda bola vytvorend v 70-tych rokoch 20. storo¢ia Finskymi oceliarnami. Jednou
z hlavnych podmienok tejto ergonomickej metddy je jednoduché pouZzitie aj netrénovanym
personalom. To ale neznamena, Ze by boli vysledky nepresné, prave naopak. OWAS pouziva
jednoduchu analyzu Casti tela ako je chrbat, ruky, nohy a zat'az pdsobiacu na telo. Jednotlivé
Casti maju svoje oznacenie podl'a efektu postoja na telo. Z vysledku je mozné urcit’ kategoriu

naliehavosti zmeny pracovného postoja. (Brandl, Mertens a Schlick, 2017)
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4 ERGONOMIA NA PRACOVISKU

Uz v pradavnych dobach ¢lovek vyrabal néstroje, ktoré mu pomahali pracovat’ efektivnejSie
ako holymi rukami. V3etky nastroje boli tvorené F'ud'mi tak aby spiiali ich poZiadavky.

Kroemer (2018)

Pojem ergondémia vychadza zo spojenia dvoch gréckych slov a to ergon, ktoré znamena
prace a nomos predstavujice zékon alebo pravidlo. Toto slovo vzniklo syntézou zamerne,
tak aby reprezentovalo rovnocenné posobenie tychto disciplin na vznik ergonémie. Tato
disciplina sa zaoberd analyzou vztahu ¢loveka a jeho interakcie s okolim, vd’aka ktorej je

mozné zvysit komfort, vykonnost a aj zdravie. Medzi jednotlivé oblasti patri:

e Fyzicka ergonomia, ktora sleduje vplyv prace a pracovnych podmienok, prostredia
na l'udské zdravie. Pod fyzickou ergondémiou si vieme predstavit’ jednotlivé vyzvy
ako su manipulicia s bremenami, opakované cinnosti, choroby z povolania,

usporiadanie pracovného miesta a v neposlednom rade bezpec¢nost’ na pracovisku.

e Psychicka ergonomia sleduje jednotlivé psychické faktory prace ako je pamét,
sustredenie sa. Sem patria vSetky interakcie, ktoré vyuzivaji mentalnu energiu
pracovnika pri rozhodovani, pri interakcii s okolim, ktoré mézu byt podmienené

stresom pripadne psychickou zatazou.

e Poslednou oblastou je organizacnd ergondmia, ktora sa snaZzi o optimalizaciu
jednotlivych celkov, postupov a stratégii pri l'udskej cinnosti ako napriklad

komunikacii, spoluprace a rezimoch prace a odpocinku.
(Gilbertova, 2002)

Ergonomia vychadza z dvoch r6znych prameniov. Jednym z nich bola prevencia zdravia pred
rizikami v pracovnych podmienkach. Druhym je zvySovanie I'udského vykonu, ktorého
zvySovanie je jednym z priorit zamestnavatelov. Ergondmia vedena ako prevencia pred
rizikami na pracovisku vznikala postupne vd’aka zvySovaniu produktivneho veku, kde sa
viac aviac kladli naroky na prevenciu pred vznikom zraneni obmedzujucich Einnost
pracovnika. Frederick W.Taylor vd’aka svojmu pristupu, ktory poukazoval na jednu metodu
ako pracu spravne a efektivne vykonavat’ vyznamne napomahal druhému pramenu a teda
ergonomii zvysujucej l'udsky vykon. Ten vdaka Standardizacii pouZivanych ndstrojov
a ¢innosti zvysil vykon pracovnikov a tym aj ich mzdy. Odvtedy sa vyvinuli mnohé pristupy

v ergonomii a dizajnu pracovisk, ktoré napomahaju obom smerom. (SCHLICK, 2009)
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Jednym z l'udskych faktorov je vykon, ktory nielen ovplyviiuje rychlost’ ale aj kvalitu
odvedenej prace ¢lovekom. Existuje mnoho faktorov, ktoré pri vykone ¢innosti ovplyviiuji
podany vykon pracovnika. Za nasledok moézu byt zmeny v motivacii a zdravi jedinca.
(Badiru, 2014) Vykon pracovnika je jednym zo sledovanych ergonomickych parametrov.
Pod vykonom si mézeme predstavit’ vykonavat’ uréiti ¢innost’ v ¢ase. Tato ¢innost’ mdze
byt kvantitativne a kvalitativne sledovand urcitymi ukazovate'mi. Tento vykon bol vSak
stupajicimi poznatkami z roznych disciplin limitovany. Kazdéa ¢innost’, ktora vykonava
Clovek so sebou nesie urCity druh zataze, ktorej dosledky vieme odvodit’ priamo od
pripravenosti a spdsobilosti cloveka na jej vykon. Tato zataz moze byt nadlimitna, kedy
dochadza k pretazeniu a sublimitna, kedy ¢lovek nevyuziva cely objem svojej vykonovej

kapacity. (Gilbertova, 2002)

Pracovny predmet a prostriedok Podmienky pracovného prostredia
Fyzikalno-chemické | riziko pracovnych socialne
Poziadavky na éinnost a biologické faktory Urazov faktory
svalowd senzorickd mentélnu |
| Objektivne zdroje 2
zataje
|
v
Pozitivny vplyv na éloveka = Zataz ; »| Negativny vplyv na éloveka
ZvySena adaptabilita negativne subjektivne preZivanie
zvySena odolnost voii zatazi 1 negativne zmeny chovania
vyiena telesna zdatnost Subjektivne zdroje negativne telesné pocity
ziskanie nowvych skisenosti zétaie psychosomatické ochorenia
ziskanie novych zruénosti choroby z povolania
pozitivne subjektivne prefivanie T

pracovne vykonova pripravenost na systém
> -

pohybova senzoricka mentalna

A

telesna, senzorickd a mentalna vybavenost
$tandardného &loveka

Obrazok 4 — Vplyv zataze na Cloveka (podla Gilbertova, 2002)
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5 PRINCIPY PRI NAVRHU LAYOUTU

5.1 Zakladné typy rozmiestnenia pracovisk

Pozname niekol’ko typov usporiadania pracovisk, ktoré maji vplyv na efektivitu vyrobného

systému, z Casti vd’aka zaru¢eniu plynulosti materialovych tokov.

Predmetné usporiadanie — Toto usporiadanie nam zarucuje vysoky prietok materidlu skrz
jednotlivé vyrobné operacie, ktoré na seba nadvidzuju podl'a potreby vyrabaného produktu.
Tento typ rozmiestnenia nam zarucuje nizke vyrobné naklady vd’aka svojej efektivite.
Dalsim pozitivom je podpora automatizacie rutinnych &innosti v procese. Naopak
nevyhodou je tendencia spadnutia systému (vyrobnej linky) v pripade zlyhania urcitej Casti
ako napriklad materidlu alebo I'udi. Rovnako je tento typ usporiadania malo flexibilny

a orientuje sa na vel'mi uzke portfolio vyroby.

Technologické usporiadanie — je opakom predmetného usporiadania, kedy su stroje
zhlukované podl'a jednotlivych technologii. Takéto usporiadanie je vel'mi flexibilné a vie
pokryt’ Siroku Skalu portfolia vyrobkov. Stroje st v tomto usporiadani lacnejSie na nakup
arovnako udrzbu. Cely systém je rovnako huzevnatej$i a menej nachylny na vypadky
vyroby. Prave kvoli orientacii na flexibilitu je toto usporiadanie menej efektivne, vyZaduje

transport materidlu medzi pracoviskami a je zlozitejsi z hl'adiska riadenia.

Pevné usporiadanie projektu —ide o Specialny typ usporiadania, ktoré je vytvarané v pripade
naro¢nych vyrob a konstrukcii produktu, ktory je mnohokrat skladany z velkého poctu
komponentov. Toto usporiadanie zastreSuje mnoho timov na jednom mieste Specializujucich

sa na tvorbe daného produktu.

Kombinované usporiadanie — zastreSuje akukol'vek z vysSie spomenutych varidcii, ktoré

zabezpecuju idealny typ usporiadania pre dany typ vyroby.

Bunkova vyroba — Vd’aka vysokym poziadavkam na riadiaci informac¢ny systém je takymto
rozmiestnenim mozné kombinovat’ vyhody technologického a predmetného usporiadania,
kedy podobné produkty putuju pasom a maji moznost’ preskocit’ vyrobnu operaciu, ktorti
nepotrebuju.

Skupinové technoldgie — tato technologia je podkladom bunkovej vyroby. Podobne ako

bunkova vyroba tak aj skupinové technoldgie zhromazd'uji podobné vyrobky s rovnakym

sledom operécii tak aby boli Setrené vyrobné naklady.
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Pruzné vyrobné systémy — poslednym vyrobnym usporiadanim st pruzné vyrobné systémy,
ktoré su sice vysoko nékladné, no pri vhodnej implementacii vedia pri zachovani urcitej
flexibility, vytvarat’ produkt v mnozstvach predmetného usporiadania. (Kavan, 2002) Tieto
vyrobné systémy st rovnako zamerané na rekonfigurabilitu s vyuzitim softvérovej

inteligencie k urcitej davke autondmie, ucenia a efektivity. (Delgado, 2016)
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6 TECHNOLOGIE VYUZIVANE NA DELENIE MATERIALU

6.1 Delenie rezanim

Rezanie je trieskova metoda, pri ktorej vznikne kvalitny kolmy povrch. Na delenie rezanim
sa pouziva niekol’ko typov pil. Z hl'adiska ekondmie rezu st najekonomickejsie pily rAmové
a pasove. Pily kotacové st vzhl'adom k cene kotu€ov najdrah§im typom uréenym na rezanie

materialu. (Novotny, 1980)

Obrazok 5 — kotucova pila (vlastna fotografia)
- e

Obrazok 6 — Pasova pila Kasto (vlastna fotografia)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

6.2 Strihanie

Strihanie sa pouZiva ako beztrieskovd metoda delenia predovSetkym plechov. Tento typ
delenia je na rozdiel od trieskového delenia vel'mi produktivny, na druht stranu je ale
vysledna hrana menej kvalitnd, rovnako tak nie je mozné strihat’ v§etky materidly .(Novotny,
1980) Na strihanie sa pouzivaju noznice popripade iny strihaci nastroj. V pripade strojného
strihania rozliSujeme medzi niekolkymi strojmi. Kmitavy pristrihova¢ sa pouziva na
vystrihnutie poZzadovaného tvaru vd’aka priestrizniku, ktory deli material pomocou vibracii
proti drazke. Tabul'a je postvand tak aby sa vystrihol pozadovany tvar, ktory nejde inak
vystrihnat. (Dillinger, 2007) Dalsim typom st tabulové noznice, ktoré strihajii plechy
zvic$a do pravouhlého tvaru, taktieZ je mozné strihat’ aj tvary nepravidelné (Zenisek, 1986).

- . b

Obrazok 7 - Tabul'ové noznice Wieger pouzivané vo vybranej firme (vlastna fotografia)
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7 RIADENIE PROJEKTOV

., Projekt je casovo obmedzena pracovna cinnost, ktorej cielom je vytvorenie jedinecného
produktu, sluzby alebo dosiahnutia iného vysledku “. (Schwalbe,2007) Kazdy projekt nesie
so sebou radu ndlezitosti rovnako ako svojich obmedzeni. Projekty st obmedzené pomocou
trojice rozsah (mnozstvo prace potrebné na dosiahnutie ciela projektu), ¢as (urcuje kolko
Casu potrebuje projekt na dokoncenie) a naklady (rozpocet projektu). Projekt teda potrebuje
urCité smerovanie, inymi slovami riadenie. Pod riadenim projektu je mozné predstavit’ si
subor vsetkych poznatkov, technik a néstrojov, ktoré s vyuzivané po dobu projektu tak, aby
bol ukonceny uspesne z hl'adiska splnenia konkrétnych cielov vyty¢enych na pociatku
projektu. (Schwalbe,2007) Hlavnym cielom riadenia projektov je Uspesné ukoncCenie
projektu bez komplikacii. Uspech na poli riadenia projektu ale rovnako neznamena, ze by
bol projekt uspesne ukonéeny, moze nastat’ situdcia kedy je projekt ukonceny napriklad
vzhl'adom k zmene stratégie spolo¢nosti. Na toto je kIi¢ové poznat’ jednotlivé nalezitosti

projektu a nastavenie metrik, ktoré poméhaja sledovat’ kurz projektu. (Skalicky, 2010)

7.1 Rizikova analyza RIPRAN

RIPRAN je empirickd metoda pre analyzu dat, ktord je zaloZzend na systémovom pristup
k analyze rizik. Tato metoda sa pouziva pred implementaciou projektu na zistenie rizik
projektu. To ale nie je obmedzenim tejto metddy a je moZné ju pouZit’ ¢i uz v pokrocilych
fazach projektu rovnako aj mimo projektové riadenie. Lacko (2017) d’alej rozdeluje

jednotlivé fazy metody na:
e Priprava podkladov na analyzu rizik
e Identifik4cia potencidlnych ohrozeni projektu
e Kvantifikacia ohrozenia projektu jednotlivymi rizikami
e Priprava opatreni, ktor¢ predchadzaju alebo zmierniuja dopad kritickych rizik

e Celkoveé zhodnotenie rizik projektu

7.2 Rozhodovanie metodou DMM

Rozhodovaci proces je jednym z kI'a€ovych prvkov projektov, kedy sa manazér potrebuje
dostat’ k cielu vdaka uréenym parametrom. Existuje niekol’ko rozdeleni procesu

rozhodovania kde napriklad Blazek (2011) uvédza tieto:
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6.

Definovanie ciel’a
Zber a analyza podkladov potrebnych pre rozhodovaci proces
Vytvorenie verzii rieSenia problému a ciest k dosiahnutiu definovaného ciela

Klasifikacia, ktora vedie k formulacii jednotlivych verzii rieSenia problému,

pripravenych na hodnotenie

Samotné hodnotenie jednotlivych rieSeni, ktorého vystupom je urcenie vhodnej

varianty rieSenia problému

Rozhodnutie o vybere daného postupu rieSenia

Cely rozhodovaci proces sa taktiez da skratit’ na 4 fazy, ktoré popisuje Fotr (2010) a to:

1.

2.

4.

Analyza okolia
Névrh rieSenia problematiky
Vyber navrhu

Kontrola

Aby sme sa mohli dostat’ k rieSeniu problému respektive k dosiahnutiu ciel'a potrebujeme

identifikovat’ sti€asny stav astav cielovy, ktorého chceme dosiahnut. V tomto BlaZek

(2010) spomina, ze clovek tieto dve skutocnosti nevie spravne identifikovat’.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENIE VYBRANEHO PODNIKU

V tejto kapitole si priblizime zakladné charakteristiky spoloCnosti, jej organizacie
a produktov, ktoré st rozdelené do jednotlivych skupin so svojimi Specifikami. Produktové
portfolio je vzhl'adom na zdkazkovll vyrobu velmi Siroké obsahuje viac ako 120 000

produktov, kde medzi hlavny druh patria brisené profily r6znych rozmerov.

8.1 Zakladné charakteristiky firmy

Vybrana firma je strojarenskou spolo¢nost'ou, ktora sa zaobera predovsetkym vyrobou
polotovarov vo forme brisenych profilov z nastrojovej oceli v dizke 1000mm, poskytuje
rovnako aj zdkazkovll amalosériova vyrobu tychto produktov upravenych podla
poziadaviek zakaznika. Tato spolo¢nost’ posobi v Ceskej Republike uz viac ako 25 rokov.
V sucasnosti ma spolo¢nost’ 160 zamestnancov z ¢oho priblizne 90 tvoria pracovnici vo
vyrobnych priestoroch. Spolo¢nost’ disponuje celou skalou strojov od pil pouzivanych na
delenie vstupného materidlu, vertikdlnymi a horizontdlnymi briskami, ktoré su
najvyznamnejSou technoldgiou spolo¢nosti, dvojvretenovymi obrabacimi centrami
pouzivanymi na produktivne obrabanie Sirok materialu, CNC obrabacimi centrami (3 a 5
os¢€) a ruénymi pracoviskami na odihlovanie hran, rovnanie profilov (v surovom a hotovom
stave), findlne balenie a expediciu. VicSina strojov je pouZitend viac flexibilne ako

jednoucelovo presne kvdli povahe objedndvok v spolo¢nosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

7w

8.1.1 Organizacna Struktira
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Obrazok 8 — Organigram spoloc¢nosti (interné materialy spolo¢nosti)

Spoloc¢nost’ je vlastnend nemeckym koncernom, na vrchole spolo¢nosti pdsobi konatel,
ktory mé pod svojim vedenim niekol'ko priamych podriadenych na poziciach vedicich
utvarov ako su vyroba, personalneho utvaru, obchodu, kvality, IT, nakupu a zékaznickeho
centra pod tychto veducich patria pracovnici THP, pripadne veduci pridruzenych oblasti ako
je veduci kaliarne pripadne veduci technologickej pripravy vyroby (TPV). Najviac
roz¢lenenou oblast'ou je vyroba, ktord sa sklada z vediiceho vyroby, ktory ma pod svojim
vedenim veduceho TPV, procesného inZiniera, veduceho kaliarne a koordinatora vyroby,
ktory mé na starost’” organizaciu prace prostrednictvom majstrov jednotlivych oddeleni

vyroby.
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8.2 Produktové portfélio (vyrobky spolo¢nosti)

Skladové diely — profily roznych akosti nastrojovych oceli v rozmeroch od 4x4x1000 az
500x100x1000. Tieto profily st dostupné ihned’ zo skladu na e-shope, kde si ich mdze
zékaznik nakupit’. Skladové diely st predavané vo forme polotovaru. V pripade, ze tento
produkt nie je dostupny spolo¢nost’ dokéze vyrobit pozadovany materidl do 24 hodin od
zadania do vyroby. Ak pride toto zadanie do vyroby vo forme zdkazky ma najvyssSiu prioritu
a predbicha ostatné¢ produkty vo vyrobnej rade, ¢o vyzaduje vysSi organizacny dohlad

majstra oddelenia.

Obréazok 9 — Zabalené skladové diely pred

expediciou (interné materidly spolo¢nosti)

Zakazkova vyroba dielov — tento typ vyroby/produktu ma najvicsie zastupenie pre Cesky,
slovensky, pol'sky a madarsky trh. Produkty st rovnako z akosti nastrojovych oceli ako
tomu je pri skladovych dieloch. Zakazkova vyroba sa rozdel'uje na dva poddruhy a to vyroba
polotovarov, kde sa nachadzaji profily s neStandardnymi rozmermi (za Standard su
pokladané skladové diely) a druhou je vyroba hotovych dielov, kde je v tomto pripade
vyrobny proces rozsireny o kalenie, vftanie, frézovanie, pripadne iné technologie, ktoré st
oproti skladovym dielom nad rdmec. Rozmery st dané poZziadavkami zékaznika a ich
dodacia doba je v pripade neStandardnych dielov v prvom pripade jeden tyzdeii a v pripade

technologicky naro¢nejSej vyroby 4-5 tyzdnov od zadania zékazky do vyroby.
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Obrazok 10 - Listy vyrobené podl'a potrieb zakaznika

(interné materialy spolo¢nosti)

Vyroba dielov pre formy na vapeno-pieskové tehly — tieto diely su dodavané ako
nahradné, v ramci skupiny su tieto formy taktiez kompletizované ako samostatny produkt.
V tejto oblasti mé spolo¢nost’ zna¢né know-how, ktoré sa odzrkadl'uje na pomerne vysokom
zastupeni spolo¢nosti na trhu podl’a tohto typu formy. Jednotlivé komponenty st vyrabané
s terminom dodania za 4 tyzdne, v pripade tvorby celej formy musi byt k tomuto casu
pripoitany transport a praca na zostrojeni formy v sesterskej spolo¢nosti mimo Cesku
Republiku. Spominané know-how je najviac vidiet’ na kvalite spracovania formy, ktoréd sa

odzrkadl'uje na vysokej trvanlivosti konstrukcie.

Obrazok 10 - Kompletna forma na vyrobu vapeno-pieskovych

tehal (interné materialy spolo¢nosti)
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9 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto kapitole popisujeme analyzy vykonané v dobe sucasného stavu oddelenia delenia
materidlu. Toto oddelenie bolo vybrané vzhl'adom k tomu, Ze nova technoldgia potrebuje
dostatok miesta na efektivnu implementaciu do vyroby. Tato skuto¢nost’ ide ruka v ruke
s potrebou lepSieho vyuzitia priestoru na oddeleni delenia, konkrétne na pracovisku
pasovych pil prezyvaného taktiez ,,Pilky*“. Na zaCiatku projektu sa rovnako uvazovalo
o navysSeni normy pracovisk, ¢o vyzadovalo hlbSie zameranie sa na toky materialu na
pracovisku a jeho optimalizaciu. V neposlednom rade sa na pracovisku nachadzali stroje,
ktoré boli staré a servis tychto strojov zacinal byt naro¢ny na dostupnost’ dielov, rovnako
ako boli servisné ukony &¢im dalej, tym zdihavejsie, ¢o zabrafovalo vyuZitiu potencialu
pracoviska. Tato kapitola sa venuje popisu oddelenia a jeho chodu tak aby mohol Citatel’ viac
pochopit’ jednotlivé procesy, ktoré sa na pracoviskach odohravaji. Rovnako tak bude
priblizené riadenie zékaziek v spolocnosti, ktora je riadena operativne, teda do poradia prace
vstupuje niekol’ko faktorov, od zdkazkovej néplne az po Upravy a prioritizaciu zékaziek,
ktoré maju na vyrobu len 24 hodin. Po objasneni tychto skuto€nosti, ktoré¢ maju vplyv na
pracovisko zo zakazkovej naplne a poradia prace sa diplomova prica zameriava na
jednotlivé analyzy pracovisk, konkrétne ich toku, kde bol vyuzity Sankey diagram pracovisk
Schelling a pracoviska pasovych pil, aby bolo mozné pochopit’ toky materidlu od strojov
podla objemu price v minatach na tychto strojoch vykazovanych. Dal§imi st analyzy
pracoviska, ktor¢ boli vykonané na lepSie porozumenie situacie na pracovisku, menovito bol
spracovany snimok pracovnej zmeny na pracovisku Schelling a momentové snimkovanie
pracovisk pasovych pil a Schelling. Poslednou analyzou bol audit na ktorého zéklade bolo
mozné pribliZit’ jednotlivé ergonomické rizikd, ktoré sa na pracoviskach nachadzali a ich

vyhodnotenie pomocou OWAS analyzy.
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9.1 Systém hodnotenia produktivity vo vybranej firme

Tak ako bolo spominané na zaciatku tejto kapitoly v uvadzanej spolocnosti nefunguje
systém hodnotenia produktivity OEE ale ma svoj vlastny. Kazda zakazka, ktora prichddza
do spolo¢nosti ma nadstavené predpokladané minuty prace Te na 1 kus vyrobku v ERP
systtme ABAS pre kazdu produktivnu ¢innost’ vo vyrobnom procese. V tomto case je
rozpustena priprava zédkazky, manipulacia, meranie a ostatné neproduktivne ¢innosti, ktoré
su potrebné na dokoncenie zakazky a strojny ¢as pouzitej technoldgie. Tieto udaje boli
spresiované snimkovaniami dni, na zéklade rozdielov medzi redlnym casom zakazky
a predpokladanym. Tieto nezhody st zbierané majstrami oddeleni a adresované v tabul'ke
nezhod, ktorej administrativa spadd pod oddelenie pripravy vyroby a dispecingu. Vd’aka
pouzitiu viacstrojovej obsluhy a zlepSovania procesov vd’aka projektu §tihlej vyroby nastala
situdcia, kedy pracoviska vedia vykazat’ viac ako 450 minut prace na zakazkach. Vyhodou
takéhoto systému je moznost’ porovnavat’ vykonnost jednotlivych oddeleni vd’aka mnozstvu
vykadzanych hodin a z toho vypocitanej produktivity (vykazané minuty/450)*100. Tento
vykdzany €as na zdkazkach je sCitany za cely proces vyroby a v podobe hodin prace je
vyvazany zakaznikovi. Mnozstvo vyvezenych hodin je jedno z hlavnych KPI, ktoré je
sledované na schddzkach Shop floor v pravidelnych terminoch — pondelok, streda, piatok.
Na druht stranu kvalita vyroby nie je priamo poc¢itand na pracoviskach, ¢o skresl'uje denné
a v prechodnom case aj tyzdenné vysledky produktivity pracovisk pretoZze nezhodné kusy
a chyby v pocitani kusov su velakrat zistené na konci vyrobného procesu na kontrole
popripade pred expediciou alebo naskladneni. Z tohto dovodu je nasledne opravované
mnozstvo vykazanych hodin retrospektivne, teda je mozné upravit’ vysledky jednotlivych
oddeleni do minulosti. Tento jav je dodato¢ne vykazovany minusovymi minitami na dané
oddelenie na zakazke. Denné data st prezentované kazdy den na shopfloorovych schdodzkach
pri tabuliach kazdého oddelenia priamo vo vyrobe, sthrnné tyzdenné data st dalej
prezentované kazdy utorok za predchadzajiuci tyzdenn majstrom oddeleni procesnym
inzinierom (tyZdenné data s presnejsie, no stdle nie je mozné ich povazovat’ za presni
hodnotu). Poslednym a najpresnejSim ukazovatelom st data produktivity a vykazanych
hodin za mesiac, kedy dochadza k upravam a spresneniu dat (su zapocitané vSetky uznané
préace nad rdmec normy, vyrovnané pocty kusov na zdkazkach a tak d’alej). Mesac¢né data su
dostato¢ne presné na to aby mohli vstupovat’ produktivnym pracovnikom a majstrom do

osobného hodnotenia za dany mesiac.
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Pracovisko Pracovnici Norma Produktivita | Priemerne vykazané
celkom pracoviska (%) hodiny za 1.-2.2023
v minutach
Pracovisko 3 1050 233 614
Schelling
Pasové pily 6 1105 245 2018
Delenie polotovaru 1 800 177 291
formy

Tabul’ka 1 - Vykonnost pracovisk delenia materidlu (vlastné spracovanie)
9.2 Zakladny popis oddelenia

V sucasnom stave sa na oddeleni delenia materidlu nachiddza 18 strojov, ktoré su
obsluhované v 2-3 zmenéach po 7,5 hodin prace. Produktivita oddelenia podla systému
v danej spolocnosti je 225%, teda 1013 vykazanych minut prace. Pracovisko je rozdelené na
Cast’, delenia materidlu LM s najproduktivnejS$im strojom Schelling, ktory spolu s troma
vertikdlnymi pilami ovlada jeden pracovnik na zmene. Druhou castou je pracovisko
pasovych pil (taktiez nazyvané Pilky) kde sa nachddza d’alsich 11 strojov, ktoré su vd’aka
svojim rozdielnym parametrom rezu arozmerov pouzivané pre ostatné cCasti portfolia
spolo¢nosti. Poslednym pracoviskom tohto oddelenia je delenie dlhych plechov a tyCoviny
predovsetkym na vyrobu dielov pre formy a dlhych 1i§t nad 3000mm. Toto pracovisko
v sucasnosti funguje vd’aka 1 pracovnikovi na jednej zmene. Na tomto mieste sa nachadzaji
3 pily. Vzhl'adom k tomu, Ze je objem zakaziek premenlivy vd’aka situdcii na trhu v moment
pisania tejto diplomovej prace, teda pocet zmien a vytazenia jednotlivych pracovisk je
nestaly, podobne ako skladba zékaziek, podl'a jednotlivych druhov produktov z portfolia
(Skladové kusy, zdkazkova vyroba, atd’.).

Pracovisko Zmeny a pocet pracovnikov | Kategoria prace
na zmene

Delenie materialu na formy | 1 zmena 1 pracovnik 2

Schelling 1-3 zmeny 1 pracovnik 2

Pasové pily 3 zmeny 2 pracovnici 2

Tabulka 2 — Zmennost’ a kategorizacia prace na jednotlivych pracoviskach (vlastné

spracovanie)
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Surovy material vo forme ty¢i a plechov je naskladiiovany na sklad RM (nem. Rohmaterial),
kde je oznaCeny podla Standardizovanej tabulky akosti spravnou farbou a zaradeny do
skladu podl'a sily materidlu. Na sklade sa taktieZ nachadzaju zbytky urezanych plechov
vhodnych na d’alSie pouzitie, ktory naskladnuju skladnici alebo priamo pracovnici oddeleni
v prekrytom case. Objem vsetkych zbytkov a surového materidlu je straZzeny v systéme

ABAS, kde sa sleduje objem materialu v korunach a v kilogramoch.

9.3 Riadenie zakaziek vo vyrobe

Vzhl'adom k operativnemu riadeniu vyroby je potrebné popisat’ princip fungovania
a pravidiel, ktoré umoziuji spracovanie zékaziek vcéas a v odpovedajucej kvalite. Za
celkové riadenie vyroby zodpovedaji pracovnici pripravy vyroby a veddci vyroby.
Jednotlivé zdkazky st zaradené do vyroby pomocou systému ABAS. Vyrobu planuje
pracovnik FST, ktory d’alej deleguje pracu pracovnikom na zéklade priority zakazky,
koncového terminu a moznosti zviazania zdkazky sinou (zviazanie znamena spojenie
zakaziek rovnakej akosti a parametrov tak, aby bolo zabezpecené efektivne vyuzitie strojov).
Termin zaradenej zdkazky je potvrdeny obchodnému oddeleniu. Terminy zékaziek sa mézu

menit’ podl'a vytazenia kapacit jednotlivych technolégii vo vyrobe.

9.3.1 Planovanie kapacit vyroby

Pracovnik pripravy vyroby vykonava kontrolu naplnenia kapacit pomocou podsystémov
integrovanych v ERP systéme ABAS. Pri kontrole sa porovnava poZadovana (planova)

kapacita a skuto¢na kapacita. Z tohto porovnania méze dojst’ k trom situaciam:
e Vyrovnané kapacity — idedlny stav kedy je poZzadovana a skutocna kapacita totozna

e Prebytok skuto¢nej kapacity — v tejto situacii je vyroba neproduktivna, pretoze vo
vyrobe sa nachadza nevyuzita kapacita, ktora netvori efektivne pridani hodnotu.
V tomto pripade je mozné prepldnovat vyrobu tak, aby boli skratené terminy
zakaziek a tym zhustené naplnenie vyroby v kratSom ¢asovom obdobi, presunutie
zaSkolenych pracovnikov na pracoviska, kde je mozné ich kapacitu vyuzit’ efektivne

popripade je moznost’ pridelit’ Cerpanie dovolenky pracovnikmi.

e Nedostatok skutocnej kapacity — nedostatok vznika v pripade ak planované kapacity
presiahnu skuto¢nt kapacitu vyroby. V tomto pripade je hlavné zistit’ uzke miesto
vo vyrobe a vyuzit’ prostriedky na zvySenie jeho kapacity napriklad nad¢asovou

pracou, presunutim pracovnikov na uzke miesto z inych oddeleni. Dlhodobejsie
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rieSenia nedostatku kapacity je napriklad vydanie poziadavky na persondlne
oddelenie skrz veduceho vyroby na zvySenie poctu produktivnych pracovnikov
kritického oddelenia, preverenie a presunutie nadbyto¢nej kapacity na kooperaciu ak
je tato moznost’ dostupna z povahy zakazky a technologickych moznosti externych

kooperantov.

Ak je termin a mnozstvo kusov na zdkazke akceptované obchodnym oddelenim, zadava
zakazka do vyroby. Prvym krokom je vyskladnenie pozadovaného vstupného materialu
a pripravkov nutnych na vyrobu. Vsetky potrebné informécie sa nachadzaji na zékazkove;j
karte, ktora s fyzickymi kopiami a popisom k jednotlivym krokom vyroby putuje celym
vyrobnym procesom na voziku s kusmi. Za umiestnenie karty na voziku na danej operacii
zodpovedd pracovnik daného oddelenia. Zaznam o spracovani zikazky na operacii sa
poznacuje fyzicky do karty kde sa podpiSe pracovnik svojim identifikacnym c¢islom.
Rovnako sa pri zac¢iatku prace nacitava dana operacia ¢iarovym kédom do systému ABAS,
kde na prihlasenie pouziva pracovnik svoj ¢ip. Pri ukonéeni operacie sa pracovnik taktiez
prihlasuje do systému kde zaznaci pocty kusov ktoré su v poriadku, popripade nezhodné
kusy. Zakazku d’alej fyzicky transportuje na d’alSie oddelenie, kde mu systém oznaci spravny

sektor do ktorého ma byt’ zdkazka transportovana.

Vyroba je ukoncend ak st vSetky operacie spravne prevedené a vSetky kontroly (vstupna,
pripadnd medzioperacna a vystupnd) pokladaji kvalitu kusu za vyhovujucu. Takto
skontrolovana zakazka odchadza z operacie kontroly na poslednii operaciu balenia pred

expediciou.
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9.4 Analyza noriem

Na porozumenie jednotlivych tokov materidlu bol spracovany Sankey diagram pracoviska
Schelling a ,,Pilky*, kde je mozné vidiet objem prace (zisteny podl'a vykazaného ¢asu na
jednotlivych strojoch). Ako podklad nam sluzil vypracovana tabul’ka v programe MS Excel
v ktorom sa nachadzali data za dva mesiace prace. Prvym krokom bolo nahranie dat vSetkych
vykézanych zakaziek podla strojov. Zo zadkaziek bolo mozné identifikovat pocet hodin
vykézanych na danom pracovisku. Podobne sme poznali celkovy ¢as odpracovany na tychto
pracoviskach za dané obdobie. Pre kontrolu sme overovali produktivitu pracoviska, ktora
stihlasila za obdobie dvoch mesiacov. Poslednym vypoctom bol zisteny priemerny objem
prace v minutach pre stroj Schelling (¢islo stroja 79) a pre vertikaly, kde sa vykazovalo len
na jeden, stroj s ¢islom 0 znamenalo, Ze nebol zadany stroj pretoZe nebola moznost’ vykazat
na najnovsie stroje 255 a 252 (pracovisko disponuje celkovo troma vertikdlnymi pilami).
V Sankey diagrame pracoviska bola nakoniec pouzitd priemernd hodnota za tieto dva

mesiace.

Sankey diagram bol spracovany na vystupe zo strojov (zelena farba), vzhl'adom k tomu, ze

vstup do strojov je rovnaky. Zltou farbou bol ale vizualne zndzorneny na layoute.

Pracovisko Schelling Produktivita na stroj (min)
Celkova Priemer na
0 77 79 hodiny | Schelling )
produktivita vertikal
v 338 156 | 421 458,25 199,7% 413,4 161,7
VI 422 170 | 478 461,5 231,9% 466,1 192,4
Priemer 439,8 177,1

Tabulka 3 — Vypocet vykazaného objemu prace pracoviska Schelling (vlastné

spracovanie)

Dal§im pracoviskom bolo pracovisko pasovych pil (tzv. Pilky). Tu bol vypocet zlozitejsi
pretoze ako prvé sa vypliiali odpracované hodiny na jednotlivé stroje a aZ potom sa pocitali
mintty, pre stroje, ktoré zostanti na pracovisku. Zltou farbou si vyznadené stroje, na ktoré
st pocitané minuty prace, ostatné st vertikalne pily, kde sa pocita ich priemer spolu s strojom
¢.0, ktory bol vtomto pripade nezaradeny materidl (zdkazky) na vertikalne pily.
Vychadzame z faktu, Ze vSetky vertikdlne pily pracuju s podobnou zédkazkovou napliiou

a maju rovnaké parametre, teda neexistuje velka odchylka v produktivite tychto strojov.
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Suma tychto hodin delend poctom hodin na v zmenach ndm da celkova produktivitu na

urovni, ktora by mala odpovedat’ kontrole v tabul'ke s minutami na zmenu.

Pilky
8] 72 |67 | 73| 57 59 | 76| 51 55 50 60 | 78| 54 52 | SUMA | Hodiny | Cel. Prod. [Vertikal

V| 173 | 59 | 15| 2 37 |371 43| 277|166 | 381|172 | 72| 214 | 168 2150 930 231,2% 14
VIi| 115 (126 (18| 1 (129|264 | 65| 287|100 | 376|218 (86| 170 | 106 2061 857,5 240,3% 128
137

Tabul’ka 4 - Vypocet vykazaného objemu prace pracoviska pasovych pil (vykazané

hodiny) (vlastné spracovanie)

Tabul’ka s vykdzanymi minutami na zmenu pre oddelenie pasovych pil je pocitana ako pocet

hodin vykazanych na dany stroj, ktoré st vydelené poctom hodin delenych poétom 7,5

hodinovych zmien v dvoch osobach (zapisom - Hodiny na stroji / (Hodiny odpracované /

(7,5*%2))*60). Takto sme dostali pocet mintit vykdzanych na stroji za zmenu, kde berieme

v zretel’, Ze ide o obsluhu pracoviska dvoma pracovnikmi. V tomto pripade kontrolou je

s¢itanie vSetkych minut na pracovisku za stroje a s¢itanie minat vykézanych na tri vertikalne

pily vydelené poctom minit za zmenu (450 minut), kde toto Cislo je produktivitou

pracoviska. Samozrejme rovnako ide o produktivitu za celll zmenu takze musime vysledok

rozdelit’ medzi dvoch pracovnikov. (zépisom - Celkovy pocet minut vSetkych strojov/450/2).

Minuty na zmenu pre p. pily celkom ( pre 2 'udi )
72167173 57 | 59 | 51 | 50 | 60 | 54 | 52 | ila
V| 57 [15] 2] 36 | 359|268 | 369 | 166 | 207 | 163 | 231,2%
VI| 132 |19] 1 | 135|277 | 301 | 395 | 229 | 178 | 111 | 240,3%
95|17| 1| 86| 318| 285| 382| 198 | 193| 137

Tabulka 5 - Vypocet vykazaného objemu prace pracoviska pasovych pil (za zmenu)

(vlastné spracovanie)
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Produktivita na stroj
Delenie na formy )
(min)
. Celkova . )
0 53 hodiny o Priemer na stroj
produktivita
V|10 | 289 154 194,2% 291,234
VI| 5 | 309 161,5 194,4% 291,641

Tabul’ka 6 - Vypocet vykazaného objemu prace pracoviska delenia materialu pre formy

(vlastné spracovanie)

Poslednym vypoctom sme sledovali vykazané hodiny na strojoch v mieste delenia zdkaziek
na vyrobu foriem. Tu sme bohuzial’ nemali moznost zistit’ presny objem prace pretoze sa
nevykazoval na vsetky stroje ale len na jeden stroj, takze sme mohli maximalne tato hodnotu
rozdelit’ medzi tri stroje na pracovisku. Toto bol jeden z dévodov preco nebolo pracovisko

analyzované.

Vdaka takto vypocitanym hodnotdm objemu vykazanej prace na jednotlivych strojoch
a presne zameranému sucasnému layoutu pracoviska sme mali moznost’ vytvorit' Sankey
diagram dvoch najhlavnejsich pracovisk celého oddelenia ato konkrétne pracoviska

pasovych pil a pracoviska Schelling.

9.4.1 Snimkovanie pracovnej zmeny Schelling

Prvym pracoviskom kde sa snimkovanie dia vykonalo bolo pracovisko Schelling, kde boli
snimkované celé 2 zmeny bez prestavky (8 hodin). Dovodom snimkovania aj skrz obednu
prestavku bol fakt, Ze stroje pracovali aj skrz tito pauzu bez pritomnosti operatora. Snimky

boli vykonané pomocou zberu dat do Standardizovaného dokumentu (

Obrazok 11 - Vzor formularu snimku pracovnej zmeny (vlastné spracovanie)

).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

Snimek pracovni smény

Stroj 1 Pracovnik Snil

Stroj 2 Sména Datum

Cinnost pracovnika

Minuty:v| Strojev Cinnosti p —
Hodina ty Produktivni ¢as Ostatni innosti Prostoj Popis

tefiny Pauza

Kontrola/
.

Stroj 1 Stroj 2 Vyroba PFiprava Uklid Vynuceny | Nevynuceny

Obrazok 11 - Vzor formularu snimku pracovnej zmeny (vlastné spracovanie)
V tomto formulari sa do hlavicky zapisali nazvy strojov (v pripade tohto pracoviska to bol
Schelling), meno pracovnika, zmena na ktorej sa snimkovanie odohravalo, meno
zodpovednej osoby za snimkovanie a datum snimku. V d’alSej Casti sa vzdy zapisoval
koncovy ¢as ¢innosti, stroje v &innosti. Cinnost’ pracovnika bola rozdelena medzi jednotlivé
podkategorie, ktoré boli d’alej vyhodnocované. Na konci bol popis danej ¢innosti, ktory
sluzil na lepsSiu orientaciu pri vyhodnocovani popripade na zistenie d’al§ich detailov, ktoré

boli predmetom snimku pracovnej zmeny.

Cinnost pracovnika
Prostoj
e Stroje v €innosti | Produktivni €as |Ostatni Einnosti Prostoj Vynuceny
celkovy L. Chize {pro
[hh:mm:s| Cas operace Piprava/ | Kontrola/ wbveni | Prostoj
5] [hh:mm:ss] [Schelling 0 Virobs | Sefizeni | vykazowani| (jyjig |Manipulace | Transport | apod.) | Eekéni | Roshovor |newynuceny| Pauza Popis
1:10:08 0:35:32 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Me |dokoncenie zakazky 368145
1:13:48 0:03:40 Ne Ne Ne Ne MNe Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Me |wytiahnutie plechu
1:15:06 0:01:18 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Me |priprava novej zakazky
1:23:33 0:08:27 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |wmena platkov na kotdéi

Obrazok 12 — priklad vyhodnotenia ¢innosti na pracovisku Schelling (vlastné spracovanie)

Ako je mozné vidiet’ na obrazku vyssie, ¢innosti boli zapisované v ¢asovom slede, kde nas
najviac zaujimal &as &innosti (druhy stipec), ¢innost’ stroja Schelling, kategorizacia ¢innosti
a popis, kde v tomto pripade stroj dokonc¢il danti zakazku ¢. 368145 po ktorom nasledovalo
vytiahnutie plechu, kde bol stroj neproduktivny, teda sa jednalo o vynuteny prestoj.
Nasledovala priprava novej zakazky, kde majoritnd Cast’ ikonov bola v prekrytom case
a teda priprava v Case kedy stroj stal zabrala jednu minuatu. Po priprave zakazky nastal d’al$i
pripravny Cas ato vymena doSti¢iek na kotuci. Tento tikon musi byt vykonany pri
zastavenom stroji pretoze samotny kotuC je vymenitelny len ako stcast’ Udrzby stroja.
Takyto popis jednotlivych ¢innosti pokracoval skrz celt zmenu spolu s obednou prestavkou

kedy hlavnou meranou ¢innost’ou bolo zastavenie stroja Schelling po dokonceni rezu.
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Vyhodnotenie prebiechalo za t¢elom zistenia spravnosti jednotlivych noriem na
spracovavanych zakazkach, zistenia ¢asového vytazenia pracovnika a celkového rozpadu

zmeny na jednotlivé kategorie ¢innosti.

Vyhodnotenie plnenia noriem vychadzalo z popisu jednotlivych ¢innosti, kde boli
zaznacené vSetky zakazky spracovavané na stroji Schelling. Ak sme sa pozreli na technické
parametre, ktoré sme mali k dispozicii mohli sme vidiet maximalnu vySku plechov, ktoré
mohli byt’ naraz rezané v stroji. Prave vyska respektive pocet naraz rezanych plechov ma

najvacsi dopad na produktivitu stroja.

Technické limity stroje podla akosti
Pouzite'né | Max. vyska Min. sila Max. sila
Akosti stipu 1 kusu 1 kusu

1.570 75 6 75
1.1730 75 6 75
1.2312 53 6 53
1.2162 66 6 66
1.2842 54 6 54
1.7225 54 6 54
1.2311 54 6 54
1.2767 54 6 54

Tabulka 7 — technické limity stroja Schelling (vlastné spracovanie)

Tieto udaje boli porovnané s vystupom ERP systému ABAS, kde boli vSetky vykazané kusy
exportované do MS Excel. Ako prva bola kontrola so zdkazkami zapisanymi na snimkovani

a export prebehol podl'a vyfiltrovania si daného stroja a pracovnika za den snimkovania.

Radky-1 - |Pracovnik 1/ - | Zak. + op. | ~|Operac( ~ | Zahajen - |Zahajeni - dz - | Vyhledavac ~ | Zapsal | - dobré k - |zmetky| ~ | dod&la\ - | TR/ks n - | TE/ks m - | T celk. | ~ Prac. doba |~ Sektor A
1 69347 367184002 A3117 79 19.08.2022 LM17300160C Kiosek 48 0 0 0 1,54 1,232 1,232 14
1 69347 367620002 A3117 79 19.08.2022 LM17300160C Kiosek 24 0 0 0 1,52 0,608 0,608 14
1 69347 366674002 A3117 79 19.08.2022 LM17300160C Kiosek 12 0 0 0 1,62 0,324 0,324 14
1 69347 368145002 A3117 115 19.08.2022 LM17300600C Kiosek 16 0 0 0 5,52 1,472 1,472 14
1 69347 366968002 A3117 79 19.08.2022 LM17300160C Kiosek 6 0 0 0 2,06 0,206 0,206 14
1 69347 362028002 A3117 79 16.05.2022 LM21620604C Kiosek 4 0 0 0 6,91 0,461 0,461 14
1 69347 355959002 A3117 79 16.05.2022 LM21620604C Kiosek 8 0 0 0 6,91 0,921 0,921 14
1 69347 368262002 A3117 79 19.08.2022 LM17300250C Kiosek 6 0 0 0 2,5 0,25 0,25 14
1 69347 366742002 A3117 79 19.08.2022 LM17300250C Kiosek 10 0 0 0 2,76 0,46 0,46 14
1 69347 365926002 A3117 79 19.08.2022 LM17300250C Kiosek 10 0 0 0 2,76 0,46 0,46 14

Tabulka 8 — Export vykazanych zékaziek v systéme ABAS (vlastné spracovanie)

Norma na pracovisku Schelling je 1050 mintt z ¢oho samotny stroj ma predpisani normu
450 minat. Ak si spocitame pracovnil dobu (pocet kusov vyndsobenych normou na jeden
kus zadkazky) vyjde nam 383,6 vykazanych mintt na stroj, ¢o znamena, Ze za dany den

pracovnik nesplnil normu na stroji.
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Cas na zakazke merany (s)
Priemer na Pocet zmesti sa
Zékazka artikel 1 2 3 4|zakazku |Casnorma [Rozdil Jakost [Max vyska plechd SilaRM |naloZené |viac?
368145 | 157982 354 354 358 353 354,75 331,2 23,55 1730 75 1 63,5 63,5 NE
366968 12880 311 329 106,67 123,6 -16,93 1730 75 3 17,5 52,5 ANO
367184 15758 329 329 330 329 109,75 92,4 17,35 1730 75 3 17,5 52,5 ANO
366674 26080 331 332 331 110,44 97,2 13,24 1730 75 3 17,5 52,5 ANO
367620 11657 333 310 333 353 110,75 91,2 19,55 1730 75 3 17,5 52,5 ANO
355959 | 114497 483 483 483 484 483,25 414,6 68,65 2162 66 1 63 63 NE
362028 | 114505 484 484 484,00 433,2 50,80 2162 66 1 63 63 NE
368262 26429 328 349 349 171,00 150 21,00 1730 75 2 27 54 NE
366742 11158 349 347 347 349 174,00 165,6 8,40 1730 75 2 27 54 NE
365926 10985 349 349 349 349 174,50 165,6 8,90 1730 75 2 25 50 NE

Tabul'ka 9 — vyhodnotenie zékaziek na pracovisku Schelling (vlastné spracovanie)

V tabul’ke vyhodnotenia sme zistili vSetky namerané Casy na kus. Tieto ¢asy boli v priemere
upravené o pocet plechov tak, aby Slo o ¢as na jeden kus. Rozdiel medzi tymito hodnotami
bol v pripade kladného vysledku zaznaceny ako praca nad normu (oranzova farba). Tu si
mdzeme vSimnut,, ze len v jednom pripade pracovnik stihol zakazku so splnenou normou.
Sucet vSetkych noriem a ¢asov na zékazke nam dal podiel, ktory nam objasnil rozdiel medzi
normou a realitou v hodnote 9,41% (2279,11 minat vykdzanych k 2064,60 minatam
v norme). V Styroch pripadoch si mdézeme vSimnit nenaplnenie stroja na maximalnu

kapacitu.

9.5 Layout oddelenia v su¢asnosti

Na zaciatku celého procesu neexistoval ziaden dostato¢ne presny podklad na vizualizaciu
(priblizny layout existoval, bol spracovany v programe Autodesk Inventor, kde jednotlivé
stroje mali priblizny zjednoduSeny tvar) a vyhodnotenie pracoviska pretoze layout, ktory
existoval bol zastaraly a stroje v iom boli volne ulozené. Celé oddelenie muselo prejst’
dokladnym zameranim, kde sme ako prvé zamerali pracovisko ,,Pilky*“. Ako prvé bolo
dolezité zistit’ rozmery strojov, kde len v troch pripadoch existoval podklad od vyrobcu
s pouziteI'nymi rozmermi popripade .dxf vystupom, ktory sa mohol pouZit’ na vyhodnotenie.
Stroje boli spresnené vd’aka meraniu obvodu metrom a laserom s toleranciou +-150mm.
Vzdy boli merané najvicsie rozmery stroja, takze ak nastal pripade kedy mal stroj urcity typ
nadstavby (vysuvny stdl, val¢ekova drahu, poddium v pripade vyssich strojov, atd’.) boli tieto
periférie zamerané taktieZ aby mohol byt’ aj v novom rozmiestneni plne vyuzitelny. Toto
oddelenie v minulosti preslo prestavbou z dévodu prichodu novej technologie, ktorou bol
prave prichod kotacovej pily Schelling, ktora je oproti pilam pasovym omnoho rozmernejsia
a vyzadovala tpravu celého pracoviska. Dalsou skutoénostou je potreba Zeriavu na kazdom
pracovisku, vzh'adom k tomu, ze zvac¢sa vstupny material podobne ako niektoré zakazky po

rezani maji vysoku hmotnost’, ktoré znemoziuje manipuldciu rukami. Tu existuju dve
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moznosti a tou je zavesenie Zeriavovej drahy na konzolu, ktord je pripevnend na navarené
spevnenie nosniku haly alebo samostatne stojaci stip, ktory je chemicky zakotveny na
podlahe pomocou dosiek, ktoré roznasaju zat'az tejto manipulacnej techniky. V projektove;j
Casti sa budeme viacej touto témou zeriavov zaoberat’ pretoze vd’aka inej polohe strojov sme

museli upravit’ aj polohy, pripadne zavesenie Zeriavov.

9.5.1 Vyutzitie plochy na stavajicom oddeleni

Celé oddelenie je rozdelené do troch pracovisk, ktoré spolu zaberajii 1243m?. Najvicsim
z tychto pracovisk je pracovisko pasovych pil s celkovou rozlohou 610m?2. Na tomto
pracovisku zabera 13 strojov spolu 259 m?, ¢o znamena, ze 42,5 % je efektivne pokrytych
strojmi. Druhym najrozl’ahlej$im pracoviskom je Schelling, kde s zariadenia umiestnené
na celkovej ploche o vymere 363m?. Na tomto pracovisku sa rovnako nachadzaji regalové
miesta zaberajice plochu 84m?2. Pracovisko je takto priestorovo vytazené na 59% ak
zapocitame aj plochu regalov. Poslednym pracoviskom je pracovisko delenia materidlu pre
vapeno pieskové formy so svojou rozlohou 270m?. Na tomto pracovisku sa nachadzaji len
tri stroje so spolo¢nou rozlohou 78,27m?, ¢o nam vo vysledku poukazuje na vyuZzitie

priestoru len 30_%.

Vo vysledku vyuzitie plochy 1243m? vsetkymi strojmi (spolu sregalmi na
pracovisku Schelling) je 44,4 %. Stihrnne vietky stroje a regaly zaberajii 551,9m?. V tomto

pripade je meratel'na metrika zvySenie vyuZzitia plochy pracoviska minimalne o 7%.

9.6 Toky materialu na oddeleni delenia materialu

Jednotlivé Casti layoutu st farebne rozliSené pre lepsiu orientaciu v priestore. Modra
farba slUZi na oznacenie strojov a ich periférii. Biela farba oznacuje steny a prejazdy medzi
vchodom do haly. Tieto &iary napomaéhaju aj k oddeleniu jednotlivych pracovisk. Sedou
farbou st oznacené manipulacné priestory s vel'kostou techniky uréenej na manipulovanie
popripade vel’kosti materialu, ktory je definovany pre kazdy stroj. Sedou s popisom rovnako
ndjdeme miesta uréené¢ pre kontajnery na zber odpadu z delenia materiadlu teda triesok.
Vsetky nézvy, udaje a popisy zariadeni su v zelenej vrstve. Fialova predstavuje regalové
miesta s danym poctom pozicii (regdl ma 7 poschodi). Toky materidlu st oznacené Zltou
(vstup materialu zo skladu surového materialu) a zelenou (vystup zo stroja, narezany

material uréeny na rovnanie surového materialu).
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V dalsich zobrazeniach na pracovisku pasovych pil ndjdeme rovnako zakreslené oranzovou

farbou podia a schody.

Prvym pracoviskom, ktoré si popiSeme ohl'adom tokov materialu je pracovisko
Schelling, ktoré sa na celkovom layoute nachddza na vrchu ihned’ pri sklade surového
materialu, co dava stroju Schelling vyhodu vyuzivat vrchny a bo¢ny regal ako buffer na
material a zbytky. Tieto regaly su rovnako optimalizované na materidl akosti, na ktoré je
tento stroj najvhodnejsi. Spodny buffer, ktory sa rozlieha pri celej stene je buffer narezanych
kusov od tohto stroja. Dovodom takto velkych regalovych miest s 105 poziciami bolo
udrzovanie naslednej vyroby v pripade vypadku stroja, ¢iasto¢ne z faktu, ze tento stroj je
stavany ako jednoucelovy a neexistuje mnoho aplikacii tejto technologie vo svete. Vd’aka
postupnej zmene zdkazkovej naplne sa tento buffer stal priliS velkym. Tento stroj je
nakladany celymi plechmi o rozmere 2500 x 1020mm. Podl’a sily materidlu je nakladany
vel'kym mostovym Zeriavom pripadne, ak ide o plechy l'ahSie ako 500kg je vyuzivany Zeriav
uloZeny na stipe s roznasacou doskou (nachadza sa medzi strojom Schelling a vertikalnou

pilou s oznacenim PP252).

Obrazok 13 - Sankey diagram pracoviska Schelling (vlastné spracovanie)

Na strane vystupu zo stroja sa nachadza rovnako Zeriav na manipulaciu, kde sa narezané

tyCe skladaju na voziky na ktorych zdkazka d’alej vstupuje do vyrobného procesu inych
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pracovisk. Z tohto miesta je rovnako mozné nakladat stroj, kde sa plech zasunie do
zasobnikov spdtnym chodom, ¢o ale znizuje produktivitu stroja pretoze na rozdiel od
nakladania priamo do zasobniku musi byt stroj vylozeny aza dobu manipulacie je
neproduktivny. Vertikalne stroje v okoli su najviac vyuzivané na dorezévanie zbytkov
plechov Castokrat zo Schellingu. V pripade vertikalnych strojov je nakladanie aj vykladanie
materidlu z Celnej strany stroja. Spolu tieto stroje produkujt 970 minut z coho priblizne 45%
tvori praca vykazand na stroji Schelling. VSetka vyroba je dalej transportovand na
pracovisko rovnania surového materialu priamo popripade z buffru rozpracovanej vyroby na

spodnej Casti layoutu.

Obrazok 14 — Vrchna Cast’ pracoviska pasovych pil (Sankey diagram) (vlastné

spracovanie)

Vzhl'adom k zachovaniu prehl'adnosti a k materidlovému toku, ktory je rozdeleny na dva

prady v pripade tohto pracoviska sme sa rozhodli pre rozdelenie na vrchnt a spodnu Cast’.

Vrchna Cast’ pozostava celkovo zo siedmych strojov, kde najproduktivnej$im je stroj
PP50, ktory slizi na rezanie plechov. Tento stroj je sice najproduktivnej§im no vzhl'adom
k veku astavu je zlozit¢ a casovo nakladné najst’ ndhradné diely. Zaujimavostou je

vyuzivanie stroja PP60 na rezanie metrovych kusov prie¢ne z plechu a nasledné rezanie
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tychto kusov na polmetrové kusy strojom PP59. V tomto Sankey diagrame ale nebola tato
skuto¢nost’ zaznacend vzhl'adom k tomu, Ze sa o takejto spojitosti do budiicnosti neuvazuje.
Ak sa pozrieme na vrchnu Cast’ pri stene mame stroj PP52, ktory v minulosti sluzil ako
nahrada za modernej$i stroj Schelling. Vyhodou tohto stroja je moznost’ rezat’ plechy so
silou do 200mm, automaticky posuv materidlu a moznost’ rezat’ celé plechy 2500x1000 mm.
Celkovo je teraz vyuzivany prave na tieto plechy ¢o znizuje jeho vyuziteI'nost’ a mnozstvo
prace vykazanej je porovnate'né s omnoho mensimi strojmi. Medzi strojmi PP60 a PP54 sa
nachadza vertikalny stroj podobne ako v spodnej Casti tohto vyrezu (PP55). Tieto vertikalne
pily sluzia hlavne na dorezavanie zbytkov z pracoviska, pripadne na rezanie dlhsich kusov
ako 1 meter. Vyhodou tohto pracoviska je fakt, ze tok materidlu smeruje ihned’ na druht

stranu, kde sa nachadza pracovisko rovnania so vstupnym buffrom. Stroje na vrchnej Casti

vyprodukuju za zmenu 1502 mintt prace.

Obrazok 15 — Spodna Cast’ pracoviska pasovych pil (Sankey diagram) (vlastné

spracovanie)

Poslednou cast'ou, je spodna cast’ pracoviska, v ktorej sa nachadza vertikdlna pila PP72,
ktora je najva¢sim strojom pouzivanym na rezanie kusov s maximalnou diZkou 3000mm.
V sledovanom obdobi nebol tento stroj zdkazkovo dostatocne naplneny preto vykazoval len
95minut na zmenu. Tento stroj je ale jedinecny, Co sa tyka technologickych moznosti delenia

materidlu. Dal§im strojom su mechanické noznice pouzivané na delenie materidlu do sily
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5,7mm (samozrejme tato sila sa liSi podl'a akosti materidlu). Poslednym strojom, ktory je
z technologického pohl'adu iny je kotacova pila PK57, ktora je zarovei najstarSim strojom
s rokom vyroby 1970. Tento stroj je vSak konstrukéne jednoduchy na servis a dokaze rezat’
tvrdSie materidly aj ked’ nie s produktivitou modernych strojov. Najmenej vyuzivanym
strojom stroj PP73, ktory je horizontdlna pasova pila. Tento stroj mal dlhodobu poruchu,
kedy nebolo mozné automaticky podavat’ material a drzat’ stroj v produktivnom chode. Po
vyrieSeni tohto problému ale nastala situacia, kedy pracovnici preferovali delenie materialu
na inych pilach kvoli zlozitejSiemu ovladaniu. Celkovo tato Cast’ pracoviska produkovala
621 minat prace na zmenu (spolu so strojom PP76, ktory je vizualne na Obrazku ¢€.3 , no
jeho vystup materialu vychadza smerom do opisovaného layoutu). Sti¢et minut za zmenu

tohto pracoviska je na trovni 2123 minat.

9.6.1 Popis k legende Sankey diagramu

Sankey diagram spracovdvany na tomto stavajucom layoute pracovisk bol rozdeleny do
niekol’kych urovni podl'a hrubky vystupnej Ciary zo stroja. V povodnom rozmiestneni
strojov vSetok nadeleny material pokracoval na pracovisko rovnania na surovo. Prave z tohto
hl'adiska sa vSetky toky postupne stretli v jednom bode ¢oho vysledok bol s¢itany objem

prace na 3093 minut prace za zmenu.

Jednotlivé Ciary podla hribky zacinali na pdvodnom rozmere 0,2mm pre 0-200
vykazanych minut. Dalie $irky Giar pokradovali tak aby hriibka reprezentovala objem teda
0,3mm znamenal objem 200-300min, 0,4mm ¢iara bola priradena objemu prace 300-400min
a tak d’alej. Jedinou zmenou v tomto systéme vizualizacie boli krajné hodnoty na konci toku,
ktor¢ by vzhladom k svojej velkosti prekryvali ostatné periférie. Konkrétne sa jedna
o posledné dve Ciary s objemom nad 2000 minut, kde ¢iara s objemom 2123min préace
disponuje Sirkou 1,6mm aposlednd ciara reprezentujica sucet z obidvoch pracovisk

(3093min) ma Sirku 2, Imm.
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9.7 Analyza strojov na pracoviskach

Tato podkapitola popisuje jednotlivé vystupy z analyz, ktoré sa tykaju vyuzitia strojov na
pracoviskach. Tieto udaje boli ziskané zo snimku pracovnej smeny a momentového

snimkovania.

H 0:06:01; 1%
B 0:04:56; 1% | 0:04:41; 1%

6:44:14; 85%
/—

Vyroba M Piiprava/ mUklid ® Manipulace = Cekani
Sefizeni

Obrézok 16 - Vyhodnotenie z pohl'adu vyuZitia stroja za 480 min (vlastné spracovanie)

Ak sa pozrieme na Cas na zmene z pohladu vyuzitia stroj vidime nasledovné. Stroj bol
v prevadzke 85% casu a len 1% casu Cakal na operatora, rovnaky ¢as bol straveny na konci
zmeny na upratovanie priestoru stroja. Najviac z neproduktivnych ¢asov zabrala priprava

novych zakaziek spolu s vymenou dostic¢iek na kotuci.

9.7.1 Analyza snimku MMA

Na pracovisku pasovych pil spolu s pracoviskom Schelling boli vytvorené momentové
snimky, vzhl'adom k poctu strojov, ktoré sa nachadzaji na pracoviskach. Celkovo bolo
vytvorenych 12 momentovych snimok. Tieto snimky boli tvorené¢ formou obchddzky
pracoviska, kde sa sledovali jednotlivé Cinnosti pracovnika (zelena Cast’) a chod strojov (Seda
Cast). Tieto ¢innosti pre jednotlivych pracovnikov a stroje boli zapisované vo formulari na

momentové snimky.

Tento formular (Priloha I) bol nasledne spracovany do svojej elektronickej podoby
v programe MS Excel. Takto zaznamenali jednotlivé ¢innosti strojov za dany deini, pocet
pracovnikov videnych na pracovisku a ¢innosti nimi vykonavané. Takto bolo mozné

zostrojit’ tabul’ku s vysledkom nizsie (Tabulka 10).
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Tabul’ka 10 — Vysledok momentového snimku v prvy den (vlastné spracovanie)

Vytazenie strojov 18
DE | v chode 11 61%
Stroj nebezi, ale pracovnik pracuje na
Pily 6%
DE vyrobku 1
DE | Porucha stroja 0 0%
DE | Stroj nebezi 6 33%

V priklade z prvého dila sme zistili, Ze celkovo z 18 strojov ich nepracovalo 7, teda v danom

momente prebiehala vyroba na 61% strojov oboch pracovisk. Ako vyhodnotenie sme mali

celkovo 12 takychto tabuliek na kazdy snimok zvlast. Toto meranie nam dalo prehl'ad

0 vyuziti strojov na pracoviskach.

Pily
nebezia,
MMA (Pilyv ale Porucha
Pily nebezia

pracovnik

pracuje na

vyrobku
1 61,1% 5,6% 0,0% 33,3%
2 61,1% 5,6% 0,0% 33,3%
3 55,6% 5,6% 5,6% 38,9%
4 66,7% 0,0% 0,0% 33,3%
5 72.2% 0,0% 0,0% 27.8%
6 53.3% 13,3% 0,0% 33,3%
7 73,3% 6,7% 0,0% 20,0%
8 72,2% 11,1% 0,0% 16,7%
9 39% 61% 0,0% 0%
10 66,7% 0,0% 5,6% 33,3%
11 50,0% 5,6% 0,0% 44,4%
12 72,2% 0,0% 0,0% 27,8%

Tabulka 11 — vyhodnotenie chodu strojov za celd dobu momentového snimkovania

(vlastné spracovanie)
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O Stroje bezia

O Stroje nebeiZia, ale pracovnik pracuje na vyrobku
O Porucha stroja

@ Stroje nebezia

Tabul’ka 12 — prevadzka strojov v dobe momentového snimkovania (vlastné spracovanie)

9.8 Analyza pracovnikov

Kapitola analyzy pracovnikov ukazuje na vyuZitie Casu na smene pracovnikmi podla
vystupu z momentového snimkovania asnimku pracovnej smeny. Dalej boli na
pracoviskach zdokumentované rizika, ktoré by mali byt odstranené pri tvorbe nového

rozmiestnenia strojov a rovnako bola vytvorend OWAS analyza na fotkach z pracoviska.

= 3% [ 3%

5%
24%
11%
Transport Cekani Dokumentace Odpocinek (piti,
jidlo, telefon, ...)
Prace na vyrobku Chlize Sefizovani (Stroj) Rozhovor

Tabulka 13 — Vyuzitie Casu pracovnikmi v ¢ase momentového snimkovania (vlastné

spracovanie)
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1:06:36; 14%

— 1 6:42:24; 86%

Vyroba Volny cas

Tabul'ka 14 — graf vyuzitia celej zmeny pracovnikom (vlastné spracovanie)

Pracovnik pracoval za celt zmenu (480min) 86% Casu. Ak teda odpocitame polhodinovu
obednu prestavku, sme zistili, ze o sa tyka vyt'azenia pracovnika strojmi mame nadbyto¢ntl
kapacitu 36 minut, o nam tvori 8% pracovnej zmeny (450min). Tento ¢as je mozné vyuzit’

na d’al$iu optimalizaciu pracoviska.

9.8.1 OWAS analyza na oddeleni

Pracovnici celého oddelenia delenia materidlu su zaradeni do druhej kategorie préce.

Jednotlivé rizikové faktory na tomto pracovisku su zobrazené nizsie v tabulke.

Delenie materidlu
chem.
prach Latky hluk vibracie
1 1 1 1
elektromag. fyzicka | pracovna
pole zétaz poloha Chlad
1 2 1 1
psychicka | zrakova |biologické
teplo zataz zataz Cinitele
1 2 1 1
tlak vzduchu vyslednd kategorizacia
1 2

Tabul'ka 15 — Kategoriz4cia prace delenia materidlu (interné materialy spoloc¢nosti)
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Na pracoviskach prebehol audit rizikovych poloh, kde sme sledovali nevhodné polohy, kde
pracovnici manipulovali s materidlom. Tento audit sluzi ako podklad k tvorbe nového
rozmiestnenia strojov, kde sa pokusime tieto slabé stranky eliminovat’. V analyze OWAS
sme mali moznost’ zistit’ prioritu v rieSeni tychto rizikovych poldh, ktoré by mohli byt

potencialne skodlivé pre pohybovy aparat pracovnikov oddelenia.

Kategoria Utinky na muskoskeletalnu Népravné
rizika stistavu opatrenia
1 Poloha nema skodlivé ucinky na Nie je vyzadovana
pohybovy aparat ziadna akcia

i ) ) Napravné opatrenia
Pozicia ma potencial poskodit’
2 budu potrebné v
muskoskeletalnu ststavu

budticnosti
3 Pozicia ma skodlivé ucinky na napravné opatrenia
pohybovy aparat st nutné ¢o najskor
. ) Potreba
Zataz ma extrémne Skodlivé ucinky
neodkladnych

na pohybovy aparat
napravnych opatreni

Tabulka 16 — Kategorizacia rizik vysledkov OWAS analyzy (podl'a Pivodova 2016)
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Chrbat  |Ruky Nohy Zatasenie |
2 1 4 2
| Celkovo | : :
. .

Obrazok 17 Zdvihanie materialu pracovnikom a analyza OWAS (vlastné spracovanie)

Ako je vidiet' na obrazku, pracovnik sa musi zohnut’ k materidlu, ktory lezi len 18cm nad
zemou, ¢o znamend, ze dvihanie bremena je v tejto polohe neprijatelné. Hodnotenie
v analyze OWAS ndm vyslo na kategériu 3, ¢o znamena, ze je nutné toto riziko odstranit’ ¢o
najrychlejsie aby nedoslo k poskodeniu pohybového aparatu. Dalsim negativom je fakt, ze
vSetky vertikalne pily maju okolo seba drevené vyvySenie vzhl'adom k vyske pracovnej
plochy 1200mm. To znamen4, Ze pracovnik musi nielen bremeno zodvihnut' zo zeme ale
taktiez s nim musi manipulovat’ skrz schod. Na paletach su takto uloZzené vsetky zbytky
materidlu spracovavané na vertikalnych pilach. Pracovnik takto nakladal pilu 3x za zmenu
a ma na pracovisku tri vertikdlne pily. Priemerna priprava na zakazku trva 2,5 minuty z toho
sa k palete ohyba a berie kusy 1 minttu. Celkovo teda za zmenu pracovnik zostava v tejto
polohe maximalne 9 mintt, no na pracovisku pracuju vzdy dvaja pracovnici o znamena, Ze

tento Cas by mal byt v idedlnom pripade polovi¢ny.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

Analyza OWAS pri stroji PP 50 poukazovala na to, Ze pracovnik, ktory zdviha viac ako 10kg
kusy, ktoré su narezané na pase, patri do kategérie 2, Co znamena, ze by sme sa mali
zamysliet' nad potencidlnym zlepSenim ergondémie na tomto stroji. Ako je mozné vidiet,

pracovnik je zohnuty kvoli vyske pasu a vzdialenosti od kraja pasu.

r DET
0L ONETTA,

Obrazok 18 — Vykladanie stroja PP50 OWAS analyza (vlastné

spracovanie)

Na stroji PP50 je vyska nakladacej plochy len 600mm, ¢o znamena, Ze pracovnik sa musi
zohybat’ pri vyberani kusov zo stroja. Idealna vyska by v tomto pripade predstavovala

800mm, ¢o by predstavovalo zdvihnutie celého stroja.

|
Obrazok 19 — Ulozenie paliet pred vertikalnou pilou (vlastna fotografia)
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Obrazok 20 — Elektrické vedenie k strojom t'ahané pod kovovymi chranickami (vlastna

fotografia)

Nevyhodou sucasného rozmiestnenia strojov je pripojenie k elektrickej energii, ktoré je
tahané pomocou kovovych chrani¢iek po zemi. Sice tieto chranicky nemaju ostry roh, teda
nevznikd riziko zakopnutia, no obmedzuji tok materidlu vzhl'adom k tomu, Ze presun
materialu na vozikoch (vozik s materidlom modze mat’ az 600kg) je neprijatelny. Rovnako je

tento plech mokry od chladiacej emulzie zo strojov, kde vznika riziko poSmyknutia.

9.9 Zhrnutie analytickej Casti

Na zistenie sucasného stavu na oddeleni delenia materialu bolo pouzitych niekol'’ko metod

tak, aby bolo mozné ¢o najlepsie pochopit’ stav pracoviska.

Ako podklad na vytvorenie Sankey diagramu slizila analyza vykdzanych hodin (vid’. 9.4
Analyza noriem), kde bola zistena produktivitu na zmenu vd’aka vykédzanym hodindm na
strojoch, ktoré boli konvertované na vykazané minuty. Zber dat tohto podkladu bol za 2
mesiace, kedy bola vyroba stabilnd. Vytvorenim Sankey diagramu sa naskytla moznost’
vizualizécie jednotlivych tokov materidlu zo strojov na nasledujice pracovisko rovnania na

surovo, kde sa d’alej spracovaval vSetok material.

Snimkami pracovnych zmien bolo zistené, ze existuje priestor na pracovisku Schelling pre

stroje, ktoré viac vytazuji pracovnika, vzhl'adom k tomu, ze pracovnik ma za zmenu 36
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minuat nevyuzitého ¢asu. Podobne bolo zistené vytazenie najproduktivnejsieho stroja, ktoré

dosahovalo 86%, spolu s 12% pripravnych ¢asov za zmenu.

Momentovymi snimkami na pracoviskach bolo zistené, Ze je v priemere 61% v chode spolu
s 10% pil, na ktorych sa vykonava ¢innost’ vyzadovana k dosahovanej produktivite. Vd’aka
12 momentovym snimkam bola moznost’ priblizit' si pracu pracovnikov, ktory v 42%
pripadov pracovali na vyrobkoch a sekundarne najvacsi podiel zo zmeny mala chodza

a transport (24 a 11%).

Audit rizikovych poloh poukazoval na niekol’ko nedostatkov sti¢asného rozmiestnenia a to,
ze pracovnici zdvihaju z malej vysky kusy k vertikdlnymi pilam, kde sa taktiez nachadza
pédium, vzhl'adom k vyssej nakladacej ploche. Dalsim nedostatkom bolo pokrytie podlahy
chranickami energetickych sieti strojov, ktorym by sa dalo predist’ vhodnym rozmiestnenim
stojov tak, aby boli pripojenia strojov vedené vo vyske a tym padom sa neobmedzoval pohyb
s materidlom po pracovisku. Podobne tak bola analyzovana nizka nakladacia plocha stroja

PP50, ktoré by potrebovala ur¢iti pozornost’ z ergonomického hl'adiska v buducnosti.
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10 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Tato kapitola blizsie popisuje zdkladny impulz tvorby projektu zmeny layoutu oddelenia
delenia materialu. Nachadzaju sa tu rovnako stanovené ciele, ktoré chceme splnit’ vhodnou
upravou layoutu a umiestnenia novych technoldgii. Pred zaciatkom tohto projektu bola
v rieSeni ergondmia na pracovisku rovnania na surovo, kde stroj na odihlovanie kusov bol
uzkym miestom. Podl'a tohto impulzu sme prisli k ndzoru, ze otryskavacie zariadenie by
mohlo potencidlne odstranit’ tuto ¢innost’ pretoze kusy, ktoré by boli otryskané, mozu byt
dostatocne Cisté a pripravené na rovnanie. Tuto myslienku nakoniec potvrdili samotné testy
otryskévania u potencidlnych dodéavatelov. Vzhl'adom k potrebe umiestnenia stroja sme
potrebovali prestahovat’ ostatné, umiestnené na pracovisku, idedlne so zvySenim

produktivity pracoviska ohl'adom vykazanych normomintit na zmenu.

10.1 Navrh a ciele projektu

Hlavnym dévodom preco sa tento projekt spracovaval je potreba inStaldcie novej technoldgie
tryskania pre ktora bolo ako najvhodnejSie miesto prave na oddeleni delenia materialu. Tento
usudok prisiel kvoli faktu, ze ihned’ po nadeleni materidlu sa véacSina profilov rovnd do
pozadovanej rovnosti uddvanej na zékazkovej karte technolégmi. Toto pracovisko je jedno
z Styroch pracovisk kde sa véc¢sina prace vykonava manudlne popripade s uréitym stupiiom
mechanizacie. Vzhl'adom k surovému stavu materialu je cely proces rovnania praSny (v
pripade manudlneho rovnania kladivom), kde troska taktieZ zvySuje riziko nadmerného
opotrebenia komponentov a zvySenia potreby Cistenia valcov, ktoré st vykonavané v ramci
udrzby, ¢o znamena odstavku stroja na rovnanie nadeleného materialu. Rovnako st niektoré
Casti profilov taktieZ vlhké od reznej kvapaliny pouZivané na oddeleni delenia materidlu, o
v pripade odihlovania pomocou stroja zniZzuje Zzivotnost komponentov Vv stroji.
Z otryskéavacieho stroja tieto kusy budil vychddzat’ suché a s naruSenym povrchom, co
minimalizuje praSnost” d’alSich procesov. Kusy st taktieZz suché, ¢o odstrafiuje potrebu
utierania a suSenia kusov pred vstupom do odihlovacieho stroja, dokonca v urcitych
pripadoch sa predpoklada, Ze profil bude dostato¢ne odihleny tryskanim aby sa tato ¢innost’
nemusela vykonavat’ vobec. Dalsim benefitom tryskania kusov je moZnost’ narusit’ povrch
profilu do uréitej hibky, ktory je zviacsa pokryty troskou, ktor(i maja brusné stroje problém
efektivne odstranit’ (troska ma intl tvrdost’” ako tvrdost materidlu na ktoru sii segmenty
v brusnych strojoch optimalizované). Vd’aka takto upravenému procesu vyroby sa o¢akava,

Ze uspora strojného ¢asu na oddeleni brusenia bude cca 10%. Tato uspora bola testovana na
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zaciatku celého projektu, kedy boli zaslané najpouzivanejSie profily urcitych rozmerov
a akosti dodavatelovi otryskdvacieho stroja, ten testoval sprdvne nastavenia a
typ otryskavacieho média, ktoré budu pouzivané aj v stdvajicom stroji. Po tomto teste boli
kusy zaslané spat’ do spolo¢nosti, kde boli kusy snimkované technolégmi na nasledujicom
oddeleni brusenia na vertikalnych bruskach.

Vzhladom k urcitej potrebe vyvoja produktivity na zaciatku vyrobného procesu bolo
planované, ze pre oddelenie budi dokupené nové, produktivne stroje, ktoré pri zachovani
aktualneho poctu zamestnancov umoznia zvySenie produktivity.

Poslednou ¢ast’'ou je vyriesenie ergonomickych nedostatkov na pracovisku, ktoré boli zistené

pri analyze stavajuceho stavu.

10.1.1 Projektovy tim

Na uspesné dokoncenie projektu bolo potrebné vytvorit’ projektovy tim, ktory sa skladal
z piatich ¢lenov. Vedenie projektu bolo v rukéch veduceho vyroby, ktory spolupracoval
v niekol’kych pripadoch s konatelom spolo¢nosti. Za spracovanie layoutu zodpovedal
procesny inzinier, ktory rovnako spracovaval podklady (stcasny stav). Aktivne zapojeny bol
rovnako veduci kvality, vedici kaliarne a veduci Udrzby. V pripade pripomienkovania
rieSeni v priebehu spracovania projektu boli zapojeni pracovnici oddeleni a udrzby spolu

s majstrom oddelenia delenia.

Projektovy ciel’ Nové rozmiestnenie strojov na oddeleni delenia materialu

Veduci vyroby

Veduci kaliarne

Veduci kvality

Projektovy tim
Veduci udrzby a skladov

Procesny inZinier

Koordinator vyroby

) ) Vytvorenie nového rozmiestnenia strojov kvoli prichodu novej
Hlavny ciel’ projektu )
technologie

Zvysenie vykazaného objemu prace na oddeleni

Vedlajsie ciele Zvysenie ergonomie na oddeleni

projektu Zvysenie vyuzitia pracovného miesta

Znizenie nakladov na udrzbu nasledujuceho pracoviska

Tabulka 17 — zadanie projektu (vlastné spracovanie)
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10.2 Casovy harmonogram projektu

Pripravy tohto projektu zapocali v januari roku 2022.

Medzi kI"acové terminy boli urcené st'ahovanie strojov v ramci nového rozlozenia, zrusenie
stavajuceho pracoviska na delenie materidlu pre formy, z ktorého bude jeden stroj
implementovany do layoutu pracoviska pasovych pil, prichod otryskavacieho zariadenia
ajeho umiestnenie na planované miesto. Tieto terminy na seba priamo nadvizuju
a ohranicili nam predpokladany koniec projektu na jul roku 2023. Prichod novych strojov
vzhl'adom ku situdcii na trhu bol z tohto ¢asového harmonogramu projektu vynaty, jeho

predpokladana doba dodavky sa pohybuje v rozmedzi roku od objednania.

Poradové Trvanie v Nadvizuje
Cislo Popis ¢innosti tyzdnoch na:

1 Popis problémov, navrhy rieSeni na pracoviskach 2 -

2 reSerSe dodavatel'ov 1 1

3 Overenie prinosov novej technologie 3 2

4 Skusky/ testy tryskania 15 2

5 vyberové konanie - rozhodnutie 8 3,4

6 Objednavka - zmluva 2 5

7 Priprava nového layoutu za ti¢elom zaclenenia tryskaca 12 5

8 Priprava nového layoutu za ticelom zvysenia produktivity 12 5

9 Vypocet navratnosti stahovania 1 8,9

10 Odsuhlasenie celého riesSenia 10 7,8.9

Priprava pokrytia manipulaénymi prostriedkami a

11 pripojkami 3 10

12 Planovanie postupu st’ahovania 4 11

13 Realizécia stahovania 4 12

14 Prichod otryskavacieho zariadenia zloZenie stroja 1 13

15 Vyrobné skusky/ testy 3 14

16 Ukoncenie projektu - vyhodnotenie projektu 1 15

Celkové trvanie projektu: 82 tyzdnov

Tabul’ka 18 — Casova os jednotlivych &innosti projektu (vlastné spracovanie)
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10.3 Rizikova analyza

Ako kazdy projekt podobe aj tento nesie urcité rizikd, ktoré by mohli ovplyvnit’ priebeh,
prediZit’ trvanie, ¢i dokonca projekt zastavit’. Nizsie si priblizime jednotlivé rizika projektu,
ich dopad a mozna prevenciu. Kazdé riziku spracovavaného projektu ma svoj nasledok,
ktory svojim dopadom ovplyvni projekt. Na to aky velky by tento dopad bol sme vytvorili
maticu pravdepodobnosti vzniku a vyznamnosti rizika pre projekt, ktord ma na kazdom
parametri 3 stupne (Tabulka 20) . Tieto parametre sa sCitavali, o ndm ukazovalo celkové
riziko daného ohrozenia. Posledny stipec predstavuje opatrenia, ktoré by mali zamedzit
dopadu daného rizika. Najvia¢sim rizikom tohto projektu bolo prediZenie stahovania
najproduktivnejSieho stroja, Schelling, ktory sa musi stahovat’ v pritomnosti technika
z vyrobnej spolo¢nosti, vzhladom ku komplikovanosti konStrukcie stroja. ZvySenie
rozpracovanosti zakaziek, ktoré by pokryli dlhsie ¢asové obdobie boli najvhodnej$im
opatrenim. Alternativou by bolo zvySenie mnoZzstva zmien na pracovisku pasovych pil, ktoré

by ¢iastocne pokryli dopyt nasledujuceho pracoviska rovnania a brusenia.

ID | Riziko Nasledok Dopad Vznik | Vyznam | Celkové | Opatrenie
Rizika | Rizika riziko
1 | Predizenie Viac naklady | Zvysenie 2 2 4 Podrobny
doby spojené nakladov/ plan
stahovania s uskladnenim | sankcie stahovania
otryskavacieho | vyplyvajlce a dohlad
zariadenia  u | zo zmluvy
dodavatel’a
2 | Omeskanie Posunutie Zvysenie 1 1 2 Tyzdenny
dodavky datumu operativy reporting
otryskavacieho | implementacie | stahovania od od
zariadenia novej dodavatela
technologie - akceptacia
3 | Dlhsie ZniZenie Ohrozenie 2 3 5 Zvysenie
stahovanie produktivity vykonu na rozpracova
Schellingu pracoviska dalsich nej vyroby
pracoviskach za  tymto
strojom
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4 | Chyba Nedostupnost’ | Znizenie 1 3 4 Kooperacia
v planovani niektorych produktivity
stahovania strojov
5 | Zla akceptacia | ZvySenie Vypoved 1 2 3 Komunikac
zmeny stresu na | pracovnika ia s
pracovnikmi pracovisku pracovnikm
i

Tabul’ka 19 — Rizikova analyza projektu (vlastné spracovanie)

Vyznam rizika

1 2 3
2 —nizke riziko | 3 —nizke riziko 4 — stredné
1 - akceptacia - akceptacia riziko
Pravdepodobnost’
" " ) 3 —nizke riziko 4 — stredné
vyskytu rizika
ySRY - akceptacia riziko
3 4 — stredné
riziko

Tabul’ka 20 — Matica zédvaznosti rizika (vlastné spracovanie)

Vyznam rizika:

1. ZvySenie operativny

2. Viac naklady

3. zastavenie vyroby na pracoviskach (zniZenie vykonu ostatnych pracovisk)
Vznik rizika (pravdepodobnost’)

1- Malé pravdepodobnost’

2- Stredna

3- Vysoka
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11 NAVRHOVANE KONCEPTY A POSTUP PROJEKTU

Tato kapitola pojedndva o jednotlivych castiach projektu ako je vyber na zaklade
stanovenych parametrov a zakipenie novej technoldgie otryskdvania a jej vypocet
navratnosti. Dalej s popisané jednotlivé limity a obmedzenia s ktorymi sme museli pri
tvorbe nového layoutu pocitat. Takto vytvorené navrhy aich prednosti boli popisané
a nakoniec vd’aka vyuzitiu multikriteridlnej analyzy bol vybrany optimalny layout podl'a
poziadaviek. Vybrany layout potreboval vlozenie jednotlivych Zeriavovych drah, ktorymi sa
budu obsluhovat’ stroje v buducnosti. Poslednou castou tejto kapitoly je zhodnotenie

terajSieho stavu projektu.

11.1 Postup vyberu vhodného otryskavacieho zariadenia

Prvym krokom celého projektu bol vyber spolo¢nosti, ktorej produkty odpovedali nasim
poziadavkam a spolo¢nost’ mala dostatok referencii. Kazda spolocnost’ dostala stpis kritérii,

na prevadzku otryskévacieho zariadenia v spolo¢nosti. Tieto kritéria boli:
Rozmery dielov:

e Sirka materidlu — 20 — 800mm

e Dizka materialu — 200 — 3100mm

e Sila materidlu — 2 — 165mm
Poziadavky na stroj:

e ZlepSenie Cistoty dielov — odstranenie vrchnej zoxidovanej vrstvy a otrepov po
deleni materialu, tak aby bol kus v idedlnom pripade bez pouZitia odihlovacieho

stroja mozZné vyrovnat’ a nasledne brusit’.
e Dvojzmenna prevadzka stroja

e Kapacita stroja by sa mala pohybovat’ v hodnotach 5000 ton materidlu za rok

respektive cca. 450 000 m/rok

e Nosnost’ dopravniku (ur¢ena podla najtazsieho kusu z portfolia, ktory by skrz tto

technoldgiu prechadzal plus rezerva) bola stanovena na 350 kg/m

e InStaldcia stroja bez nutnosti stavebnych uprav (zékladov) — tato poziadavka je
dolezita pretoze spolocnost’ lezi v blizkosti rieky a cca 200mm pod podlahou lezi

hydroizolacia, ktora nemoze byt porusena
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e Maximalna vyska stroja 5400mm (dané vyskou dradhy mostového Zeriavu)

Do uzSieho kola vyberu boli po internej konzultacii ako najvhodnejSie vybrané dve
spolocnosti ato slovinsky Stem anemecky Rdsler. Nasledovalo oslovenie tychto
spoloc¢nosti za ucelom ziskania cenovej ponuky na danu technologiu a s poziadavkou na
rozmery stroja (za ucelom umiestnenie do navrhu layoutu). Tu bol zisteny nedostatok
bol brany mostovy Zeriav nad pracoviskom, ktory sa vyuziva na nakladanie plechov tazsich
ako 500kg do pil na oddeleni. Meranie prebiehalo tak, ze na Zeriav bol zaveseny 1300kg
plech av jednometrovych rozostupoch bol merany rozdiel medzi podlahou a spodnou
hranou zeriavu pomocou laserového dialkomeru s kompenzéaciou naklonu (dial’komer si
vedel automaticky dopocitat’ rozdiel medzi uhlom, ktory zvieral s Zeriavom a zvislicou
kolmou na podlahu). Zat'azenie bremenom bolo pouzité z dovodu, ze ak by bola vyska stroja
tesne pod Zeriavom zabranili by sme rozdielu, ktory by mohol tuto technologiu potencialne
poskodit’ (kazdy zeriav ma predpisany priehyb pri zatazeni, no spolocnost’ chcela pracovat’
Tento fakt bol oznameny obidvom dodavatel'om pretoze vyska bola v pripade obidvoch
strojov obmedzujucim faktorom a muselo sa pracovat’ s alternativnym rieSenim, ktoré by
tato vysku splnilo. V pripade Rosleru bolo toto jednanie sprostredkované ceskym
zastupenim, kde bola ako alternativa vybrany Sir§i rozmer stroja, ktory by sa do haly zmestil.
Tu ale nastaval problém s celkovymi rozmermi stroja, ktoré sa nepodarilo dostat’ do
pripravovaného layoutu, kvoli Sirke susednej cesty, kde bol pldnovany transport plechov
pomocou vysokozdviznych vozikov. So spolo¢nosti Stem bol vyslany obchodny zastupca
s ktorym sa vSetky zistenia a detaily prekonzultovali a vd’aka moZnosti Gipravy dopravniku
abrazivneho média tato spolo¢nost’ zniZila stroj o takmer 500mm pod drahu mostového
zeriavu. Této Uprava mala ale vplyv na cenu stroja. V tomto pripade bolo takmer rozhodnuté
pretoZe rozmer Sirokej verzie stroja od spolo¢nosti Rdsler pokryval viac miesta v layoute
ako bolo pripustné pre optimalny transport materidlu po pracovisku a s cenovou ponukou na
urovni 367 000 € nebolo mozné konkurovat’ zakazkovej Giprave a pristupu spolocnosti Stem,

kde suma dosiahla 236 500 €.

Pred samotnym rozhodnutim spolo¢nosti o vybere tryskacieho zariadenia bola vytvorena
stthrnna tabul’ka so vSetkymi kI'i€ovymi parametrami, ktoré hrali rolu vo vybere. V tabul’ke
¢. Tabulka 21 je vidiet' vSetky vycislitelné polozky, ktoré vstupovali do vyberového

konania.
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STEM Rossler
Cena zakladniho stroje 189 300,00 247 460,00
Dopravnik manganové ocel 6320,00
Protihlukova kabina 12 800,00 48 150,00
Davkovéni Pantatec 19/500,00 19 500,00
Absolutni filtr 6 500,00
Bypass média 2 500,00 2400,00
Celkova cena [€] 230 600,00 323 830,00
Ostatni Séfmontaz 5 880,00 13 500,00
Celkové naklady na ND [€/hod.] 9,20 6,00
Celkové naklady na ND [€/rok] 15 180,00 9 900,00
Celkové naklady na abrazivum [€/hod.] 6,60 4,00
Celkové naklady na abrazivum [€/rok] 10 890,00 6 600,00

Tabul’ka 21 — Porovnanie nakladov na kupu otryskavacieho zariadenia (vlastné

spracovanie)

Okrem tychto parametrov ale existovali aj nevy¢islitelné parametre strojov. Medzi tie

pozitivne v pripade spolocnosti STEM patrili:
e Vhodna vyska stroja, ktord nekoliduje s drdhou mostového zeriavu
e Univerzalne ndhradné diely s moznost'ou vlastnej vyroby

e Moznost stroj prisunut’ k stene vd’aka dobre rieSenym dopravnikom, ktoré sa daju

vysunut’ z ¢ela stroja
e VysSia nosnost’ pasu — 350 kg/m

Na druht stranu mal tento stroj niekol’ko nevyhod, ktorymi su mensia Sirka pracovného

priestoru stroja (800mm) a relativne vysoké vyska nakladania — nutnost’ podia.
Otryskavaci stroj spolo¢nosti Rdsler mal obdobne spracované pozitiva a to:
e Nizsia nakladacia vyska — 1090mm, pri ktorej nebude potrebné pdédium

e Robustnejsie spracovanie technickych detailov stroja, ktoré vplyvaji na zivotnost

stciastok a celkovej konStrukcie
e Vyspelejsi systém separacie abraziva
e Vicsia Sirka pasu — 1000mm

Najvacsimi nedostatkami tohto stroja sa stala jeho vyska, ktord presiahla o 80mm drahu

mostového zeriavu a zdkazkova vyroba bola odhadovana v radoch stotisicov euro. Bez
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upravy by nebol mozny servis jednotlivych strojov na pracovisku (obetovanie pokrytia

pracoviska mostovym zeriavom). Dopravniky abraziva boli konStruované tak, ze ich

servis by vyzadoval pristup z kazdej strany stroja, ¢o dodatocne zvySovalo priestor

v okoli stroja, ktory sa nedal vyuzit’ inak. Nahradné diely podliehali utajeniu vzh'adom

k strazenému know-how spolocnosti a patentom, ¢o zvySovalo ich cenu a znemoziovalo

pripadna vyrobu vlastnych nahrad. Poslednou nevyhodou bola nizSia nosnost

dopravného pasu a to 250kg/m.

11.1.1 Vypocet ndkladov a navratnosti technolégie tryskania

Popis

Jednorazovy néaklad

Kazdoro¢ny néaklad

Kazdoro¢ny zisk

Naklady na stroj

230

Naklady na spustenie

10

Zvysenie pracovného

kapitalu

14

Zvysenie produktivity

82

Cena energii

-10

Néhradné diely

-15

Servisné tukony

24

Abrazivum

-11

Tabulka 22 — Néklady a zisky otryskdvacieho zariadenia Stem (vlastné spracovanie)

Do nékladov sa premietla ndkupna cena stroja, ktora bola planovana na zaciatku projektu vo

vyske 230 000€, ktora bola odpisovana v horizonte 6 rokov. Spolu s ndkupom stroja bola

zaktipeny aj odborny dozor pri instal4cii stroja v hodnote 10 000€. Dal§im z nakladov bolo

zvySenie pracovného kapitdlu o 14 000€, kde sa nachadzali vSetky skladové zasoby

zabezpecujuce bezchybnych chod stroja ako napriklad ndhradné diely alebo zasoba abraziva.

Otryskavacie zariadenie ma ako najnamahanejSiu cast’ metacie lopatky, ktoré rozmetavaja

médium a prave tato sticiastka mala vahu na servisnych tikonoch. Tu sme sa opierali o data,

ktoré nam dal dodavatel’ k dispozicii. Podobne sa pracovalo aj so spotrebou energii za 1650
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hodin prace za rok, ¢o znamenalo priblizny naklad 10 000€. Ro¢nymi nakladmi bolo hlavne

abrazivum v hodnote 11 000€ a servisné naklady za 15 000€/rok.

Na druhej strane zisky boli generované Setrenim strojovych ¢asov na bruaseni a odihlovani
kde sa hruby zisk pohyboval okolo 82 000€. Dal§im usetrenym nakladom vd’aka prichodu
tejto technoldgie st servisné tkony na naslednom pracovisku rovnania na surovo, kde ako
bolo spominané na zaciatku projektovej Casti tejto diplomovej prace a to v hodnote 24 000€
za rok. Kazdoro¢na bilancia za rok teda vychadza v zisku 70 000€.Ak scitame néklady na
zakupenie stroja, komponentov v roku 2022 a v pomere si dame zisky a Ciastky uSetrené
implementaciou tejto technologie, vysledna Ciastka je navratnost’ tejto technologie, ktora
nam vysla na 3,6 roka, ¢o bolo pri takejto investicii akceptovatel'na doba, vzhl'adom k tomu,
Ze mala aj urcité benefity, ktoré sa nedali finan¢ne ohodnotit’ ako napriklad ¢istota dielov na
vystupe zo stroja. AvSak vypocet ndvratnosti, ktord skoncila v hladine 4,6 roka, pracovala
s medziro¢nou prirdzkou a zivotnost'ou stroja 10 rokov, kde deklarovana zivotnost’ bola 20.
Takto sme si zabezpecili, ze pocitand navratnost’ zobrazuje pesimisticky nahl'ad, ktory by

v realite nemal nastat’.

11.2 Tvorba navrhov nového rozloZenia strojov

Na zaciatku celého projektu bolo hl'adané vhodné miesto na umiestnenie novej technologie
otryskavania dielov. Tento priebezny stroj s orientaénou dizkou 11 metrov a $irkou 3,8 metra
musel byt umiestneny maximalne 10 metrov od steny, kde sa nachadza filtracia. VacSou
dizkou by mohlo potrubie komplikovat’ odsavanie prachovych &astic, ktoré otryskavanim
vznikaju. Dal§im limitom bola potreba zanechat’ dostatok miesta v okoli vstupu, kde by sa
nachadzal buffer z dovodu nizkych priebeznych ¢asov a potreby mat’ jedného pracovnika na
vstupe a vystupe, ktory by ale nemohli vykonavat’ pracu celt zmenu pretoze produktivita
celého delenia je nedostacujlica na pokrytie vykonnosti otryskavacieho zariadenia. Spolu so
zariadenim bol v opciach zakupeny sekundarny filter, ktory umozioval vratit’ vzduch spat’
do haly cez zimu a klapkou medzi filtrami, ktord by slizila na odvetrdvanie cez letné
mesiace. Dovodom vyberu sekundarnej filtracie bol potrebny vysoky vykon filtracie pri
otryskavani dielov ato 11 000 m3/h, ¢o by ovplyviovalo teplotu celej haly. Primarna
filtracia ale musela byt’ vonku vzhl'adom k vysokej hlu¢nosti a to az 85dB a vyS$sej prasnosti,
ktord bola vhodnd do vyroby az po zakupeni sekundérnej filtracie (sekundarna filtracia

funguje s pragnostou Img na m3 filtrovaného vzduchu).
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Dalsim obmedzenim bolo zruienie pracoviska delenia materialu na formy (3 stroje),
z ktorého bude najviacsi stroj presunuty na pracovisko pasovych pil (PP250) s rozmermi 10,5
metra na dizku (spolu s nakladacou a vykladacou plochou) a 4,5 metra na $irku. Z tohto
pracoviska bola premiestnena d’alSia horizontalna pila PP251 na delenie materialu skrz

subezne beziaci projekt robotiky a posledna, najstarsia pila bola vyradena.

Tvorba navrhu prebiehala v niekol’kych urovniach kedy sa postupne pridavali obmedzenia,
ktoré neboli vnimané ako klIiCové. Medzi tieto obmedzenia patrili smery nakladania
jednotlivych pil, kde niektoré nemohli mat’ preinstalované dorazy, ¢o by komplikovalo
nakladanie manipula¢nou technikou. Rovnako tak dopravniky odpadu zrezania su
vystvatelné zo stroja a nachadzaju sa pod celou dizkou stroja, ¢o znamena, Ze pri pilach,
ktoré neboli jednoducho manipulovatelné (medzi jednoducho manipulovatel'né patria
vertikalne pily malého rozmeru, je mozné ich zavesit’ na mostovy Zeriav a takto vytiahnut

dopravnik) zostal priestor inak nevyuzitel'ny.

Manipulacné plochy boli pri strojoch pocitané stroma moznostami nakladania a to
najviacsou moznostou je nakladanie Specidlnym vysokozdviznym vozikom Hubtex, ktory
ma vyhodu v pohybe do vSetkych stran no stcasne je najrozmernej$im z tychto vozikov
s rozmermi 3,7m a 2,25m bez bremena ktorym boli pocitané vane obsahujice Stvormetrové
ty¢e. Dalim prostriedkom bol vysokozdvizny vozik Jungheinrich (pripadne Linde), ktory
sa pouziva na manipulaciu celych plechov 2,5x 1 meter. Samotny vozik ma rozmery 3,3metra
na dizku a 1,1 metra na §irku. Poslednou a najkompaktnej$ou manipulaénou technikou si

voziky na ktorych st palety s rozmerom 1,2 x 0,8 metra, existuji aj menSie zdkazkové

voziky, no z hl'adiska lepSej manipulovatel'nosti sme pocitali prave s vicSou verziou.

Obrazok 21 — Manipula¢na technika pouzivana na oddeleni (vlastné fotografie)
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Kazdy stroj na layoute pracoviska ma int konstrukciu, kvoli comu bola casta konzultacia
s udrzbou nevyhnuta. Stroje z hladiska udrzby tvorili niekol’ko potencialnych tuskali a to
bola rézna frekvencia vymeny dielov, ich hmotnosti, podl'a ktorej sa rozvijal aj typ
potrebného manipula¢ného prostriedku (od manipuléacie rukou az po manipulaciu mostovym

zeriavom do 5000 kg).

Stroje museli mat’ taktiez zabezpecené napajanie elektrickou energiou, ktora bola t'ahané po
stenach haly popripade v stredovej Casti haly spolu s inymi sietami, co d’alej obmedzovalo
uloZenie strojov, tak aby kable neboli tahané v chranickach po zemi, ktoré by obmedzili
moznost” manipuldcie s ruénymi vozikmi. Vzhl'adom k ndkladom a §trukture podlahy sa

neuvazovalo nad moznost'ou kéble ulozit’ pod povrch.

11.3 Popis vytvorenych navrhov

Celkovo bolo za dobu projektu vytvorenych viac navrhov, ktoré boli postupne dopiiané
o jednotlivé zmeny ziskané spitnou vézbou od pracovnikov spolo¢nosti, pripadne
spresnenim pri pripomienkovom konani alebo dodani upresiiujucich podkladov vyrobcom
otryskavacieho zariadenia. Na konci sa zaistili 3 r6zne ndvrhy, ktoré vzhladom k mnohym

obmedzeniam zo strany strojov, manipulacnych priestorov, zavesenia zeriavov a tak d’ale;j,

boli pomerne podobné.

Obrazok 22 — Prvy navrh usporiadania pracoviska Schelling a pracoviska péasovych pil

(vlastné spracovanie)

Prvy névrh obsahuje rozlozenie strojov, kde tryskacie zariadenie stoji na kraji pracoviska
pasovych pil. Toto umiestnenie vzhl'adom k velkosti a toku materidlu bolo prijaté ako
idealne vzhl'adom k tomu, ze vsetky kusy, ktoré budu nadelené musia tymto strojom prejst’
a pokracuju na pracovisko rovnania na surovo, ktoré je ihned oproti cca 12 metrov od

vystupu. Stroj musel byt umiestneny pri stene haly kvoli vzdialenosti primarneho filtra,
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ktory sa nachadza na vonkajSej strane. Oranzovou farbou st predpripravené miesta pre dve
nové vertikdlne pily, ktoré by boli pouzivané na rezanie zbytkov z plechov. Oranzovym
strojom je rovnako PP60, ktory by bol rovnakym strojom ako tym, ktorym pracovisko
disponuje. Na pracovisku sa rovnako nachadzaju stroje ako ZPS mcfv 125 (napravo od
nového stroja PP60), ktory bol zakiupeny ako ndhrada starej frézky pouzivanej na tpravu
rozmerov nezhodnych kusov a zbytkov. Na I'avej strane sa nachadzaju pily, uréené k deleniu
dlhej tyCoviny (stroj navrchu bol premiestneny z pracoviska delenia materialu na formy,
ktoré zaniklo). Dlhé kusy su totizto rovnané v kabine, ktora sa nachadza mimo oddelenia
rovnania a teda nachadza sa v najblizSej moznej vzdialenosti. Na spodnej strane pri stene
haly sa nachadzaju vertikalne pily, kde niektoré st otocené ¢elom do haly aby bolo mozné
spracovat’ kusy dlhSie ako 1 meter. V strede pracoviska boli vSetky pily s automatickym
posuvom umiestnené do tvaru hniezda, kedy by mal pracovnik nalozeny cely plech
z vonkajSej strany a vnutri by vylozil vSetky stroje s minimalnym poctom krokov. Sklad
pasov, ktory sa v stavajicom rozlozeni nachadzal na spodnom kraji pracoviska, sa po novom
nachddza v strede pracoviska tak, aby vSetky stroje mali priblizne rovnaku vzdialenost’
v pripade potreby vymeny pilového pasu. Toto umiestnenie bolo vybrané vzhl'adom k tomu,
ze najblizsie stroje mali najvyssi pocet vykdzanych minut z celého pracoviska (PP50 a PP54
maji spolu 575 minit na zmenu). Na pracovisku Schelling doSlo k zmene strojov
signifikantne, kde povodné vertikalne stroje. Vdaka snimkovaniu sme zistili, Ze sa tu
nachadza priestor na zvysenie produkcie, kedy pracovnik ¢akal na stroj. Na pracovisko boli
premiestnené dva stroje, ktoré mali moznost’ automatického chodu, pripravny ¢as bol sice
dlhsi ale rezanie celého plechu bol omnoho dlhsi ako prevadzka d’alSieho vertikalneho stroja.
Na rezanie zbytkov boli umiestnené¢ dva vertikalne stroje. Pracovisko bolo vybavené
vlastnym skladom pilovych pésov tak aby pri pripadnej vymene bol Setreny ¢as transportu
nahradného pasu na pracovisko. Povodné regély, konkrétne regal pri stene pouzivany ako
buffer bol v poslednych 4 mesiacoch skoro nevyuzivany takze sa dospelo k rozhodnutiu tieto
pozicie odstranit’. Jediny regal, ktory zostal bol regal na zbytky materialu, kde boli zhustené
poschodia zo 7 na 8 poschodi. Odstranené regalové miesta by boli pouzité v sklade hotového
materialu a vo vonkajSom sklade surového. V tomto pripade by doslo k navyseniu celkového
vyuzitého miesta na pracovisku pasovych pil z 42,5% na 50,63% teda bolo naviac vyuzitych
50m? aj po presunuti rozmernych pil na pracovisko Schelling a odstraneni starej
horizontélnej pily PP51. Pocet strojov bol takto navySeny na pracovisku Schelling o jeden
a na pracovisku pasovych pil z 15 na 17, teda celkovo by bolo celkovo na oddeleni 22

strojov.
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Obrazok 23 — Druhy navrh usporiadania pracoviska Schelling a pracoviska pasovych pil

(vlastné spracovanie)

V druhom névrhu sa pracuje celkovo s 19 strojmi, kde si na pracovisku Schelling m6Zeme
vS§imnut’ najvacSej zmeny v podobe otocenia stroja Schelling a odstranenia nepouZzivanej
casti nakladacej plochy kam sa umiestnili dve vertikalne pily a ako nova sa vlozila jedna.
Zostali zachované vsetky regéaly s moznostou pridania jedného pol'a na zbytky materialu.
Otocenie stroja Schelling bolo kvoli skrateniu trasy k tryskaciemu zariadeniu, kde sa
pracovalo s vytvorenim priechodu v stene a takto vytvoreniu novych dveri. Na pracovisku
pil sa nachadza 14 strojov, kde sa nenachadza stroj PP50, ktory bol zameneny za novy PP60

(v strednej Casti navrchu). Novym strojom v tomto pripade bola len vertikalna pila a frézka.

Obrazok 24 — Treti navrh usporiadania pracoviska Schelling a pracoviska pasovych pil

(vlastné spracovanie)

Tretim navrhom bolo usporiadanie, ktoré vzniklo ako alternativa prvého navrhu. V tomto
pripade tok materidlu z pracoviska Schelling k tryskaciemu zariadeniu iSiel skrz hlavny

vstup, ¢o znizovalo naklady na projekt. V tomto pripade ale musela byt’ odstranend jedna
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nakladacia plocha Schelling aby bol zabezpeceny manipulacny priestor pre stroj PP72 na
spodnej Casti navrhu. Na pracovisku zostal regal na vstupe pre pripadné zbytky z delenia.
Pracovisko pasovych pil pracovalo s ndvrhom kedy sa opat’ vSetky vertikalne pily nachadzali
pri stene haly, kde boli stroje postavené celom do stredu pracoviska, o skracovalo ich
materidlovy tok k tryskaciemu zariadeniu. V strede pracoviska sa nachadzali stroje
s automatickym podavanim materialu, ktoré bolo mozné I'ahko obsluzit’ pretoze jednotlivé
vystupy zo strojov boli ¢o najblizsie pri sebe. ZPS na delenie zbytkov sa nachadzala na kraji
tohto umiestnenia strojov spolu s kotucovou pilou PK58. Na l'avej strane sa nachadzaju
vSetky horizontalne pily na delenie dlhého materialu spolu s pilou PP250 prevzatou zo
zanikajuceho pracoviska delenia materidlu na formy. Celkovo pracoviska zahfiali 20

strojov.

11.4 Vyuzitie multikriterialnej analyzy na vyber optimalnej verzie

layoutu

K dispozicii méme tri pripravené navrhy rozmiestnenia strojov, kde kazdy vyuzival iny
pristup k optimalizacii pracoviska. Aby sme nasli optimdlnu verziu layoutu pre dané
pracovisko vyuZijeme viac kriteridlnej rozhodovacej analyzy. Ako prvé boli stanovené
jednotlivé vstupné kritéria podla ktorych boli layouty hodnotené. Na rozhodnutie sme
pouzili variantu DMM — Decision Matrix Method.

Hlavnymi kritériami bola servisovatel'nost’, vyuZzitie priestoru, vzdialenost’ vystupov stroja

k tryskaciemu zariadeniu a pokrytie stavajucimi Zeriavmi, ktoré by zniZilo ndklady na

premiestnenie.
Kritérium Navrh ¢.1 Navrh ¢.2 Navrh ¢.3
Servisovatel'nost’ 6 2 3
Vyuzitie priestoru 10 6 8
Vzdialenost’ vystupu | 8 10 7
Pokrytie stavajucimi | 5 6 9
Zeriavmi
Potencial navratnosti | 9 3 6
Sucet 38 27 33

Tabulka 23 — Multikriteridlna analyza (vlastné spracovanie)
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11.5 VloZenie Zeriavov do vybraného navrhu

Po rozhodovacom konani, kde bol layout layout s najvy$§sim poctom bodov vybrany bolo
potrebné umiestnit’ niektoré zo Zeriavov nanovo popripade umiestnit’ na stip s roznagacou
doskou tak, aby bola zarucend plna obsluznost’ strojov na pracoviskach. Tato ¢innost’ bola
vykondvana az po tom, ¢o sme vybrali navrh tychto pracovisk, vzhl'adom k jej pracnosti.
Rozmiestnenie na stipy a na konzoly sa zaobislo bez d’alsich investicii mimo investicie do
premiestnenia pretoZze sa nam podarilo vyuzit' vSetky stavajuce Zeriavy na pracoviskach

a nepouzivané Zeriavy, ktoré boli ulozené v sklade.

11.6 Odstranenie nedostatkov z predchadzajiuceho rozmiestnenia strojov

V tejto podkapitole budi popisané jednotlivé opatrenia, ktoré boli vytvorené aby sa

pracovisko zlepsilo aj po ergonomickej stranke.

Prvym opatrenim, ktoré bolo prijaté je vyuZivanie paletovych vozikov, ktoré sa pouzivaju
na transport narezané¢ho materidlu rovnako ako vstupného materidlu pre vertikalne pily.
Takto bolo znizené riziko, ktoré pri analyze OWAS vyslo na stupeni 3 — prijatie opatreni v ¢o

najkratSom ¢asovom horizonte. Tieto voziky si ma moznost’ vyrobit' spolo¢nost’ sama.
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Obrazok 25 - Voziky na palety (vlastna fotografia)
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Dal§im nedostatkom, ktoré bolo v analyze OWAS v kategérii 2 — nad opatrenim by sa malo
uvazovat' v blizkej buducnosti, bola nizka nakladacia plocha na stroji PP50. Vzhl'adom
k veku stroja a problémom s doddvkou ndhradnych dielov v minulosti sa uvazuje nad
vymenou stroja za novsi stroj v podobnej konstrukcii ako je stroj PP60 (horizontalna pila).
Vdaka tomuto by bol nedostatok minimalizovany vzhl'adom k vys$sej vykladacej ploche na
stroji.

Poslednym nedostatkom bola elektricka instalacia tahana v kovovych chranickéch, ktoré
zamedzovali pohybu manipulacnej techniky a rovnako predstavovali riziko poSmyknutia
vzhladom k tomu, ze povrch nebol oSetreny a v pripade zamastenia zostal Smyklavy.
Vzhl'adom k rozmiestneniu strojov po kraji pracoviska, kde sa nachadzaji rozvody v hale
podobne ako pri stredovom stipe budu stroje napajané bez potreby tahania kablov
v chranickach. Stroje mimo tohto priameho kontaktu budi napdjané v chrani¢kach

vzduchom vo vyske cca 2,5m kde nebudu zavadzat’ v prevadzke.
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12 EKONOMICKE ZHODNOTENIE PROJEKTU

Prvou ¢ast'ou nového navrhu bolo zaktipenie otryskéavacieho stroja, kde celkové naklady za
prvy rok predstavovali 254 000 €. Zakupenim tohto stroja sa pozerame na kazdoro¢ny zisk
82 000€, ktory plynie z uSetrenych ¢asov na oddeleni brasenia, kde sa usetri priblizne 10%
z &asu brasenia (toto bol vysledok testov na zagiatku projektu). Dalsou poloZkou st usetrené
naklady z udrzby klimatizécie a strojov plynuce z faktu, ze kusy budu na oddelenie rovnania
prichadzat’ ¢isté a to v sume 24 000€ ro¢ne. Navratnost’ tejto technologie bola vypocitana na
4,6 roka.

Vdaka nakupu novych strojov na delenie, ktoré pokryji ndklady taktiez spojené so
stahovanim strojov sa pozerdme na néklady vo vySke 286 000€. Vd’aka navySeniu noriem
na pracoviskach Schelling a pasovych pil je kazdoro¢ny zisk vypocitany na 145 000€. Po
zapocitani vSetkych medzirocnych ndkladov a ostatnymi ndkladmi sme sa pohybovali na
navratnosti 1,7 roka.

K zhodnoteniu musime rovnako pocitat’ aj uSetreny priestor, ktory vychadzal z navySenia
vyuzitia priestoru na pracoviskach. Tu sme zvysili vyuzitie priestoru z 44,4 na 55,9%, spolu
s uSetrenim 270m? zruSenim pracoviska delenia materidlu na formy, ktory bude vyuzity
v d’alSom projekte.

Z ergonomického hladiska sme mali dve zistenia ato zohybanie sa k materidlu pri
vertikalnych pilach (kategoria €.3), a vykladanie na stroji PP50, ktoré ndam OWAS analyzou
vyslo ako rizikova kategoria €.2. Stroj PP50 bude v buducnosti nahradeny inym strojom
vzhl'adom k jeho veku a dostupnosti dielov. Pri vertikalnych pilach buda pouzivané voziky,
ktoré boli zobrazené na obrazku ¢.Obrdzok 19 — UloZenie paliet pred vertikélnou pilouTie
nam pomozu zdvihnat paletu do vysky 90cm od podlahy, ¢o znizi uhol, v ktorom sa

pracovnik pre material ohybal.
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ZAVER

Cielom tejto diplomovej prace bolo vytvorit novy navrh layoutu oddelenia delenia
materidlu. Tento ciel vychadzal zrozhodnutia vedenia spolocnosti o nakupe novej
technologie do vybranej spolo¢nosti. Technoldgia otryskdvania nebola nikdy pouzita v tejto
spolo¢nosti, no mé vel’ky potencial usetrit’ ndklady a ¢as na nasledujuicich pracoviskach.
Tento stroj, vzhl'adom k svojim rozmerom a obmedzeniam bol zasadeny do toku materialu
prave na oddeleni delenia materidlu. Toto rozhodnutie so sebou prinieslo niekol’ko uloh
a poziadaviek, ktoré museli byt splnené. Jednou z poziadaviek bolo zvySenie vyuzitia
priestoru strojmi, ktoré sa nakoniec podarilo zvysit' o viac ako 11%. Vd’aka tomuto tispechu
boli uvol'nené pozicie na zruSenom pracovisku delenia materidlu na formy, ktoré bude slazit’
ako miesto pre nadchadzajuce projekty. Spolu s novou technoldgiou otryskdvania sa
rozmyslalo o nakupe novych strojov na delenie materidlu, vd’aka ktorym sa mohla
zafinancovat prestavba pracoviska. Tieto stroje sa nakoniec na pracoviska v navrhu zmestili
aj vd’aka mnohym obmedzeniam, ktoré museli byt dodrzané pri tvorbe navrhov.
V praktickej Casti su popisané jednotlivé procesy, ktoré urcuji fungovanie pracoviska
z hladiska zadkazkovej naplne a hodnotenia vykonu pracovisk. Analyticka Cast’ sa rovnako
zaberd vyhodnotenim z analyz pracovnikov, strojov a noriem, kde bolo d’alej priblizené
fungovanie pracovisk. Z ergonomickej analyzy pomocou metdédy OWAS sme zistili niektoré
nedostatky stdvajuceho rozmiestnenia strojov, ktoré boli napravené pri tvorbe nového
layoutu. Projektova Cast’ popisovala jednotlivé nalezitosti projektu ako je popis a ciele
projektu, jeho rizikova analyza a vypocet navratnosti jednotlivych €asti projektu. Rovnako
nechybal popis jednotlivych obmedzeni s ktorymi sa pracovalo pri tvorbe navrhov, popis ich
samotnej tvorby a vyberu pomocou multikriteridlnej analyzy bol taktieZ uvedeny. Teoreticka
Cast’ svojimi odbornymi poznatkami podopierala jednotlivé naleZitosti praktickej Casti
z hl'adiska tvorby layoutu, rozmiestnenia strojov, ergonémie na pracovisku, merania prace

a potreby zlepSovania procesov.

Tato diplomova praca mi dala moZznost’ si viac priblizit’ komplexnost’ daného projektu, jeho
porozumenie a plnenia jednotlivych vyziev, ktoré boli vyty€ené ako z odbornej Casti

priemyslového inzinierstva, tak z ekonomickej stranky jednotlivych nalezitosti projektu.
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ZAZNAMOVY LIST MOMENTOVEHO
SNIMKOVANIA

r

PRILOHA P I

7

=
=
i)
T
b4
(e]

Datum 10.11.2022

Cas 7:14:00

Zaznamenal Kubalo$

Cinnosti stroje Cinnosti pracovnika # #
1 PP 250 Behringer DE 1 1
2 PP 251 Behringer DE 0
3 PP 53 Behringer DE 0
4 PP 79 Schelling DE 1 1
5 PP77 Behringer DE 0
6 PP 252 KASTO DE 0
7 Novy Behringer DE 0
8 PP 52 KASTO DE 0
9 PP 54 Behringer DE 1
10 PP 78 KASTO DE 0
11 PP 50 KASTO DE 1 1
12 PP 60 Behringer DE 0
13 PP 59 Behringer DE 0
14 PP 76 Behringer DE 0
15 PP 51 KASTO DE 0
16 PP 55 KASTO DE 0
17 PP 57 Trennjaeger DE 0
18 PP 73 KASTO DE 0
19 PP 72 Behringer DE 0
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Z0ZBIERANE DATA Z MOMENTOVEHO

SNIMKOVANIA

r

PRILOHA P II

10

11

12

7

Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni
Déleni

Déleni

Prace na vyrobku

Arbeit am Artikel

Transport |Chuze
Spazieren

Sefizovani (Stroj)
Einrichten (Maschine)

Dokumentace
Dokumentation

Rozhovor
Gesprach

Odpocinek (piti, jidlo,
telefon, ...)
Rest (Trinken, Essen, Handy,...)

3
3
3
2
3
4
4
5



PRILOHA P III: SNIMOK PRACOVNEJ SMENY 1

Snimek pracovni smény

Stroj 1 Schelling Pracovnik Cv Snimkoval Kubalo$
Stroj 2 Sména Ranni Datum 19.08.2022
Cinnost pracovnika
Eas Ostatni Prostoj
celkovy Cas Stroje v €innosti | Produktivni éas &innosti Prostoj Vynuceny
Chaize (pro
[hh:mm:s| operace PFiprava / | Kontrola/ vybaveni Prostoj
s] [hh:mm:ss] Schelling 0 Vyroba | Sefizeni | vykazovani| Uklid | Manipulace | Transport | apod.) | €ekani |Rozhovor |nevynuceny| Pauza Popis
00554 | Ano | Ne | Ano | Ne | Ne | Ne | Ne Ne | Ne | Ne | Ne | Ne Ne |Schell pracuje 368145 od zatiatku
hot. 5ks
0:25:47 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |dokonceny plech (10ks hot)
0:02:29 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vymena za dalsi plech - cely
0:06:20 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odrez 1.ks - odpad
0:35:32 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |dokoncenie zakazky 368145
0:03:40 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vytiahnutie plechu
0:01:18 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava novej zakazky
0:08:27 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vymena platkov na kotuci
0:00:36 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Spustenie stroja zdkazka 366968
0:05:50 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odrez 1.ks - odpad
0:01:39 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano | Ne Ne Ne |cakanie na operdtora
0:10:41 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vyroba 366968
1:27:59 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez 367184 hot 42ks
0:22:08 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez 366674 hot 12 ks
0:11:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez plech 367620 hot 6 k|
0:02:14 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |novy plech - vymena
0:05:54 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odrez 1.ks - odpad
0:00:37 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano | Ne Ne Ne |cakanie na operdtora
0:33:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez zak 367620
0:02:04 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vymena plechu + manip hot ks
0:02:32 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vymena plechu
0:08:28 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odrez 1.ks - odpad
0:01:21 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne |Cakanie na operdtora
0:48:11 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |6 rezov 6ks 355959
0:16:08 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez 355959 hot 8 ks
0:32:18 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |posledny rez 362028
0:03:59 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vymena plechu + pretypovanie
0:06:01 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [odrez 1.ks- odpad
0:00:32 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano | Ne Ne Ne |Cakanie na operatora
0:17:07 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez zak 368262
0:23:13 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez plech 366742
0:03:28 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vymena plechu
0:06:08 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odrez 1.ks - odpad
0:00:32 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano | Ne Ne Ne |cakanie na operdtora
0:05:29 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez zak 366742
0:05:49 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |1rez 2ks 365926
0:23:22 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Posledny rez 365926 hot 10ks
0:00:17 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks a posuv plechu in
0:04:56 Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |uklid




PRILOHA P IV: SNIMOK PRACOVNEJ SMENY 2

Snimek pracovni smény - Schelling

Stroj 1 Schelling Pracovnik | Cv ‘ Snimkoval Kubalo§
Stroj 2 Sména__ | Ranni | Datum 16.08.2022
Cinnost pracovnika
Stroje v &innosti Ostatni Prostoj
Cas celkovy | Cas operace Produktivni &as . N i .
[hh . Cinnosti Prostoj Vynuceny Popis
Schelling [ 0 | viroba P;:;::‘el:(/ ::k'::’:i | Okiid | Manipulace | Transport c:i'ii‘e?f Hiedéni | Rozhovor | P | payza
0:02:00 0:02:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [365714 - hot 30ks predch smenou
0:06:25 0:04:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Behr priprava 367886
0:11:28 0:05:03 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |kontrola strojov a zak z predch smeny
0:16:45 0:05:17 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |odchod z pracoviska
0:20:00 0:03:15 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Uklid
0:22:00 0:02:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot kasto 366538
0:25:50 0:03:50 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava 366408 kasto
0:26:30 0:00:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip raw mag
0:28:00 0:01:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava 366408 kasto
0:31:16 0:03:16 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |uklid
0:32:20 0:01:04 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot 366538
0:33:10 0:00:50 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykdzanie zakazky
0:35:00 0:01:50 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport hot zdk
0:37:00 0:02:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot 367520
0:39:20 0:02:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava 367520 - pokracovanie
0:40:10 0:00:50 Ano Ne [ Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |uklid
0:40:50 0:00:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks 365714 sff
0:41:10 0:00:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |pitie
0:45:20 0:04:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |kontrola poradia zak
0:47:50 0:02:30 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vol ¢as
0:48:30 0:00:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |schell hot vyroba
0:49:30 0:01:00 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[manip hot zék
0:50:20 0:00:50 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip raw plechy
0:51:20 0:01:00 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na pokra¢ SFF ?
0:53:30 0:02:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |kontrola poradia zék
0:54:00 0:00:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |kontrola vyroby na strojoch
0:54:40 0:00:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Vylievanie prebyt emulzie z schell
0:54:58 0:00:18 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[manip hot ks schell
0:56:00 0:01:02 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor sklad
0:59:30 0:03:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip prip plechu schell
1:00:00 0:00:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [zahajenie zakazky
1:01:00 0:01:00 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vol ¢as
1:04:20 0:03:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hladanie plechu raw out
1:12:00 0:07:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip prip plechu schell
1:13:22 0:01:22 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |zahdjenie zékazky
1:16:58 0:03:36 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport nové voziky
1:17:54 0:00:56 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |pocitanie na kalkulacke
1:20:00 0:02:06 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[manip raw do skladu - vav
1:20:32 0:00:32 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zédkazky
1:29:20 0:08:48 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport raw plechy vzv z vonku
1:32:30 0:03:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip behr hot ks
1:33:56 0:01:26 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava pokr vyroby behr
1:37:40 0:03:44 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |jedlo + kontrola chodu strojov
1:44:52 0:07:12 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vol ¢as
1:46:20 0:01:28 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hladanie plechu raw
1:47:30 0:01:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zdkazky
1:51:30 0:04:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor Kubalo§
1:52:40 0:01:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks schell
1:53:45 0:01:05 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zdkazky
1:54:10 0:00:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor udrzba
1:56:20 0:02:10 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks schell
1:57:22 0:01:02 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava schelling 366117
1:58:40 0:01:18 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip s vozikmi
1:59:33 0:00:53 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot zék behr
1:59:55 0:00:22 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip schell odpad (1.ks)
2:00:01 0:00:06 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip s vozikmi
2:00:59 0:00:58 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot zék behr
2:07:25 0:06:26 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava zak 367630 behr
2:10:53 0:03:28 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks kasto
2:13:30 0:02:37 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zakazky
2:15:00 0:01:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport hot zdk
2:15:50 0:00:50 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zdkazky
2:17:10 0:01:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip s paletami
2:19:35 0:02:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip so zbytkami
2:20:20 0:00:45 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykazanie zdkazky
2:22:44 0:02:24 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava nova zak
2:23:44 0:01:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[manip hot ks
2:24:11 0:00:27 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip odpad
2:25:30 0:01:19 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor udrzba
2:29:00 0:03:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava plechov schell
2:29:35 0:00:35 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip odpad
2:30:10 0:00:35 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |pitie
2:33:42 0:03:32 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor sklad
2:36:35 0:02:53 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hladanie raw matin
2:37:30 0:00:55 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |¢itanie rozpisu
2:41:37 0:04:07 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hladanie mat out
2:42:50 0:01:13 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip odpad
2:44:10 0:01:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |upratanie plochy schell + manip hot
2:47:33 0:03:23 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vol cas
2:50:43 0:03:10 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hotovd zak 367195
2:50:44 0:00:01 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Start nova 367 202
2:55:00 0:04:16 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot zak




PRILOHA P IV: SNIMOK PRACOVNEJ SMENY 2 -
POKRACOVANIE

2:59:00 0:04:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |prip behr 367886

3:00:00 0:01:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor Kubalo§

3:04:20 0:04:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip raw mat schell

3:05:10 0:00:50 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip 1. ks odpad

3:11:31 0:06:21 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip so zbytkami

3:11:56 0:00:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |uklid

3:13:05 0:01:09 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip so zbytkami

3:15:10 0:02:05 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor sklad

3:17:30 0:02:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykdzanie zakazky

3:19:37 0:02:07 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [hladanie sklad in

3:20:19 0:00:42 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |kontrola rozpisu

3:21:50 0:01:31 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks behr

3:23:20 0:01:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |prip na pokratovanie behr
3:24:20 0:01:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip s emulziou

3:35:00 0:10:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [Kubalo$ - Gury¢a - rozhovor
3:37:50 0:02:50 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip hot ks kasto (366408)
3:40:22 0:02:32 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na pokra¢ vyroby
3:41:31 0:01:09 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |uklid

3:42:16 0:00:45 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip so zbytkami

3:43:32 0:01:16 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks schell

3:43:50 0:00:18 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [pitie

3:54:06 0:10:16 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [volas

3:55:31 0:01:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[transport hot ks - vzv

3:59:30 0:03:59 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip hubtex

4:10:01 0:10:31 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport vozikov - vzv

4:13:26 0:03:25 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na vymenu platkov
4:14:11 0:00:45 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Schell stop vymen platkov
4:15:20 0:01:09 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vymena platkov - vy€istenie priestoru
4:22:50 0:07:30 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [vymena platkov

4:23:18 0:00:28 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Spustenie schell

4:25:01 0:01:43 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks behr (367886)
4:26:25 0:01:24 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |prip na pokracovanie behr
4:29:00 0:02:35 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [odchod na obed - schell pracuje
4:48:00 0:19:00 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [Schell STOP - podla zapsi
4:59:00 0:11:00 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |Start plech novy 367202 hot 22ks
5:07:10 0:08:10 Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[schell stop

5:21:00 0:13:50 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |dok zak 367 202 2ks + 1ks 367313
5:21:01 0:00:01 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |pokracovanie na plechu zék 367313
5:28:59 0:07:58 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip na schell raw

5:35:02 0:06:03 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks + odpad

5:39:00 0:03:58 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykdzanie zakazky

5:40:20 0:01:20 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [transport hot zdk s vzv

5:49:53 0:09:33 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip so zbytkami

5:50:30 0:00:37 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |rozhovor mistr

5:52:34 0:02:04 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |hot ks behr

5:54:31 0:01:57 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava - pokr zékazky behr
5:58:15 0:03:44 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |volcas

6:04:40 0:06:25 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [rozhovor Hrizek

6:15:10 0:10:30 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[schell stop 367313 hotova
6:16:32 0:01:22 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport kotica a pouZ platkov
6:19:19 0:02:47 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava schelling 368048
6:19:20 0:00:01 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |schell start 368 048

6:23:26 0:04:06 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks 367313

6:25:35 0:02:09 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip so zbytkami

6:25:52 0:00:17 Ano Ne Ne Ne Ne Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |schell stop

6:36:13 0:10:21 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [volcas

6:38:58 0:02:45 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [behr manip hot ks

6:40:25 0:01:27 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na pokr zékazky behr
6:42:30 0:02:05 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip hot kasto

6:45:38 0:03:08 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na pokracovanie kasto 366408
6:48:25 0:02:47 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip raw schell 368056
6:53:47 0:05:22 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [manip so zbytkami

7:15:10 0:21:23 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [rozhovor Kubalo$

7:18:27 0:03:17 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vol ¢as

7:19:05 0:00:38 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykdzanie zakazky

7:21:21 0:02:16 Ano Ne | Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [hot ks behr

7:29:01 0:07:40 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |priprava na pokr zakazky behr
7:30:15 0:01:14 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |transport platkov na pracovisko
7:40:10 0:09:55 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [rozhovor Kubalod

7:51:03 0:10:53 Ano Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |[schell stop - koniec vyroby
7:55:41 0:04:38 Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne |manip hot ks schell 21ks 368048
7:56:30 0:00:49 Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne |vykdzanie zakazky

8:00:00 0:03:30 Ne Ne Ne Ne Ne Ano Ne Ne Ne Ne Ne Ne Ne [uklid




