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ABSTRAKT

Ciel'om diplomovej prace je pomocou principov lean managementu zostihlenie pracoviska
montaz a eliminacia foriem plytvania vo firme Ultraplast s.r.o. . Projekt je tvoreny literar-
nou rozpravou z dostupnych zdrojov z oblasti priemyselného inzinierstva, Stihlej vyroby
ako aj metodoldégiou DMAIC. V praktickej Casti sa nachddza navrh optimalneho usporia-
dania pracoviska z hladiska ergonomie, ktoré by malo zaistit’ pozitivny vplyv na skratenie
priebeznej doby vyroby a na ucinnost’ cyklu procesu. Na zaklade prevedenych analyz by
malo skratenie priebeznej doby firme umoznit’ rychlejsie reagovat’ na poziadavky zakazni-

ka a priniest’ pozitivny vplyv na pokles zasob.

Klagové slova: Lean management, DMAIC, Spagetovy diagram, Diagram SIPOC, VSM

ABSTRACT

The goal of this diploma thesis is to use the principles of lean management to lean work-
place and eliminate forms of waste in the company Ultraplast Ltd. . The project consists of
literary debate of the available resources of industrial engineering, lean manufacturing and
the DMAIC methodology. In the practical part there is a proposal of the optimal arran-
gement of workplace in terms of ergonomics that would ensure a positive impact on shor-
tening lead times and the efficiency of the process cycle. By converting an analysis, just
shortening the lead time should allow the company to respond more quickly to customer

requests and bring a positive influence to decrease in inventories.

Keywords: Lean management, DMAIC, Spaghetti diagram, Diagram SIPOC, VSM
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UvVOoD

Pri spracovani diplomového projektu bola zvolena problematika zvySenia vykonnosti mon-
tazneho pracoviska. Rastuci vyznam technologii, metod, nastrojov a principov $tihleho
myslenia spolu zo znalostami $pickovych odbornikov sa stavaji Coraz viac neodmysli-
telnou sucastou kazdej firmy. V ddsledku toho sa firmy dostavaju do zlozitého konku-
rencného boja, kde jedind chyba méze znamenat’ ich zanik. Neustaly tlak zo strany zékaz-
nikov na ceny, rychlost’ dodavok a ich poziadavky na inovaciu vyrobkov, veda ku skrate-
niu inovaénych cyklov a hl'adaniu spésobov, ako tieto poziadavky uspokojit. Spdsob, kto-

ry nam umozni priblizit’ sa k splneniu tychto poziadaviek je prave koncept Stihlej vyroby.

V diplomovej praci budem vypracovavat’ navrh, ktory by viedol k zostihleniu pracoviska
montaZe na vyrobu nosiov lyzi. Sucast'ou prace bude taktiez implementacia metdd a na-
strojov lean managementu, ktoré by firme umoznili drzat’ krok s konkurenciou a viedli by
Kk znizeniu mnozstva zasob, skrateniu priebeznej doby a k zvySeniu ucinnosti cyklu proce-
su. Z doévodu rozsahu vyrabaného sortimentu, ktory podlieha sezonnosti, sa budem d’alej

zaoberat’ iba montdznym pracoviskom nosicov lyzi.

V teoretickej Casti bude Citatel oboznameny s problematikou z oblasti vyvoja remeselnej
vyroby ku §tihlej vyrobe a pozornost budem venovat’ aj vyrobnému systému firmy Toyota,
z ktorej vznikol koncept §tihlej vyroby. Nasledovat’ bude charakteristika $tihleho podniku a

metddy a principy, ktoré je mozno vyuZit pri optimalizacii a zoStihleni pracoviska.

V analytickej Casti bude nasledovat’ popis samotného procesu montaze u firmy Ultraplast
s.r.o. . K identifikacii a analyze bude vyuzita metodologia DMAIC, ktora umoznuje syste-
maticky zlepSovat’ procesy a efektivne riesit’ problémy. V prvej fazi DMAIC bude pomo-
cou Projektovej listiny zachyteny rieSeny problém a stanoveny ciel’ projektu a jeho metri-
ky. Dalej bude pouzity diagram SIPOC délezity pre zachytenie hranic procesu a lepsie
znazornenie vstupov. Vo faze Merat’ bude nasledovat’ podrobny popis, ¢o sa vo firme bude
merat’, akym sposobom a kto bude thto funkciu vykonavat’. V d’alSej faze s nazvom Analy-
zovat’ bude vyuzity Spagetovy diagram doleZity na zachytenie stiasného toku materidlu a
pohybu pracovnikov. K meraniu priamych ¢asov nam posluzi chronometraz ako aj proces-
na analyza a na zaklade ziskanych dat pristapime k zostaveniu diagramu taktu i diagramu

pridavajicemu a nepriddvajucemu hodnotu vyrobkov.

Na zéaver diplomového projektu bude predstaveny navrh metdd a nastrojov, ktoré by mali

viest’ k zlepSeniu sucasného stavu. Najskor bude navrhnuté nové usporiadanie pracoviska,
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ktoré bude zodpovedat’ stanovenym ergonomickym poziadavkam. Nasledovat’ bude navrh
usporiadania dielov, prepraviek a boxov na pracovisku montaze. Pri navrhu nového
usporiadania pracoviska bude zavedena metoda 5S a vizualny management, ktoré budia
viest’ k vytvoreniu organizovaného a prehl'adného pracoviska. Dosiahnuté vysledky budu

overené a projekt bude uzatvoreny.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA DIPLOMOVEJ PRACE

Ciel'om diplomového projektu je zostihlenie a zefektivnenie pracoviska montdze nosicov
lyzi vo firme Ultraplast s.r.o. . ZoStihlenie pracoviska by malo pozostavat’ z navrhu opti-
malneho usporiadania pracoviska tak, aby zodpovedalo ergonomickym poziadavkdm a
minimalizovala sa nadmernd inava a fyzicka ¢i psychické zataz pracovnikov. Tieto zmeny

by mali viest’ k eliminacii plytvania a zvySeniu vykonnosti a produktivity.

Navrhnuté pracovisko by malo zvysit’ schopnost’ firmy rychlejsie reagovat’ na poziadavky

zakaznika a taktiez by sa mala skratit’ priebezna doba vyroby produktu aspoii o 10%.

Sucasne zo skratenim Casu potrebného k vyrobe produktov sa ocakava skratenie vzdiale-

nosti pri preprave a prenasani dielov aspoi o 20%.

Aby som bola schopnd tieto stanovené ciele splnit’, budem pri zosStihlovani pracoviska

montdz postupovat’ nasledujiicim spdsobom :

v' identifikujem proces montaze

zmapujem sucasny stav a zaznamenam potrebné data

prevediem analyzu ziskanych dat

identifikujem kritické miesta vo vyrobe

navrhnem zmeny , ktoré by mali viest’ k splneniu zadanych cielov

vytvorim mapu budtceho stavu

AN N N N R

popiSem prinosy navrhnutého stavu
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. TEORETICKA CAST
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1 VYVOJ OD REMESELNEJ K STIHLEJ VYROBE

Od roku 1880 bola v automobilovom priemysle uplatiovana remeselna vyroba. Vyrabalo
sa v malom mnozstve a ceny automobilov boli vysoké. U tohto druhu vyroby boli zna¢né
poziadavky na vysoku kvalifikaciu pracovnikov. Pracovnici ru¢ne montovali k sebe jed-
notlivé Casti automobilov, preto kazdy automobil, ktory sa vyrobil bol unikat. Po remesel-
nej vyrobe nastipila hromadna masova vyroba, ktora reagovala na zvySeny dopyt po au-
tomobiloch. Rozvoj hromadnej vyroby je spojeny s menom Henry Ford a so zavedenim
pasovej vyroby. Prave vd’aka tejto vyrobe bolo mozné vyrobit’ miliony rovnakych automo-
bilov pocas jedného roka a s mensimi nakladmi. Vel'ké ispory z rozsahu boli najviac¢Sou
Fordovou konkurenénou vyhodou a priviedli ho do popredia automobilového priemyslu.

(Womack, 2009, s. 147)

1.1 Vyrobny systém spolo¢nosti Toyota

Vyrobny systém firmy Toyota znamy ako Toyota Production System (TPS) vznikol ako
reakcia na existujucu situdciu na trhu automobilov. Umoznil japonskym firmam ziskat
dolezitu konkuren¢nu vyhodu a predstihnut’ ostatnych vyrobcov z inych zemi. (Kerkovsky,

2011, s. 49)

Po 2. svetovej vojne bola efektivna vyroba automobilov eSte dolezitejsia, preto bol Taiichi
Ohno povereny zvySovanim produktivity. Podarilo sa mu spojit’ koncept Just in Time
s principom Jidoka. Po navSteve USA sa inSpiroval americkymi supermarketmi a navrhol
podla nich koncept Kanban. Taiichi Ono sa u€il zlepSovaniu kvality od Williama Edwarda
Deminga. Na kazda vyrobnu fazu bolo pozerané ako na kone¢ného zakaznika.(Fiala, 2012,

5. 186)

Toyota vsak c¢elila viacerym problémom:
v" domaci trh bol maly a Ziadal $iroké spektrum automobilov
v' vojnou zni¢ena japonska ekonomika potrebovala kapital
v' svetovy trh bol zaplaveny vyrobcami automobilov, ktori chceli rozsirit” svoj trhovy

podiel aj na Japonsko a obranit’ svoje trhy proti Japonskému exportu

RieSenim tychto problémov bol podl'a Likera (2008, s. 32) vyrobny systém Toyota alebo
Stihla vyroba, ktora bola postavena na dvoch zakladnych piliéroch :
v’ pruzni zamestnanci a procesy

v' tvorivé myslenie, invencie, zlepSovanie
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Zakladnou myslienkou sucasného vyrobného systému je eliminacia akéhokol'vek plytva-
nia. V sucasnosti podl'a Tibenského (2013, s. 64) vyrobny systém spolo¢nosti Toyota stoji
na dvoch zakladnych piliéroch a to:

v' Justin Time

v' Jidoka

1.2 Just-in-Time

Zakladnou myslienkou celého vyrobného systému Toyota je vyrabat’ len to ¢o je potrebné,

V potrebnom mnozstve, v pozadovanej kvalite a potrebnom termine. (Glasl, 2012, s. 11)

TPS

KVALITA NAKLADY DODANI(
ZIVOTNI PROSTREDI  BEZPECNOST MORALKA

JUST-IN-TIME JIDOKA
ODSTRANENI LIDE A TYMOVA PRACE GENCHI
PLYTVANI \/ GENBUTSU
VYROBNI ANDON
TAKT NEUSTALE ZLEPSOVANI
POKA-YOKE
KANBAN
5 OTAZEK
SMED SNIZOVAN( ZTRAT PROC
HEIJUNKA KAIZEN STANDARDIZACE

Obrazok 1 Piliére vyrobného systému Toyota (Grasseova, 2008, s. 47)
Pre dosiahnutie zédkladnych principov sa koncepcia Just-in Time opiera o nasledujuce pris-
tupy:
Planovanie a vyroba na objednavku
Vyrabanie malych sérii — kazdy vyrobok ako samostatna objednavka
Eliminacia plytvania
Zaistenie plynulych materialovych tokov
Zaistenie kvality
Respekt voci zakaznikom
Eliminécia prostojov

Udrzanie dlhodobej stratégie (Dupal’, 2006, s. 39)

N N N N N N AN
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Tato metoda je zaloZzend na zosuladeni pracovného harmonogramu. Pri vyrobe dochddza
k vyrovnavaniu objemu a mnozstva vyrobkov. Vyrobky niesu vyrabané podl'a datumu ob-

jednania, ale podl'a celkového mnozstva objednavok za urcité obdobie.

K tomu aby boli veci v spravnu dobu a na spravnom mieste sa pouziva kanbanova karta.
Ta sluzi k vyziadaniu dielov podla aktudlnej potreby. Zasoby sa vo firme udrzuju na mi-
nimalnej trovni a skorej ako je treba sa prevedie doplnenie za pomoci JIT (Mateides, 2011,
s. 56)

ST

Obrazok 2 Systém vyroby a) systém tlaku, b) systém t'ahu (Paska, 2010, s. 57)

1.3 Jidoka

Jidoka v preklade znamena automatizaciu a je mozné ju popisat’ ako automatizaciu s I'ud-
skym dotykom. Na kazdom pracovisku je kontrolovana kvalita pred predanim vyrobku na
nasledujtce pracovisko. To umoziuje strojom a pracovnikom detekovat’ nenormélny stav a
ihned zastavit’ stroj alebo ¢innost’. Po zastaveni prace sa ihned’ hl'ada pric¢ina problému.
(Kapsdorferova, 2010, s. 87)
Jidoku dopliujt aj d’alsie dolezité prvky:
v Genchi Genbutsu (najde sa zdroj problému, vyhodnoti sa a pracovnik sa snazi po-
chopit’, preco tento problém vznikol)
v" Andon tabula (vizualiza¢ny prostriedok, ma podobu elektronickej tabule a zobrazu-
je stav vsetkych produkénych liniek vo vyrobe)
v Standardizdcia (vytvorenie §tandardizovanych pracovnych uloh)

v Kaizen (zivotna a nikdy nekonciaca cesta Toyoty, neustale zlepSovanie a zdokona-

lovanie pracovnych postupov zo strany pracovnikov) (Svozilova, 2009, s. 9)
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2 CHARAKTERISTIKA LEAN PODNIKU

Lean podnik

SN N

Stihly vyvoj Stihla vyroba Stihla administrativa Stihla logistika

Obrazok 3 4 zakladné piliére Lean podniku (vlastné spracovanie)

Lean podnik je predovSetkym tvoreny 'udmi, ich znalostami a motivaciou. Len l'udia zais-
tia podniku dlhodobli konkurencieschopnost a preZitie, pretoZe najvdcsie bohatstvo sa

skryva v 'udoch a ich schopnosti mysliet’.

2.1 Ciele Lean podniku

v Zlepsenie kvality: do takej miery, aby vyrobky a sluzby spiiiali priania a potreby
zakaznikov

v Elimin4cia strat: strata je ¢innost, ktord vyzaduje ¢as, zdroje alebo priestory a vy-
robku alebo sluzbe neprinasa pridanti hodnotu

v' ZniZenie celkovych nakladov: pri znizovani nakladov je d6lezité v podniku vyrabat
len podl'a dopytu zakaznika a zamerat’ sa na produkty s vysokymi nakladmi (Sinay,
2008, s. 63)

2.2 Stihla vyroba

Vyrobny systém firmy Toyota sa stal zdkladom pre vytvorenie ostatnych vyrobnych sys-
témov. Ich koncept je dnes zndmy ako ,,Stithla’” vyroba a je zalozeny na pruznej vyrobe,
ktora reaguje na poziadavky zakaznika a na jeho uspokojenie potrieb. Dopyt zakaznikov je
riadeny decentralizovane, prostrednictvom flexibilnych pracovnych tymov a pri nizkom

pocte na seba nadvazujucich stupiiov. (Sedlak, 2011, str. 156)
Zavadzanie $tihlej vyroby vedie K tomu, Ze vyrobcovia prestavaju plytvat’ so svojim ¢asom
a hlavne ¢asom zékaznikov. Prepdja sa pohl'ad zdkaznika s pohl'adom vyrobcu. Prestava sa

vyrabat’ pre trh, ale za¢ina sa vyrabat’ pre kone¢ného spotrebitel’a. (Metzen, 2012, str. 39)

Stihlu vyrobu mozeme podla Skalika (2009, str. 56-63) charakterizovat’ ako novy spdsob

myslenia vo vyrobe. Vedie k vykonu uspokojivej prace a k usiliu premenit’ plytvanie do
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hodnoty. Pri takejto vyrobe dochadza ku skracovaniu priebeznych ¢asov prostrednictvom
eliminacie plytvania. Skratenie casov vedie k rychlejSiemu dodaniu vyrobkov zakaznikovi
pri vysokej kvalite a nizkych nakladoch. Stihla vyroba maximalizuje pridana hodnotu pre
zékaznika. Zostihlenie je cesta k vyrobe viacerych produktov, ktoré vyrabame s nizkymi
nakladmi a pri efektivnom vyuziti pracovnych ploch a vyrobnych zariadeni. (Jankura,
2006, str. 159)

Stihla vyroba ndm poskytuje cestu K tomu, robit’ viac s menej (s mensim Pudskym usilim,
s menej zariadeniami, s krat§im ¢asom a s mensim priestorom). Prinasa zo sebou cestu, ako

vytvorit’ iplne novu organizaciu l'udskej prace. (Terek, 2009, str. 64)

Stihla vyroba zefektiviuje innosti spojené s vyrobou a eliminuje v nich plytvanie vo viet-
kych cCastiach vyroby. Vystupom je skratenie priebeznej doby vyroby, redukcia rozpraco-
vanosti a zasob, zniZenie ndkladov a rast kvality pomocou metdd a technik priemyslového

inzinierstva. (Trebuna, 2009, s. 45)
2.3 Pat principov Stihlej vyroby
2.3.1 Princip tahu (pull)

V principe tahu je kazdy pracovnik zodpovedny za zaistenie poZiadaviek pre d’alSie stupne
vyroby a nasledujuci stupeinl sa tak stava internym zdkaznikom. Hlavnou vyhodou tohoto
principu je vyrazné znizenie vyrobnych nakladov v dosledku skratenia priebeznych vyrob-

nych dob a znizenie medzioperaénych zasob.(Mauer, 2007, str. 69-71)

Produkt je dodavany v okamihu zauymu zakaznika ( kedy si zdkaznik sdm o dany produkt
poziada ). Zakaznik si k sebe taha produkt v dobe, kedy ma o ftho skuto¢ny zaujem. To
vedie nasledne k tomu, Ze vo firmach sa produkt musi vyrabat’ rychlo a v malych davkach.

Tym nedochadza k hromadeniu zasob na sklade. (Paska, 2010, str. 96-102)
2.3.2 Princip zamedzeniu plytvania a optimalizaciu hodnototvorného ret’azca

Princip zamedzeniu plytvania je zamerany na optimalizaciu procesov a uspokojenie zakaz-
nika. Vsetky aktivity v hodnototvornom retazci sa posudzuju podla schopnosti vytvorit
hodnotu pre zdkaznika. Aby mohla byt potreba zdkaznika uspokojend, musime odstranit’

vSetky formy plytvania. Pre zaistenie Stihlosti sa musia optimalizovat’ vSetky aktivity vo
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vnutri podniku a celd hodnototvorna siet’ vyrobkov. Tento princip by mal viest’ k tesnej

spolupraci subdodavatel'ov s distributormi. (Fiala, 2011, str. 159)
2.3.3 Princip zamerania sa na podstatné aktivity a k'a¢ové schopnosti

Tento princip v sebe ukryva zhodnotenie a kritické preverenie vSetkych aktivit, ktoré pri-
davaji a nepridavaji hodnotu v hodnototvornom retazci. O pridanej hodnote rozhoduje
sam zékaznik, pretoze on sam stanovi, v akej kvalite, mnozstve, termine a cene je ochotny

vyrobok zakupit’.(Basl, 2008, str. 110)

2.3.4  Princip plynulého toku

Ako prvy objavil potencidl toku Henry Ford pri hromadnej vyrobe automobilov. Jeho me-
tody fungovali u vel'kych objemov produktov, pri pouziti rovnakych dielov a pri vyrobe
rovnakého typu automobilu po obdobie niekolkych rokov. Po druhej svetovej vojne
Taiichi Ohno a Shigeo Shingo hl'adali prilezitost, ako vytvorit’ plynuly tok aj u maloséri-
ovej vyroby. Plynuly tok bol zaisteny rychlou zmenou nastrojov a pomdcok ako aj rychlym
zoradenim strojov. Len tak bolo mozné zaistit’ plynulost’ pri vyrobe rozdielnych produktov.

(Haluskova, 2008, str. 57)
2.3.5 Princip nepretrzitosti (dokonalosti)

Znamena, Ze zlepSovanie je nepretrzity proces, ktory prebieha kontinudlne a nikdy neskon-
¢i. Dolezita je transparentnost’, to znamend, ze kazdy z dodavatel'ov, distribitorov, zdkaz-
nikov a zamestnancov moze vidiet’ vSetko a je teda najjednoduchsie odhalit’ lepSiu cestu
k tvorbe hodnoty. Tah a tok su najdolezitejsie techniky, ktoré vedu k zlep3eniu jednotli-
vych pracovnych vykonov na pracovisku. Zamestnancom prindsa okamzitu spétni vizbu o
vyvoji produktu a o vSetkom, €0 sa S produktom stane od vyroby az po dodanie zdkazniko-
vi. Umoziluje zamestnancom vidiet, ako vyrobok alebo sluzba dokéaze uspokojit’ pozia-

davky kone¢ného spotrebitel’a.

2.4 Prvky Stihlej vyroby

Kosturiak a Frolik na zéklade svojich skusenosti s implementaciou §tihlej vyroby v desiat-

kach podnikov definovali prvky stihlej vyroby, ktoré st zobrazené na obrazku ¢. 4.
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Kanban, Pull,
synclhronizadia,
vyvazeny tok

TPM,
rychle zmeny,
edukcia divok

tihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,

Adanazanent toku
. vyt obné bunky

hodnot

Kaizen

Obrazok 4 Prvky stihlej vyroby (Kosturjak; Frolik, 2006)

2.5 Metody optimalizacie a zoStihlenia vyroby

Medzi zakladné metddy patri: (Trebuna, 2008, str. 42-49)

v

Pochopenie hodnoty z hl'adiska zakaznikov: malo by sa vyrabat iba to, ¢o zakaznik
skuto¢ne chce v pozadovanom mnozstve a ¢ase

Mapovanie hodnotového toku: analyza jednotlivych procesov a ich roztriedenie na
procesy, ktoré pridavaju a nepridavaju hodnotu pre zdkaznika

Znizenie plytvania: z podniku by sa mali odstranit’ vSetky procesy, ktoré neprida-
vajui hodnotu vyrobku a spdsobuju plytvanie

Plynuly tok (Just-in-Time): systém toku vyroby, v ktorom je pri nasledujacom pro-
cese vZdy odobrané len také mnozstvo surovin alebo materidlu, ktoré je potrebné
pre d’alSiu vyrobu

Zavedenie systému Kanban: pre podnik znamend, Ze nepotrebné diely st vyrabané
Vv pozadovanom ¢ase a mnozstve. K doplianiu dielov dochadza aZ po ich odobrani
z regalu

Redukcia ¢asu potrebného na vymenu néstroja (SMED): postupné zniZovanie ¢asu
potrebného na vymenu nastrojov pod hranicou 10 minut

Standardizacia vyrobnych postupov: vytvorenie flexibilného pracoviska s ohl’'adom
na dobu cyklu kazdej operacie a Takt time

Organizacia pracoviska (5S): metoda, ktord vedie k dosiahnutiu organizovaného

pracoviska. Vplyva taktiez na Cistotu, bezpecnost a disciplinovanost’ na pracovisku

Tabulka 1 Metody vyuZzivané k zoStihleniu procesov (vlastné spracovanie)

Protiopatrenia alebo

KPucové otazky Typické problémy

analyticky nastroj

v" Dodéavky v momente potreby v VSM

Ako dosiahnut’ JIT? v" Nedostatok/nadbytok zasob v' Redukcia ¢asov
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v Lead-time v Kanban
v' Chyby produktov v Detekcia abnormalit
Ako zaistit’ kvalitu? v' Vyroba zmetkov v" Odstavenie stroju

v/ Hradat priinu u pracov-
nika a stroja
v' Prepracovanie vyrobkov

AN
AN

Prostroje Analyza plytvania/OEE

AKko stabilizovat’ proces? v' Produktivita kapitalu v' Redukcia Casov

v Vyroba zmetkov
v/ Hradanie problému

v Produktivita pracovnikov v' Pracovné instrukcie
AKo Standardizovat’ v Prepracovanie vyrobkov B
v' Standardizacia
pracu?
v' Bezpetnost v' Analyza pohybov
v' Opakované problémy v' PDCA Diagram
AKo udrzat’ zlepSovanie? v" Nedostato¢na informovanost’ v Ishikawov diagram

v" Prevencia opakovania
problému
v’ ZIé rieSenie problému

2.5.1 Pochopenie hodnoty z hPadiska zakaznika

Hodnota je definovana v zavislosti od konecného zékaznika, je vytvorend vyrobcom a je
vyjadrena Specifickou cenou, terminom a typologiou produktu. Definovanie hodnoty u
produktu zacina hned’ vo faze jeho navrhu. Pokial’ poskytuju firmy nekvalitné vyrobky
alebo sluzby, ktoré nevytvaraju hodnotu, oznacujeme tento vyrobok slovom muda (plytva-

nie). (Laco, 2007, str. 18)
Pochopenie pridanej a nepridanej hodnoty z hl'adiska vyrobného systému Toyota:

v Cinnosti pridavajiice hodnotu — transforma¢ny proces ma rozhodujiici vyznam pre
vyrobok alebo sluzbu, za ktoru si zakaznik plati

v Cinnosti nepridavajiice hodnotu — tieto &innosti tvoria stratu, ide o vietky ¢akacie
doby alebo prepravu vyrobkov

V' Cinnosti nepridavajiice hodnotu, ktoré sii vyzadované — jedna sa o pracu alebo

vedl'aj$iu pracu, do ktorej patria previerky dat, kontrolné systémy, priprava doku-
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mentacie, podnikatel'ské aktivity. Tieto ¢innosti su dolezité pre spravny chod firmy.

(Kerkovsky, 2011, str. 69)

Podl'a Jamesa P.Womack a Daniela T. (2007, str. 240) je mozné navrhnut’ upravy, pomo-
cou ktorych je mozné priblizit’ sa prianiam zakaznikov a definovat’ hodnotu, ktort zakaz-

nik pozaduje. Medzi tieto principy patri:

v' Riesit’ problém zakaznika komplexne

Neplytvat’ casom zakaznika

Poskytovat’ to, o zakaznika uspokoji

Poskytnut’ hodnotu prave tam, kde ju zédkaznik pozaduje
Poskytnut’ hodnotu prave vtedy, kedy ju zakaznik pozaduje

Poskytnat’ hodnotu, ktoru si zdkaznik skuto¢ne praje

RN NN SR

Riesit’ neustale problémy zakaznika

2.5.2 Metoda Kaizen

,,Kaizen je posolstvo na zlepSenie. Vychadza z poznatku, Ze neexistuje zavod bez problé-
mov. Riesi problémy zavedenia podnikovej kultury, v ktorej kazdy moze beztrestne priznat

pritomnost probléemov. "’
Masaaiki Imai

ZlepSovanie je v skuto¢nosti pomaly a dlhotrvajici stupiiovity proces. Kaizen sa sustred’u-
je na neustale zlepSovanie, ktorého vysledky su identifikovatel'né postupom ¢asu. Uspoko-
jenie s aktualnou situdciou v organizécii stipencov Kaizenu neuspokojuje: v kazdom pri-
pade je priestor pre zlepSenie. Aj ten najmensi krok vpred ma zmysel. V Japonsku st indi-
viduéalne pozicie vnimatelné prostrednictvom delenia do urcitych aktivit medzi dve za-
kladné zlozky, ktorymi su udrzba a zdokonalenie. Hlavny ciel’ manazmentu Kaizen je zlep-
Senie platnych opera¢nych Standardov, zlepSovanie ¢innosti vo vztahu k vyvoju organiza-
cie, poziadavkam zakaznikov a ku konkurencii. Na druhej strane, zamestnanec s nedosta-
tocnou odbornost’ou by sa mal viac venovat’ dodrziavaniu inStrukcii a prevadzkovych Stan-

dardov (Obrazok €. 5). Zdokonalenie a udrzbu je nutné vykonavat’ paralelne.
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Vrcholovy manazment Zdokonalenie

Stredny manaZment
Veduci pracovnikov

Pracovnici

Obrazok 5 Vnimanie pracovnych pozicii v Japonsku (Marek, 2009, str. 94)

Pre uspesnu realizaciu metddy Kaizen existuju urcité systémy:

4 Zikaznicka orientacia %+ Zlepsovanie kvality

4+ Absohitne riadenie kvality #+ Minimalizicia zisob
+ Automatizicia 4+ Just in Time

+ Knizky kvality <+ Bezporuchova vyroba
% Disciplina na pracovisku + Aktivita malych skupin
% Absohitna udrzba + Kooperativne price

Obrazok 6 Klasicky model metédy Kaizen (vlastné spracovanie)

2.5.3 Value Stream Mapping

Zéakladnou metodou pouzivanou na zostihlenie pracoviska je mapovanie hodnotového to-
ku, ktoré vzniklo z anglického slova Value Stream Mapping. Da sa vyuzit' vo vSetkych
podnikovych oblastiach, ¢1 uvazujeme logistiku alebo vyvoj. Velkou vyhodou je jednodu-
chost’ a rychlost. Mapa sa kresli pre klicové komponenty alebo skupinu vyrobkov.

K zostaveniu mapy sta¢i obycajny list papiera, pero a guma. (Gluchmanova, 2009, str. 63)

Hodnotovy tok v sebe zahfia vSetky ¢innosti od navrhu, objednania, vyroby az po dodanie

produktov alebo sluzby kone¢nému zakaznikovi.
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Tok materidlu od dodavatel'a | Premena surovin na hotové Tok informécii na podpo-

az po dodanie zédkaznikovi vyrobky ru toku materialu

Obrazok 7 Jednotlivé Casti ¢innosti VSM (vlastné spracovanie)
Rola mapovania hodnotového toku v stihlej vyrobe znamena:

Definicia hodnoty tak, ako je vnimané zakaznikom
Zmapovanie sucasného stavu

Uplatnenie nastrojov Stihlej vyroby k identifikacii plytvania
Zmapovanie budiceho stavu

Navrhovana zmena

Implementécia navrhovanej zmeny

AN N N NN

Overenie vysledkov

Pri vytvarani mapy VSM, musime najskor stanovit’, aky vyrobok, sluzbu alebo skupinu

vyrobkov budeme mapovat’. Potom nasleduje grafické znazornenie toku procesu smerom

od zakaznika k predchadzajicim ¢innostiam. Zo vSetkych ¢innosti identifikujeme hlavné a

umiestnime ich do mapy podl'a poradia. Dalej pridavame tok materialu a tok informacii u

jednotlivych &innosti. Dalsim krokom je zber dat o procese a prepojenie poliok v grafe

medzi sebou. Po zbere dat nasleduje ich priradenie k procesu a urCenie priebeznej doby

vyroby. Poslednym krokom je overenie zostavenej mapy a prevedenie pripadnych zmien.

2.5.4 Plytvanie

% e
m XY e~
¥ NADVYROBA e

ZASOBY POHYBY
# =

= B
OPRAVY CAKANIE/PRESTOJE

) pey OO g
E8) ey i

MANIPULACIA NEVHODNE PROCESY

Obrazok 8 7 hlavnych pri¢in plytvania
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Ak chceme odstranit’ plytvanie, musime najskor pristipit’ k jeho identifikacii a meraniu.
Plytvanie je v podstate vSetko, co vyrobku alebo sluzbe nepridava hodnotu a zvySuje jeho
naklady. (Marek, 20009, str. 56)

Medzi najcastejsi formy plytvania patria:

v' Plytvanie spdsobené nadprodukciou

Plytvanie spdsobené prebytoénymi zasobami

Plytvanie sposobené vyrobou zmetkou (defektov)

Plytvanie spdsobené nadbyto¢nym pohybom pracovnikov na pracovisku
Plytvanie spdsobené nevyuzitymi schopnostami pracovnikov

Plytvanie v oblasti dopravy

NN N N R

Plytvanie spdsobené ¢akanim

2.5.5 Metoda Kanban

Kanban je japonsky vyraz pre ,kartu“. Je to nastroj, ktory vizualne riadi tok informacii a
reguluje dodanie materialu medzi procesmi. Hlavnym ciel'om systému Kanban je na kaz-
dom stupni vyroby podporovat’ ,,vyrobu na vyzvu®, ktord umoziuje bez vacsich investicii
redukovat’ zasoby a zlepSuje presnost’ plnenia terminov. Aby to bolo mozné dosiahnut,,
musia sa uz pri navrhu vyrobnej dispozicie vyvazit vyrobné kapacity. Je tu uplatneny prin-

cip tahu. (Vidové, 2009, str. 39)

Distribicia
Vyroba na ziklade

KANBAN karty Spotreba

v Vyrobok .
odovzdany
o . makaznikovi
Kanban karta vratena na tabul'u
siva
zOna

.
-

Kanban tabula

ak je dosiahnuta siva zona, potom vyrabat

Obrazok 9 Systém fungovania metody Kanban (vlastné spracovanie)
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Cielom systému je schopnost’ pohotovo doddvat’ na pracovisko za uc¢elom €o najvyssicho

zniZenia viazanosti obratového kapitalu.
K najpodstatnej$im prvkom systému patri: (Majercak, 2007, str. 102)

v’ samoriadiaci okruh medzi vyrabajucim a odoberajicim miestom
v' princip ,,vziat' si” pre nasledujici spotrebitel'sky stupeit namiesto vSeobecného
principu ,,prines”’

v' flexibilné nasadenie l'udi i vyrobnych prostriedkov

\

prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na prevadzajucich pracovnikov

v' pouzitie karty ako nosi¢a informacii.
Prinosy zo zavedenia Kanban mdézeme zhrnut’ do nasledujtcich bodov:

v" zjednoduSenie riadenia materialového toku

v'dostupnost’ materialu a zasob prostrednictvom vizualizacie
v' prevencia nadprodukcie a chybajucich asti
v

lepSia vizualna kontrola dodavatel'sko-odberatel’skych vzt'ahov

2.5.6 SMED

Podstata metody SMED spociva v dosahovani rychlych pretypovani, ktoré vedu k niz§im
zasobam rozpracovanej vyroby a skrateniu priebeznych casov. Povodne sa tito metoda
aplikovala len na lisy v automobilovom priemysle, avsak jej vyznam prerastol takmer do
oblasti vSetkych zariadeni, pre ktoré su charakteristické ¢asté pretypovania. Okrem samot-
ného skratenia ¢asu vymen mad SMED pozitivny vplyv aj zvySovanie Grovne bezpecnosti

a ergonomie v podniku. (Vidova, 20009, str. 74)
Zakladny princip metodiky SMED moZno popisat’ v tychto nasledovnych 4 krokoch:

identifikacia internych a externych ¢asov pretypovania
transformécia vSetkych moznych internych ¢asov na externé

zlepSovanie internych Casov operacii

RN NN

zlepsovanie externych Casov operacii

Za interné ¢asy mozno povazovat’ vSetky operacie, ktoré je mozné realizovat’ len po zasta-
veni chodu zariadenia (vymena formy v zariadeni). Naopak, externé ¢asy su reprezentova-
né ¢innost'ami, ktoré mozno vykonat’ aj za chodu zariadenia, resp. pred aj po samotnom
pretypovani (transport formy zo skladu). (Trebunia, 2008, str.96)
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Obrazok 10 Priklad aplikacie metody SMED (vlastné spracovanie)

2.5.7 Standardizacia vyrobného procesu

Standardizacia predstavuje proces zavadzania pravidiel, ktory je zamerany na zoradenie na
seba nadvézujacich ¢innosti. Predmetom Standardizacie mozu byt vsetky prvky vyrobného
procesu, ale aj vyrobny proces ako celok. Standardizacia sa vo vyrobe vyuZiva na kom-
plexné zistenie sucasnej situacie vyrobného procesu a podmienok, za akych sa tento proces
uskutocnuje a zavadzaji sa vSeobecne platné principy, teda Standardy. Vytvoreny a zave-
deny Standard je najddlezitejSim dokumentom pre nasledujuce analyzy a tiez pomdckou

pre neustale zlepSovanie ¢innosti v pracovnom procese. (Cibulka, 2011, str. 72)

2.5.8 Metoda 5S

Metoda 5S je zaloZena na eliminacii plytvania na pracovisku. Je to stthrn primarnych kro-
kov pre eliminaciu plytvania na pracovisku, podmienka pre zlepSovanie a stcast’ niekto-
rych buduicich metodik a planov. 5S slizi na zlepSenie a zjednoduSenie materidlového to-
ku, rozmiestnenia zariadeni, umiestnenia materidlu a zasob a je vhodnd pre vyrobné aj ser-

visné organizacie.
DalSie prinosy st:
v' vylepsené pracovné prostredie
v' vys§ia troven podnikovej kultry
v’ lepsia akost’, produktivnost’ a bezpe¢nost’
Pristup k metdde je zalozeny na zvySeni svojpravnosti zamestnancov, na timovej spolupra-

ci a riadeni l'udi. Pozostava z piatich japonskych slov a to:

v' Seiri (Organisation) — poriadok na pracovisku
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v" Seiton (Neatness) — usporiadanie pracoviska

v" Seiso (Cleaning) — udrzovanie poriadku na pracovisku
v' Seikutsu (Standardisation) — standardizacia pracoviska
v" Shitsuke (Discipline) — spravne zaskolenie

2.6 Metodologia DMAIC — metodika rieSenia problémov

Podl'a Basu (2011, str. 96) vsetky projekty Six Sigma sleduju Standardizovany priebeh,
ktory je zalozeny na Demingovom cykle PDCA. Z toho je odvodeny cyklus DMAIC pre
uskuto€nenie Six Sigma projektov a sklada sa z nasledujucich faz vyobrazenych na obraz-

kuc¢. 11.

Definicia hlavnych poziadaviek
Define 7 &om SDO&iv: ;
V ¢om spociva problém zékaznikov ako CTQ
Measure o 5 N Me;‘anie relevantnych velic¢in
Ako mozno merat uéink; ucinku a vysledkov v praxe
YV com shodivait pricin Analyza a stanovenie poradia
Analyse Spocivaju p y najdélezitejsich pri¢in
problému N
pomocou itatistik
Ako mozno problém Docielenie
Improve P . zlep$enia/optimalneho rie$enia
odstranit ) . ]
a uvedenie do praxe
Tt Ako bude v praxi Dlhodobé odstranenie hlavnej
' zakotvené zlepsenie pri¢iny vzniku problému

Obrazok 11 Jednolivé fazy metodologie DMAIC (vlastné spracovanie)

Dupal’, A. (2008, str. 38-41) vysvetl'uje, ze ndvodom na vedenie projektu, ktorého lohou
je zlepsit’ proces, sa oznacuje skratkou DMAIC (Definovanie-Meranie-Analyza-Zlepsenie-
Riadenie), mozno pokladat’ za rozSireny variant modelu zlepSovania procesu zalozeny na

Demingovom kruhu PDCA (Plan-Do-Check-Act).

DMAIC je metdda planovania projektu. Plan, ako projekt realizovat’ a obhajit’, je d’alSou
zruénost'ou, ktoru ,,Black Belti"” musia zvladnut’. Kladie to ndroky na ich vyber, pri kto-

rom sa okrem technickych zru¢nosti a zvladnutia $tatistickych metdd analyzy musi zohlad-
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nit’ aj schopnost’ potencidlnych zamestnancov motivovat’ a viest’ inych I'udi k dobrym vy-

sledkom.

D IDeﬁnovanie ZVymorenie 3Bndovanie 4Deﬁn0\ame Sﬁﬂmﬁkém Opetinovanie

Definovanie prleiitosfi projektového projektového procesov pdh:::::k Pm,g:h pre
k zlepseniu planu timu zakaznika zlepsovanie
M 1 ;‘:.‘;‘;‘I‘fka“a 2\ ytvorenie 3 Porozumenie 4\ alidacia " S\Svﬁnﬁikovej
' namer: am C J
Meranie hodnotenia g;’t““ Rber. premcmlvostt e vykonnosti
uspechu procesu
A Imenﬁﬁkacia me‘mf’ 3Identiﬁkécia
Analyza pritin gy zdrojov
1 problémov  Problémov premenlivosti
I pauu:lo-

ﬂep&‘ovame

=

Obrazok 12 Priebeh faze metodologie DMAIC (vlastné prepracovanie)

2.7 Zhrnutie teoretickej Casti

V teoretickej Casti sme boli oboznameni s problematikou z oblasti vyvoja remeselnej vyro-
by k §tihlej vyrobe a vyrobného systému firmy Toyota, z ktorej vznikol koncept lean pro-
duction. Nasledovala charakteristika Stihleho podniku a metddy a principy, ktoré je mozno
vyuzit’ pri optimalizacii a zoStihleni pracoviska. Najskor sme si priblizili metoédu Kaizen,
ktora sa sustred’uje na neustale a postupné zlepSovanie procesov, V stvislosti nato sme
pristapili k teoretickym vychodiskam metédy VSM a jej prinosom k zefektivneniu mapo-
vania hodnotovych a informac¢nych tokov. Nasledovali formy plytvania, s ktorymi sa
modzeme stretnut’ v kazdej organizacii a popis metédy Kanban, ktora nam slazi prave na
odstranenie plytvania v oblasti redukcii zasob a lepSej vizualnej kontroly pracoviska. Ku
strateniu priebeznych casov sme vyuzili charakteristiku metody SMED, kde sme si zo-
hl'adnili aj kroky pri jej zavedeni. NeodmysliteI'nou metédou, ktora nam sluzi na zeefek-
tivnenie pracoviska je aj metdda 5S. V zavereCnej Casti sme si vysvetlili metodologiu
DMAIC a charakterizovali jej jednotlivé fazy, ktoré budt podkladom pre vypracovanie

diplomového projektu.
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI ULTRAPLAST S.R.O.

3.1 Zakladné udaje o spolo¢nosti Ultraplast s.r.o.

v
v
v

\

Nazov subjektu: Ultraplast s.r.o.;

Sidlo: Mlynska 1, Lipany, PSC 082 71;

Predmet podnikania: vyroba streSnych nosi¢ov a boxov, nahradné diely, nosice by-
ciklov, vyroba plastovych vyrobkov vakuovym tvarovanim: solarne kolektory, ¢is-
ticky odpadovych vod, bazény;

Vyrobna plocha: 12 180 m?;

Podet zamestnancov v roku 2015: 482;

Obrat v roku 2015: 1 659 751 eur (Interné dokumenty a zdroje spolo¢nosti, [2016];
©Ultraplast s.r.o., [2016]).

Obrazok 13 Fotografia spoloc¢nosti Ultraplast s.r.o.

Spolo¢nost’ zabezpecuje 30% vyroby na slovenskom trhu a 70% produktov ide na vyvoz.

Systém manazérstva kvality je v spolo¢nosti zalozeny na dodrziavani poziadaviek normy

ISO 9001:2008.V roku 2011 firma ziskala Osvedcenie o uispore emisii a prispela k zlepse-

niu zivotného prostredia tym, ze zniZila uhlikovl stopu. Medzi hlavnych konkurentov pat-

ria spolo¢nosti Neumann a Yakima. Zo zahrani¢nych firiem je to firma Peter Nedeliak zo

sidlom v Rakusku. V stfasnej dobe predstavuje velké nebezpecenstvo aj Cinsky trh

a vyroba lacnych produktov. Firma Ultraplast s.r.o. na zaCiatku svojho podnikania vyrabala

V pivniénych priestoroch jedného z majitelov. Postupom casu rozsirila produkciu

a vV sucasnosti mé jeden vyrobny areal v Lipanoch (Obrazok ¢.13) a dve vlastné predajne

v Nitre a Sladkovicove.
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3.2 Organizacna Struktira spolocnosti Ultraplast s.r.o.

Jednatel’

spalainasti

i . P R . e e e Veduci
Veduoct oddelenta | | Vedned vivoby Veduci Vadici zakizky Medngi gatoynshe ohelodnslio
navyeh virahhoy a shladu nagtrajamme | T oddelenie addalaads

1 1
Lizovia . , = Lakoua: Hlaxns:
maister dielng [ | Maister mentaze :;‘::‘i‘fi | Brostamitox

Obrazok 14 Organizacné Struktira spolocnosti Ultraplast s.r.o0. (vlastné spracova-

nie)
V spolocnosti a v jednotlivych prevadzkach pracuje momentalne priblizne 482 zamestnan-
cov. Dolezitt funkciu zastava vo firme Ultraplast s.r.o. technicky riaditel’, nakol’ko vo fir-
me zodpoveda za bezproblémovy chod jednotlivych oddeleni vyroby, nastrojarne a zaro-
ven koordinuje, motivuje a hodnoti veducich jednotlivych oddeleni. Zaroven sleduje trendy
vo vyrobe a zabezpecuje zavadzanie novych technoldgii do vyroby. Jeho pracovna napli
teridlu, tovarov a sluZieb. Obchodny riaditel ma taktieZ velmi dolezité postavenie
v spolo¢nosti. Riadi ¢innosti uc¢tovného a obchodného oddelenia, navstevuje potencialnych
buducich strategickych zakaznikov, a ma na starosti planovanie nakladov a vynosov, ako aj
riadenie zasob. VSetky kl'ai€ové pozicie vo firme st obsadzované kvalifikovanymi zamest-
nancami, ktori zabezpecuju firme obstat’ v boji proti konkurencii. Zaroven dostato¢na kva-
lifik&cia zamestnancov zabezpecuje firme zamerat’ sa na uplatilovanie a zavadzanie metod

Stihlej vyroby a tym zvysit’ svoju produktivitu a efektivnost’.
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3.3 Vyrobny program spolo¢nosti Ultraplast s.r.o.

Medzi hlavny vyrobny sortiment firmy patria :

v

NN

stresné boxy

nosice byciklov a nosi¢e na tazné zariadenia
nosice lyzi

solarne kolektory

Cisticky odpadovych vod

bazény.

Zakaznik si mbze vybrat’ presne taky vyrobok, aky zodpoveda jeho potrebam a poziadav-

kam. V diplomovej praci sa budem zaoberat’ montaznym pracoviskom zameranym na vy-

robu nosicov lyzi, pretoze ¢ini najvacsi podiel na obrate ako nam znazoriiuje ABC analyza

(kap. 3.4.), avsak usporiadanie pracoviska nie je vyhovujuce pre flexibilni kompletizaciu

vyrobkov, o ¢om nds informuje Analyza sicasného stavu pomocou VSM, chronometraz a

Procesné analyza v nasledujucich castiach diplomovej préce.

Obrazok 15 Vyrobky z vlastnej produkcie spolo¢nosti (Interné ma-

terialy Ultraplast s.r.o.

V spolocnosti su vyrobky vyrdbané v nastrojarni, sluzia pre d’alSiu vyrobu alebo st preda-

vané konecnému spotrebitel'ovi. V ndstrojarni spolo¢nosti Ultraplast s.r.o. sa zaoberaju

vyrobou foriem, strihacieho naradia, ndstrojov, pripravkov, tvarovacich nastrojov a v nep0o-

slednom rade lisovanim plastov.
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3.4 ABC analyza

Tabul'ka 2 Prehl'ad jednotlivych poloziek podl'a klasifikdcie ABC

429  PrieCniky 241325 1270286,54 14,95 15,72
Hlinikové
257  folie 413850 983597,30 12,15 27,89
Formy na
456  zatavenie 338881 947 985,71 11,75 39,63
Plastovy
spodok bez A
819 krytu 204951 946 996,59 11,72 51,35
317  Zatky zjoklu , zamky 192320 888 633,79 11,00 62,34
318  Plastovy kryt 66627 292 226,02 3,62 65,96
Obkladacie
256  formy 121047 287 692,40 3,56 69,52
Vypli mate-
1854  rialov 113875 271 295,80 3,36 72,88
119 Liatiny zinku 58648 259 974,85 3,22 76,10
Kovové uz-
659  avery 108802 258 589,71 3,20 79,30
Zapatky na
218  otvory 55218 255 140,29 3,16 82,45
Formovanie
212 plastov 56949 249 778,31 3,09 85,55
356 Matice 93100 210 331,52 2,60 88,15
Montazne
454  |rukavice 46230 99 029,25 1,23 89,37
611 [Kladivo 19241 88 904,99 1,10 90,47
055 |Hmozdiny 38622 84 871,88 1,05 91,52
379 |Nosniky 22440 78 391,87 0,97 92,49
Zat'azové
250 [matice 33180 74 960,30 0,93 93,42
Teplovzdusné
352 [pistole 39363 69 306,39 0,86 94,28
416 [Vrtacka 16405 68 095,49 0,84 95,12
322 |Univerzalne noznice 16716 50 271,72 0,62 95,75
Oscila¢na
851 |bruska 21063 49 656,02 0,61 96,36
308 |Brusny valcek 8124 47 462,01 0,59 96,95
Kmitacia
553 [pila 25775 44 294,36 0,55 97,50
451 |Horna frézka 19255 37 160,24 0,46 97,96
Li-lon
865 |akumulator 13660 32 465,70 0,40 98,36
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Tabul'ka 3 Vysledky ABC analyzy (vlastné spracovanie)

Skupina Pocet poloziek | Obratv € 2 roky [Obratv %| % poloziek
A 5 2058 091,24 61,57 19,23
»B“ 8 663 250,92 21,61 30,76
2 C* 13 620 000,21 16,82 50,1

> 26 3341 342,37 100 100

»okupina A«

v" Patri sem 5 poloziek , ¢o je priblizne 19 % poloZiek z celého sortimentu
v’ Vytvarajui pocas 2 rokov obrat priblizne 2 058 091 eur, ¢o tvori priblizne 61,57 %
Z obratu celkového

v" Pocet predanych vyrobkov &ini priblizne 1391 327 ks.

Do tejto skupiny patria polozky, ktorym by mala byt jednozna¢ne venovana najvyssia po-
zornost, pretoze mdézeme povedat’, ze su pre firmu najddlezitejSie a mali by byt presne
stanovené postupy a metddy na ich vyrobu a usporiadanie pracoviska by malo byt’ ¢o na-
jefektivnejSie. Momentélne je to pre firmu problém, pretoze pracovisko montdze nosicov
lyzi nedisponuje spravnym usporiadanim, ¢o ma za nasledok plytvanie na pracovisku a
negativne ovplyviuje priebeznt dobu cyklu ako aj jeho u¢innost’. V mojej diplomovej pra-
ci sa prave preto musim zamerat’ na zvysenie efektivnosti a zoStihlenie tohoto pracoviska
ako aj na skratenie priebeznej doby vyroby a zniZenie fyzickej ¢i psychickej zataze pra-
covnikov aplikaciou metodologie DMAIC a v neposlednom rade odstranenim plytvania

z pracoviska sposobené¢ho chybnym usporiadanim.
»Skupina B

v' Patri sem 8 poloziek, ktoré tvoria priblizne 31 % poloziek z celého sortimentu
v' Vytvarajl obrat priblizne 663 250 eur, ¢o tvori 30,76 % z celkového obratu
v Pocet predanych vyrobkov je 674 266 ks.

»Skupina C*

v" Patri sem 13 poloziek, pri¢om tvoria priblizne 50% poloziek z celého sortimentu
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v’ Vytvaraji obrat okolo 620 000 eur, ¢o tvori priblizne 50 % z celkového obratu
v" Pocet predanych kusov je 365 821 ks

Analyza zasob ABC s ohladom na dosiahnuty obrat

00,0¢
100,00 - i
000 B /

80,00 §

70,00
60,00 4
C Lorentzova
50,00 + krivika

40,00 1

3000 +

94,44 1

a9
44 44
50,00
S
1
L
1,78
83,33
88,89 :

27,78
33,33 1

22,22

Obrazok 16 Analyza ABC graficky (vlastné spracovanie)
3.5 Vyrobna zakladna

3.5.1 Vyroba nosic¢ov

Pri vyrobe nosic¢ov a boxov sa uplatituje sériova vyroba a vo firme sa pracuje spravidla na
dve aZ tri smeny, pri¢om tieto smeny zavisia na aktualnom pocte objednavok. V naradovni
je vyroba kusova a pracuje sa na jednu zmenu. 89% vsetkych stciastok je vyrabanych pri-
amo vo firme, 11% z pouzivaného materidlu nakupuje firma v Cine. Spolo&nost’ si sama
lisuje hmoty, vykonava lakovanie vyrobkov, pretoze je to pre fiu z ekonomického hl'adiska

vyhodnejsie ako spolupraca s inymi dodavatel'mi.

3.5.2 Vyrobné technolégie

V naradovni je uroven pouzivania technoldgie na eurdpskej trovni. Pri vyrobe nachadzaji
vyuzitie elektro-erozivne stroje, stroje s technoldégiou CNC a konvenéné stroje, ktoré su
obsluhované skusenymi a kvalifikovanymi pracovnikmi. U vstrekovacich plastov sa vyu-
zivaju vstrekovacie lisy. K tvorbe vykresov sa pouziva software Solid Edge. Ten patri
Vv stucasnej dobe k jednému z najaspesnejsich 3D CAD systémov na slovenskom trhu. Jeho
hlavnym benefitom je 'ahké a vizudlne prehl'adné ovladanie, ktoré je zaloZené na techno-
l6gii SWIFT. Pri vyrobe nosi¢ov prevazuje predovSetkym manudlna praca a pracovnici

kompletizuja jednotlivé diely do podoby finalneho produktu. Pre ul'ahCenie prace sa pou-
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Zivaju postupové stroje. Aj napriek tymto vSetkym atributom, technologia vo firme zatial
nieje zrovnatel'nd s vyuzivanymi technologiami jeho najvécSieho konkurenta, ktory uz pri

vyrobe findlnych produktov uplatiiuje robotizaciu.

3.6 Informacény systém

Firma nedisponuje ziadnym Specidlnym podnikovym informaénym systémom. Vyuziva
uctovnicky program Pohoda, v ktorom sa pracuje s modulom uctovnictvo a skladové hos-
podarstvo. Dalej pouziva bezny kancelarsky bali¢ek Microsoft Office. Medzi najpouziva-
nejsiu aplikaciu z tohto balicku patri Microsoft Excel. Spolo¢nost’ Ultraplast s.r.o. ho vyu-
ziva na tvorbu kusovnikov, slazi k zapisovaniu vyrabanych produktov a zaznamendvaniu
nezhodnych vyrobkov. Vytvara sa v iom aj finan¢na analyza, ktora sluzi ako podklad pre
rozhodovanie obchodného riaditel’a. Na zaklade udajov z predchadzajtcich rokov sa planu-
je predpokladana vyroba pre nasledujice obdobia. Skuto¢ne cenné vyuzitie ma aj pri tvor-
be regresnej analyze, ktora sa vykonava pre naklady, v ktorych nemozno presne urcit’ ¢i
ide o fixné alebo variabilné naklady. (Obrazok ¢. 17). Na komunikaciu medzi vedenim a
pracovnikmi slizia porady a diskusie, bud’ st to manazérske (1x do mesiaca) alebo disku-
sie s majstrami o plane vyroby pre dané obdobie. Plany vyroby sa vzdy lisia v zavislosti od
jednotlivych objednavok. Vo firme ¢asto dochadza k vyrobe na sklad a management firmy
to vnima ako konkuren¢nt vyhodu, pretoze vd’aka zasobe hotovych vyrobkov dokéze fir-

ma reagovat’ na poziadavky zékaznika pruznejsie.

[ sévo | "
. & c o v . 3 3 VioSt -
: Canbn 1 AN Tomi ¥ S5 Zalomit tex vieobewné h:‘ ==t o o i
Prieok o B Z U- - S-A- EEX FiF SHoottacentrovat - - o 000 8 % R o - |
22 - £
A B C D E F G H |

1

2 SUMMARY OUTPUT

3

E Regression Statistics

5 Multiple R 0,87778 = koeficient korelicie

& R Square 0,77049 = ukazuje, kolko percent celkovej varidcie je vysvetienych regresiou

7 Adjusted R Square 0,74754 = koeficient vhodny pri pouiiti viacerych nezavislych premennych

8 Standard Error 6,80985 = ftandardnd odchylka regresie

9 Observations 12

10

11 ANOVA

12 df sS MS F Significance F

13 Regression 1 1556,853278 1556,853278 33,57161 0,000174352

14 Residual 10 463,7409836 46,37409836

15 Total 11 2020,594262

16

17 Coefficients Standord Error t Stat P-volue Lower 95% Upper 95% Lower 95,0% Upper 95,0%
18 Intercept - 83,187 14,089 5,90434 0,00015 51,795 114,580 51,795 114,580
15 Objem wyroby 0,15741 0,02717 5,79410 0,00017 0,09687 0,21794 0,09687 0,21794
20

21 koeficient a koeficient b

Obrazok 17 Regresna analyza poverenym pracovnikom (vlastné spracovanie)
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3.7 Vyvojovy diagram priebehu vyroby

Vyvojovy diagram priebehu vyroby zachytava jednotlivé procesy vo firme podl'a poradia,
v akom za sebou nasleduju. Existuje tu nepatrny rozdiel medzi ostatnym podnikom, ktoré
najskor prijmu objedndvku a az potom zacinaji nakupovat materidl a nasledne planuju
vyrobu. V spoloc¢nosti Ultraplast s.r.0. najskor nakupuju material a az po tejto ¢innosti pla-
nuju vyrobu. Objednavky su uspokojované zo skladu alebo vyrobou potrebného mnozstva
V momente potreby. Tento pristup je do ucitej miery ovplyviiovany dlhymi dodacimi ter-
minmi materidlov zo zahranicia a sezonnosti vyrabaného sortimentu. Vo firme sa planuje
predpokladany objem vyroby na zaklade predajov z predchadzajucich obdobi a pomocou
ziskanych hodnoét sa vykona objednévka materidlu a zacina vyroba. Ak sa spolo¢nosti ne-
podari vSetky vyrobky predat, zostdvaji na sklade na d’al§iu zimnu sezénu a slizia k po-

krytiu poziadaviek zakaznikov.
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Balenie vivobhoy | Shlad
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v

Obrazok 18 Vyvojovy diagram priebehu vyroby (vlastné spracovanie)
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4 PROJEKT ZVYSENIA VYKONNOSTI MONTAZNEHO
PRACOVISKA UPLATNENIM METODOLOGIE DMAIC
V SPOLOCNOSTI ULTRAPLAST S.R.O.

4.1 Analyza sucasnej situacie

Vzhl'adom k rozsiahlosti vyrobného sortimentu a s prihliadnutim ku zmenam pracovisk pri
vyrobe d’alSich produktov bude d’alej nasledovat’ popis jedného montazneho pracoviska a
to montazne pracovisko, ktoré sa zaobera kompletizaciou nosi¢ov lyzi. Pracovisko ma
predmetné usporiadanie. Jednotlivé pracoviskd st za sebou radené podrla sledu vykonava-
nych technologickych operécii. Polotovar prechddza kazdym pracoviskom a na kazdom
Z nich je Ciastocne skompletizovany a poslany na d’alSie pracovisko. Na findlnom praco-
visku je kompletizacia dokoncena a skusa sa funkénost’ vyrobku. Vyrobok sa umiestni s
prislusenstvom do krabice a dochadza k jeho zabaleniu na baliacej linke. Zabaleny vyro-
bok je umiestneny na paletu a po zaplneni jednej palety sa prestva k baleniu do med-
ziskladu. Z medziskladu sa takto zabaleny vyrobok prepravuje do skladu alebo priamo ku

kone¢nému spotrebitel’'ovi.

4.1.1 Postup montaze

Pracovnik vezme z tiloZného boxu spodny plech nosica lyZi a umiestni ho do predpripra-
venej formy. Vo forme na jeden koniec plechu nasadi plastovy spodok bez usi a na druhy
koniec plastovy spodok s uSami. Takto si pripravi pat’ kusov a potom pomocou Srobov a

vitacky dotiahne diely k sebe. Potom polotovar priemiestni na tlozny priestor, ktory ma

pred sebou. DalSia ¢innost’ sa vykonava na nasledujiicom pracovisku.

Obrazok 20 Diely, ktoré sa pouzivaji pri montazi
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Druhy pracovnik si vezme polotovar. Na prednt ¢ast’ umiestni hlavu zo zdmkom a na zad-
nu Cast’ dd hlavu bez zamku. Do hlavy zo zdmkom dé zatku joklu a na fiu nasadi horny
plech nosica. Na koniec horného plechu este prida plnt zéatku joklu a vysle polotovar na
d’alie pracovisko. Treti pracovnik uchopi polotovar a d4 ho do formy. Kladivom pribije
vrty a tym spoji obidve hlavy s plechmi. Potom posiela hotovy vyrobok na posledné pra-
covisko. Na poslednom pracovisku $tvrty pracovnik overi funkénost’ vyrobku a da ho do
krabice. K hotovému vyrobku prida kl'a¢iky na zamykanie boxu. Takto zabaleny vyrobok
umiestni za seba na odkladnu plochu. Po zaplneni tejto plochy prenesie zabalené vyrobky
na paletu. Po montazi nasleduje balenie vyrobkov. Akonahle pride k zaplneniu palety vy-
robkami, paleta je priemiestnena na paletovom voziku na d’al$ie baliace miesto, kde sa
zabalia k sebe vsetky vyrobky, ktoré sa na palete nachadzali. Takto zabalené vyrobky st

umiestnené do medziskladu a st odoberané do skladu alebo sa expeduji ku spotrebitel'ovi.

Obrazok 22 Snimka pracoviska pocas rannej smeny
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Obrazok 23 Layout pracoviska (vlastné spracovanie)

4.1.2 Zdielanie informacii na pracovisko montaze

Na pracovisku montaze sa k zdiel'aniu informacii a tloh pouzivaju nastenky. Na nastenke
su umiestnené zmeny, ktoré sa tykaji pracovnych uloh a pouzivanych dielov a materialov.
Vyrobky st montované¢ podla stanoveného vyrobného planu. O plane vyroby je
vedlca/majstrovd informovand prostrednictvom porady, vyvesenim aktudlneho planu na

nastenku alebo od osoby, ktora je zodpovedna za planovanie.

Obrazok 24 Nastenka na pracovisku
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4.2 Mapovanie hodnotového toku — stav sticasny

Riacenie virody
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Obrazok 25 Mapa hodnotového toku — sti¢asny stav (vlastné spracovanie)

Tabul'ka 4 Charakteristiky ukazovatel'ov procesu (vlastné spracovanie)

aZovalelie OaNOtd
Takt time 52,07 sekund 0,87 minut
Cas cyklu 160,4 sekund 2,67 minut
Cinnosti pridavajuce hodnotu 50,2 sekand 0,84 minut
Cinnosti nepridavajuce hodnotu 110,2 sekiand 1,84 minat
Priebezna doba procesu 2835,6 sekund 47,26 minuat
Uginnost’ cyklu procesu 1,78 % 1,78 %
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Z mapy sucasné¢ho stavu mozeme vycislit' zakladné ukazatele, ktoré charakterizuju mon-
tazny proces. Celkovy dostupny pracovny cas je 52,07 sekund. Cyklovy Cas operacii je
160,4 sekind, ztoho 50,2 sekund tvoria Cinnosti pridavajuce hodnotu a zostdvajlicich
110,2 sekund tvoria ¢innosti, ktoré hodnotu nepridavaja. V druhej mape sucasného stavu

st zaznamenané problémy, ktoré vedu k vzniku plytvania na jednotlivych pracoviskach:

v’ Zbyto¢né pohyby

v’ Zbyto¢né ¢innosti pri kompletizacii vyrobkov
v" Rozpracovanost’

v Nevyhovujuci layout pracoviska

Tymito druhmi a formami plytvania sa detailne zaoberdm vo faze Analyse v kapitole €. 6.

4.2.1 Normovanie ¢asov jednotlivych operacii

Dalsim krokom pri analyze sii¢asného stavu bolo meranie priblizného ¢asu jednotlivych
operacii. Vzhl'adom k tomu, Ze pri montazi niesti pouzivané ziadne stroje a na pracovisku
prebieha iba ru¢na montaz za pouzitia dolezitych nastrojov, ¢asy ¢innosti sa lisia. Na kaz-
dom pracovisku je kompletizovany iny po&et nosi¢ov a kazda operacia ma inu dizku trva-
nia. Namerané ¢asy nam budua d’alej slizit’ na analyzu ¢asu pridavajuceho a nepridavajice-

ho hodnotu.

Tabulka 5 Chronometraz jednotlivych operacii v minutach (vlastné spracovanie)

Poradové €islo merania

Bod merania Podet | 1 2 3 4 5

kusow ~
6 7 8 9 10 Priemer

Od uchopenia
spodného

plechu lyze 1:47:55 2:14:56 2:02:00 2:26:18 1:47:03

Montaz K 5 2:02:28

premiestneniu
polotovaru na
pracoviko

1:57:09 2:24:18 1:54:18 2:24:08 2:12:18

Od uchopenia 4:30:06 | 4:00:42 | 5:06:50 | 4:18:06 | 4:18:06
polotovaru | 1 1
Montaz 4:24:05
.
K 10 4:24:25 4:17:05 4:24:04 4:15:03 4:16:18

premiestneniu
polotovaru na
d'algie

pracovisko
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Montaz
1.

Od uchopenia
polotovaru

K
premiestneniu
polotovaruna
dalSie
pracovisko

0:16:37

0:15:12

0:16:06

0:15:43

0:19:28

0:17:10

0:16:18

0:25:06

0:21:18

0:18:03

0:18:30

Montai

4.2.2 Procesna analyza

Od uchopenia
polotovaru

K
premiestneniu
polotovaru na
uloiny
priestor

0:54:31

0:50:09

1:04:00

1:17:09

1:09:58

0:38:16

0:58:25

0:57:34

1:07:03

0:48:21

0:58:32

Popri zostihlovani pracoviska musime najskor najst’ a analyzovat’ vSetky formy plytvania.

Vypracovala som preto aj Procesnt analyzu, ktora nam pomoze zachytit’ postupnost’ jed-

notlivych operacii pri kompletizacii vyrobku. Je to pomerne jednoduchy néstroj a poskytu-

je jasnu predstavu o kazdej diel¢ej ¢innosti v celom procese. Zaroven bude slazit” ako pod-

klad pre d’alSie analyzy a grafické vyjadrenia sii€asnej situacie v procese montaze nosicov

lyzi.
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Tabul’ka 6 Procesnd analyza (vlastné spracovanie)

Priprava plastovych
podkov kK montazi

Prenesenie 5 plechov
IvE k pracovisku
montaFe

|

Spojenie spodkov s
plechmi vo forme

0:04:00

Priprava srobov a
matic

0:07:25

Prevftanie plastoviych
spodkov k plechu

0:06:25

Premiestnenie
polotovary na d'alsie
pracovisko

Medzisklad medzi
operaciami

Odber polotovaru

3.8

Presenie horného
plechu lyZe na
pracovisko

Premiestnenie hliv na
pracovisko

0.8

MontaZz dielov

0:20:06

Premiestnenie
polotovaru na d'alse
pracovisko

P |

Medzisklad medzi
operaciami

Prenesenie
polotovary

!

Spojenie dielov vo
forme

Presun polotovaru na
d'aldie pracovisko

!

0.8

Medzisklad medzi
opericiami

Prenesenie
polofovary

!

Overenie funkénosti
vvrobku

Umiestnenie
hotového virobku do
krabice

0:27:15

OdloZenie virobku na
baliacu linku

Premiestnenie
vvrobkov na paletu

I

0.6

Premiestnenie
vyrobkov k baleniu

0.6

Balenie

0:41:00

Premiestnenie
vyrobkov na palety

Odvoz palety do
medzisklady

11
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5 VYCHODISKA PROJEKTU ZVYSENIA VYKONNOSTI
MONTAZNEHO PRACOVISKA ULTRAPLAST S.R.O.

V tejto Casti prevediem SWOT analyzu, ktora ndm odhali nutnosti prevedenia zlepSenia.

Nasledovat’ bude Logicky ramec projektu, RIPRAN analyza a Harmonogram projektu.

5.1 SWOT analyza

Silné stranky - Koneéna | Slabé stranky F Koneéna
(Strengths) Zufmka | Vika hodnota | (Weaknesses) £k |(VARS hodnota
Faktor Faktor
Zavislost” od
Kvalita vyrobkov 4 0,2 0,8 jedného odberatel’a 2 0,2 0,4
v autom.odvetvi
: Dodavatel'ské
Podiel na trhu 3 0,1 0,3 o 3 0,2 0,6
vztahy
Dodrziavanie Fluktuacia
R, il 3 0,1 0,3 N 3 0,1 0,3
terminov dodavok zamestnancov
Portfolio vyrobkov 4 0,1 04 |Motivécin 4 0,2 0,8
= zamestnancov
Integrované riesenia Jazykova
I A 2 0,1 0,2 odbornost’ 3 0,1 0,3
(produkcia , logistika
zamestnancov
o s : Socialna politika
Silna infrastruktira 3 0,2 0.6 S e 2 0,1 0,2
spolo¢nosti
RozSirovanic 2 0,2 04 |Reklamacie 2 0,1 02
sortimentu vvrobkov
Celkom 21 1 +3,0 |Celkom 19 1 -2.8
PrileZitosti - Koneéna | Hrozby (rizika) - Koneé&na
(Oportunities) == hodnota | (Threats) = hodnota
Faktor Faktor
Rozvijajici sa systény 0.2 0,8 |Finan&na kriza 1 0.2 02
manazeérstva
Nové odberatelské 3 0.2 0.6 |Nasytenost trhu 3 0.1 0.3
vztahy
Nové dodavatel'ské 3 0,1 03 |Narast konkurencie 3 02 0.6
vzt'ahy
Etablovanie sa na Rastiica cena
= 3 0,1 0.3 ¢iastkovych 3 0,1 0,3
trhu A
komponentov
Ziskavanie EU Narast celkovei
fondov (rozsirenie 4 0,2 0.8 5 & ) 3 0,1 0,3
3 i ceny produktov
vyroby)
Ziskanie Statne) T i
pomoci - nové 3 0,1 0.3 E::::(ﬂ:" . 4 0.1 0.4
pracovneé pozicie
Zvy3ovanie Chvbaitci
vzdelanostnej Grovne 3 0.1 0.3 yoayace 1 0,2 0.2
marketing
zamestnancov —
Celkom 20 1 +3.4 Celkom 21 1 -2.3

Obrazok 26 SWOT analyza pomocou MS Excel (vlastné spracovanie)
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Prilezitost)

ey ()

Obrazok 27 SWOT analyza graficky (vlastné spracovanie)

Tabulka 7 Vyhodnotenie SWOT analyzy

Vyhodnotenie SWOT analyzy

Interné 0,2
Externé 1,1
Celkom 13

Vysledky SWOT analyzy nam neukazuju moc pozitivne vysledky. Hodnota 1,3 odkryva

nutnost’ prevedenia zlepSenia. Toto zlepSenie sme schopni ovplyvnit’ v internej ¢asti. Ur-

¢itt moznost k zlepSeniu nam predstavuji polozky ,,Motivacia zamestnancov® a

,,Dodavatel'ské vztahy*. RieSenim tychto problémov je prave zlepSenie vizualizicie praco-

viska, lepsie pracovné podmienky (rast produkcie) a v dosledku toho upevnenie dodava-

tel'skych vztahov doddvanim kvalitnych vyrobkov v presne stanovenych terminoch. Potvr-

dili sme si teda, ze je treba vykonat’ zefektivnenie pracoviska.
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5.2 Logicky ramec

Tabul’ka 8 Matica logického ramca (vlastné spracovanie)

- Frandnd anabyza

- Procesné naklady

. - VWyroine zpravy
- Mo pracovnik:
= == e - Doiaznik
= = = - Do i
- Potet podanych nawrhow [ - Neochoita zamestinancocy

- Pofet podanmnych nawrhow

- IrczumitelnosT - Dotaznik

- Sasowad 2afal - Formadar depil. nawhe

- PruZnefie reagowanie na - Dotaznik - Bude zomistnuté zfinondnych
zakazcy - W podpora ddwodow

- Sas medsi prjatima . . . P _
PR - Intermnda anabyza - Nirteny naotlok wedenia

[~ ZrczumitelnosT)

|- ocba mezdi prjatim a |- Inderna analyza)

rozhc-dmrtinn o )

[-Zamietrurte z irandnych
d&wwodow)

- Diplomowa praca - Neschwalenie prace
- Formadar

- NHowé rozmiesinenie pracowviska
- Efektivnefie riefenie
problemony

- Infernd analyza - Vedenie organizdcie neprijme

- Fremna dokumentacia N hota za ra -

- &ira FrEash & v procese ¥ ar — febredr 2016
mhmn:;m i ey famuar =i ’ - Nesprawne prevedend analyza
- - I - r r - iF -
- Ana aneho sta febrear 2014
hza sisa U Janudar- fe - :""Enlit":'m' e podstatnych

- Model pSvodného procesu
- PoFiadawviky wvedenio februear 20146
- Wedici DP [kondrola)

- Nespinenie pocfiadaviek
- Menesj podstaing zmena

r— = 21 4 .

. februar 201 &

- Vedici DF (konircia) = !

- Analyza s0&asného stavu . - Bude zamistnuté v zafiotcineg]
2 februar 201 & .

- Vedici DF (konircia) = ! faze

- Projeikt

februtr— mares 2014
- Vedisi DF [keniroia) = !

Ivysenie vykonmosti

pracoviska

Vedania- marec 20714
majsin technciSgowvia,

konEtruktéri ai.

- Neschwvalenie predanie k
preprocovaniun

- Graficky Layout pracowviska marec—april 20148 - Mirteny natlak vedenio

- Projeki

marec— il 2014
- Usporiodanie pracowviska =R

5?»
1

april 2015 - Megaotivia spdind wizbo
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5.3 RIPRAN analyza a Casovy harmonogram projektu

Tabul'ka 9 RIPRAN analyza (vlastné spracovanie)

1 odmietnuvypracowa’  25% 25% £.25% 50% 5,125% Ll o e

MNeaochota spoluprice
o strany
zatmestnancosr

zamestnancow

3 aval skreslens 25% 25%% 6, 25% ”
]__::rnda'v = L25% 10:0%%a 6,25%
informdcis
g fani rrsledloy analy=yy Didcledns
M N 4  nsbudi odpovedat’ 10% 1004 2.5% 100%% 2.5% spracovanie, dat’ s
analyza skutoénosti nadas
) Délcladns
Nebudi definovans
5 10%% 10%% 1% T5% 0,75% shodnotenis
®  Lritickoé nedostaticy & 213 whe _Dt
MNaspravna definicia analy=y
nedostaticow Mebndii definovanéd Didlcladnsg
&  mens) podstatné 10%% S0%% o9 10%% 0.9% wwhodnoteni=
nedostaticy analg=y
HNesplneni= . . v
pozadawvizl vedenia i Projekt 15% 9% 14 B5%: 25% 3,7125% Pfﬂ!b&-‘ﬂa_ kontrola
or = potrebne prepracovat’ zo zadanim
a3 I senis
w¥loonnost
” Projekct buds Prishzna kontrela
montaineho 3 . i 15% 1% 0.15% 100%% 0.15% ;
pracowislca stiahnwtsr =0 zadanim
OdloZzenie DF na . L.
N : - . 1 P 10% 0% O 9% 10:0%% O 9% Dasledna priprava
Ztidia
2  TTlkonéenie Stidia 1094 1% 0. 1% 100%% 0. 1% Dibsladna priprava
o Yypracovanis
1 dl . .Dpﬂa 1%% o0%% 0, 50%% 10025 0_90% Zazovsho
nasledujicel rolc
harmonogramuo
MNedolkontenis DE
Wyrpracovanis
2 Ukonéesnis Stidia 1% 1%% 0.01% 100%% 0.01% fasoveho
harmonozramuo
T e 10%% 45%% 4.9% 100% 4.9%% —)
naszledujici rol
Zmena temy v 2 Ukonésnis Stidia 10% 1% 0.1% 100% 0,1% —3
spolotnosti
3 ZviadnotieDEv  pen 00 (5%) 0% 0% =)
termine
1 = K .DPﬂa 5% T4%% 3. 7% 100%% 3. 7% -0
naszledujici rol
Fmena spoloinosti 2  Ulkongenie Stidia 5% 1% 0.05% 100% 0,05% =)
3 ZviadnutieDPv 5%8) (25%%)  (1,25%) 0 0% —)
termine
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FProjelct bude potrebns

7 524 g% 4.05% 25% 1,2375% —)
Iba zanadbatafna, Brepraconat
alebo Ziadna =ména
8  Projeict bude stizhouts 3% 1% 0.05% 100% 0.05% )
SOTEE TR 8  Projelkt budestishnuty  2,5% 100% 2.5% 100% 2.5% ST T
zarmietnsty zamestnanecow
Projelt buds ) i Doddvanis
pradang Ic g Frojelt h"':p“t“’m 15%  100%  15% 25% 3.75% pricbedngch
DrepTacowarins preEpt = o
g Zmmestnancinsbudd 0% 5% 2.5% 10% 0.25% Dotaznile
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Tabul’ka 10 Casovy harmonogram projektu (vlastné spracovanie)
CASOVY HARMONOGRAM PROJEKTU
. 1X/2015 X/2015 XI/2015 XI1/2015 112016 11/2016 11172016 1V/2016
VYVOI PROJEKTU / / / / / / / /

36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 43 45 505152 1 2 3 04 5 6 7 8B 9 10111213 14151617 18

Faza definovanie

Vytvorenie projektového tymu
Zadefinovanie logickéha ramea
Rozbor rizik projekiu
Definovanie analytickych metdd

Literarna resers

Faza meranie
Dotaznikovy prieskum medzi zamestnancami

Dotaznikové Setrenie medzi operatormi

Zaskolenie sa

Snimok procesu montaZnej linky

Féza analyzovanie

Analyza ziskanych informacii

Dévody pre 2vyienie efektivnosti pracoviska

Fiza zlepienie

Zavedenie nového Layoutu

Tvorba VSM na pracovisku

Zavedenie metddy 55

Vysledna optimalizacia pracoviska

Predanie projektu
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6 OPTIMALIZACIA SUCASNEHO STAVU POMOCOU
METODOLOGIE DMAIC

K analyzovaniu stcasné¢ho stavu procesov vyuzijem metodiku DMAIC. Té sa sklada
Z jednotlivych procesov a to definovanie, meranie, analyzovanie, zlepSenie a riadenie. Ak
chceme ¢okol'vek v podniku zlepSovat’, musime prejst’ celym cyklom DMAIC. V mojom
diplomovom projekte to bude zvySenie vykonnosti montazneho pracoviska pomocou tejto

metodoldgie.

6.1 Faza Define

V sucasnej dobe vo firme dochadza k vyrobe na sklad a nevyraba sa pre kone¢ného zakaz-
nika. Firma vyuziva tento sposob, aby bola schopna rychlo reagovat’ na poziadavky zakaz-
nika. Vyraba sa na zdklade predpovedi predajov z minulych rokov. Z analyzy stcasného
stavu sa nam naskytli niektoré problémy a nedostatky, ku ktorym dochadza. Tym prvym a
zdsadnym problémom, ktory brani vyssej flexibilite, je plytvanie na pracovisku. Dalej sa
nam naskytol problém planovania vyroby, kedy dochadza k tomu, ze sa meni plan vyroby
a pracovnici prechadzaju z jedného vyrdbaného typu produktu na iny. Aby boli pracovnici
schopni vytvorit’ pozadované zdsoby, Casto pracuju pocas vikendov alebo nadcasy. Taktiez
je vel'mi obtiaZne sledovat’ aktualny stav zasob a ich minimdalnu Groven. Vyraba sa az vte-
dy, ak je stav zasob na sklade nulovy alebo tak maly, ze nedokaze pokryt’ poziadavky za-
kaznikov. Skuto¢ny stav zasob sleduje iba jediny pracovnik na smene, ktory je zodpovedny
za planovanie vyroby. Z dévodu zvysenia flexibility a konkurencieschopnosti sa firma roz-
hodla zaviest’ koncept §tihlej vyroby. Hlavnym ciel'om tohoto projektu je zoStihlenie pra-

coviska montaze nosica lyzi a eliminacia vSetkych foriem plytvania.

6.1.1 Projektova listina

Prvym krokom vo faze Define je tvorba projektovej listiny, ktord obsahuje ciele, ktorych
chce firma dosiahnut’. Listina obsahuje aj ¢lenov tymu, ktori budu na projekte pracovat.
Taktiez st zobrazené metriky projektu, prinosy pre podnik, ktoré plynu z realizicie a aj
prinosy pre zékaznika. V neposlednom rade sa Vv projektovej listine nachadzaju aj ocaka-

vané financ¢né ako i nefinanéné vysledky.(Obrazok ¢. 26)
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Projektova listina

Nazov projekim: Projekt zvyEenia vykonnosti montaZneho pracoviskametodologion
DMAIC

Popis projekiu: Sucastou projektujenavihnoveho usponadania pracoviska, tak aby
zodpovedalo ergonomickym pofiadavkam a viedlo k eliminadcii wietkych fonem
plytvania.

Datum realizacie projekiu: 1.11. 2015-05.02. 2016

Ciele projekiu:

1. Navth nového usporiadania pracoviska,
2. Odstranenie plytvamia na pracovisku,
3. Zrychlenie priebeine) doby vyroby,

Predpoklady:

1. NWavth nového usporiadania pracoviska povede k zniZeniu plytvania.

2. Elminicia plytvania sa prejavi v zrychleni priebeinej doby.

3. Zrychlenie pricbeZnej doby a zniZenie rozpracovanostima vplyv na rychlejsie
plnenie poziadaviek zakarnika. Schopnost rychlo vyrobit virobky by mala viest k
nizeniu skladovychzasob.

Metriky projekin

1. Pnebeina dobaprocesu(PLT)
2. Uéinnost cyklu procesu (PCE)
3. Doba cyklu

4. Vzdialenosti na pracovisku

Prinosy pre organizaciu:

1. Standardizicia prace.
2. Vytvoreme cisteho 3 organizovaneho pracoviska.

3. Skratenie reakcie na objednavku.

4. Eliminacia nadéasov pracovnikov.
Ocakavane finaniné a nefinantné vysledky:
1. ZniZenie skladovychnakladew,

2. Eliminacia nadéasov pracovnikov,

3. Zwvyienie cash- flow,

4. Znizenie fluktuacie.

Prinosy pre zakaznika:

1. Bychlejfia dodavkaproduktow,
2. Vyrobky budi zodpovedat prianiamzakarsnika.

Clenovia tymu Realizatornavrhu
Majitelia finmy
Majstrowva
Pracovnicimontaze
Flanovaévyroby

m

Obrazok 28 Projektova listina (vlastné spracovanie)
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6.1.2 SIPOC Diagram

Po vytvoreni projektovej listiny som zmapovala proces pomocou diagramu SIPOC. Tento
diagram ukazuje proces z vy$sej urovne. Umozituje nam analyzovat’ vSetky detaily a iden-
tifikuje hranice nasho procesu. Je vhodné ho vyuzit', pretoze si prave pomocou tohoto dia-

gramu uvedomime, aky je skutocny vystup procesu.

Tabul'ka 11 Diagram SIPOC( vlastné spracovanie)

Dodavatel’ Vstupy Proces Vystupy Zakaznik
Lizovha Plastoveé diely Wykaz prace Uétovnik
Predajca
zamkov Zamok Danowe Majitel

doklady Uttovnik

Predajca Spojovaci Danowe Majitel

spojovacieho material doklady Tétovnik
matenialu

MNafadoviia Pracovné Wykaz prace Uétovnik
Predajca pomacky a
naradia - MontiF Danowve Majitel

naradie doklady
Majitel Montazna Nosit Zakaznik
schema Prijaté peniaze Majitef

Distribiator Elektnicky Zmontovany Majitel
elektriky praod vyrobok . ;

- . Planovaé
Vyroby
Uétovnik

6.2 Faza Measure

Vo tazi Measure (Meranie) zozbierame déata a informdacie o procese. Tato faza je vel'mi
dolezita, pretoze ndm poskytuje informdacie o aktudlnom stave procesu. Pred samotnym

zberom dat si najskor musime odpovedat’ na nasledujtice otazky:

v Co budeme merat’ ?
v" Ako budeme merat’ ?

v" Kto a kedy to bude merat’ ?

Co budeme merat: V diplomovom projekte sa zameriavam predovsetkym na vyhodnotenie

stanovenych metrik, ktoré su uvedené v Projektovej listine. Medzi tieto metriky patria:

v' Priebezna doba vyroby
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v" U&innost cyklu procesu
v’ Takt time

v Vzdialenosti na pracovisku

6.2.1 Priebezna doba vyroby

Priebezna doba vyroby je doba od vstupu produktu alebo sluzby do jednotlivych procesov
az do doby vystupu z procesov. Priebezni dobu vyroby ovplyviiuje napriklad spravne na-
stavenie procesu, manipulacia s materialom, vel’kost’ davok, sposob zasobovania atd’. Preto

sa stava, ze priebezna doba vyroby cCasto kolise.
Priebeznu dobu vyroby vypocitame ak podelime rozpracovanost’ priepustnostou. V naSom
pripade:

. , ., 60 sekind 60 ks ]
Priepustnost’ za minitu = ———— — = —— = 1,46 ks/min
NajdlhSia operacia v procese 41 minut

Rozpracovanost’ = mnozstvo rozpracovanych produktov vovnutri procesu = 69 ks

69
Priebezna doba vyroby = Tae = 47,26 minut

v Rozpracovanost’ = 69 kusov

v" Priepustnost’ = 1,46 kusov/mintta

Z vypoctu nam vyplyva, Ze za jednu minatu vystipi z procesu 1 kus a v procese zostava
priblizne 1 a pol nedokoncené¢ho kusu vyrobku. Priebezna doba tohoto procesu je 47,26

minut.
6.2.2 U&innost’ cyklu procesu

Utinnost cyklu procesu vypoéitame tak, Ze Ginnosti pridavajice hodnotu vydelime
priebeznou dobou procesu:

T

PCE= T * 100

Sucet ¢asov pridavajucich hodnoty v jednotlivych operaciach

kde: VA index:

Celkovy pocet operacii x Takt time

084
PCE = 3726 *100=1,78 %
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Cinnosti, ktoré nam pridavaji hodnotu tvoria 0,84 minat (hodnota VA). Priebezna doba
vyroby je 47,26 minut. Ukazovatel’ u¢innosti cyklu procesu v nasom pripade predstavuje
1,78%. Tento ukazovatel’ je vel'mi nizky a je dolezité, aby sme sa zamerali na zvySovanie

ucinnosti procesu a jeho cyklu.

6.2.3 Takt time

Dostupny vyrobny ¢as v danom dni

Takt time = — — - - — - -
Pozadované vyrobné mnozstvo v danom dni (poziadavky zakaznika)

kde:
; 25200
Takt time = —— = 52,066 sekiand
484
Doba taktu predstavuje 52,066 sekiind. Mézeme povedat’, Ze firma je schopna uspokojit’
dopyt zdkaznikov po ur¢itom vyrobku alebo sluzbe.

Ako budeme merat’ ?

Najskor musime Standardizovat’ sposob merania, aby sme predisli situacii, ze kazdy meria
nieco iné a navySe inym sposobom. Musime zamedzit’ duplicitnému meraniu a zaistit’, aby
boli zozbieravané pre nas ddlezité hodnoty v okamihu ich potreby. Dalej rie§ime zapis na-

meranych dat.
Kto a kedy bude merat’ ?

Data by mal zhromaZd’ovat’ pracovnik, ktory bezne normuje ¢asy jednotlivych operacii
alebo osoba, ktord postupy merania pozna. Po¢as mdjho pohybu po pracovisku to bola

majstrova.

6.3 Faza Analyse

V tejto faze sa snazime previest’ identifikaciu pri¢in problémov. AZ potom sme schopni
tieto problémy eliminovat’ alebo Uplne z naSho procesu odstranit’.

6.3.1 Spagetovy diagram

Zo znazorneného Spagetového diagramu je vidiet, Ze na pracovisku dochadza k pomerne
vel'kému plytvaniu pri doprave dielov a pri predavani polotovarov na d’alSie montaZzne pra-

covisko. Tvori nam podkladovy material pre novy layout.
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Obrazok 29 Spagetovy diagram (Interné materialy spolo¢nosti Ultraplast s.r.0.)

6.3.2 Rozbor hodnotového toku

Z Chronometraze jednotlivych operacii som ziskala data pre analyzu ¢asu pridavajiceho a
nepridavajiceho hodnotu. Plytvanie mézeme vidiet' v nasledujicom grafe, v ktorom su
graficky znazornené doby trvania jednotlivych chronometraznych operacii. Kazda montaz-

na operacia je rozdelena na dobu, kedy je vyrobku pridavana hodnota a na dobu, kedy nie.

Analyza hodnotového toku

ﬁ m Cas nepridavajuci
'§ hodnotu
= "
Fl m Cas pridavajuci
> hodnotu
"
8

Graf 1 Vysledky analyzy hodnotého toku (vlastné spracovanie)
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6.3.3 Diagram taktu

Medzi dobou taktu a jednotlivymi ¢innostami by mal byt rozdiel, ktory zaruci splnenie
poziadaviek zdkaznika. Tento rozdiel by mal predstavovat’ asponn 10%. V nasom pripade
proces splita podmienku, ale neni dostatoéne vybalancovany, pretoze ¢asy jednotlivych

operacii sa vyrazne lisia.

Diagram taktu

|
o

Takt - time

e

MontdZ 1 MontdZ 2 MontdZz 3 Montadi 4 Balenie

[=y]
L]

B3 W3 o
o o o o

=
=

Dobacykln v seknndich

L]

Pracovisko

m Doba jednotlivych operdcii v sekundach

Graf 2 Diagram taktu (vlastné spracovanie)

6.3.4 Mapovanie hodnotového toku VSM — zistené nedostatky

Dal3im pouzitym nastrojom je mapa hodnotového toku VSM, ktora zachytava vietky ma-
terialové a informacné toky od objednavky zakaznika az po dodanie hotového vyrobku
zakaznikovi a zistené nedostatky, ktoré spdsobuju alebo veda k vzniku plytvanie na praco-

visku.
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Obrazok 30 Zistené nedostatky zistené pomocou VSM (vlastné spracovanie)

Tabul’ka 12 Charakteristiky ukazovatel'ov procesu (vlastné spracovanie)
OaNOtd

aZovaleie
Takt time 52,07 sekund 0,87 minut
Cas cyklu 160,4 sekund 2,67 minut
Cinnosti pridavajuce hodnotu 50,2 sekand 0,84 minut
Cinnosti nepridavajiuce hodnotu 110,2 sekiand 1,84 minat
Priebezna doba procesu 2835,6 sekiind 47,26 minut
Uginnost’ cyklu procesu 1,78 % 1,78 %
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Vedla hlavnych pri€in plytvania boli identifikované eSte d’alSie formy plytvania, ktoré su
vyobrazené v tabul'ke ¢. 9. Mapu plytvania som este rozsifila o neergonomické pracovné
metody a to z toho dovodu, ze pri ndvrhu nového pracoviska sa budem snazit’ navrhnut
vhodné pracovisko z hl'adiska ergonémie. Hlavnou pric¢inou je, ze vhodne navrhnuté ergo-
nomické pracovisko znizuje inavu pracovnikov a predchddza budicim chorobdm z povo-
lania. Prijemné pracovné podmienky znizuji nespokojnost’ pracovnikov, o vplyva kladne
aj na fluktuaciu. S poklesom fluktuacie ¢asto klesaju naklady na zaskolenie novych pra-

covnikov a rastie efektivita prevedenej prace.

Tabul’ka 13 Mapa plytvania na pracovisku montaze nosic¢ov lyzi (vlastné spracovanie)

Mapa plytvania na pracovisku
Ehiacas puliy e et || v e Cakumie
pracovmikoyv
Prenasanis dislovk . Vimena Na vvrobupového
montaii Virobana sklad funkénjch disloy Rozpracovanost Diela
Pran,;sk.:ne hotosych o LT adow Hromadenis zasob v | Nadodavkudielov s
ETI'D jizpala‘l:}rnm prava klcow lzislclad prislugenstva
Prenatanis vemobkoy e
z prechodnsho Mazanis zamku Nrﬁsﬁiahmh
uloZiska napalatu P
Prenatanis krabic =
jednsho Wlofiskana
Diruhé
Nevyuditie Cp-
Doprava a - Neerzonomicke
Defekty T e schopoostl = o
Manipulacia kot pracovae metody
. Dopliovania dislov s .. Praca v chnutsj
Prehnuty plach medziskladu Rutinnd prica Polohe
o . MManipulaciamed=i (Mafaniz a zhvbanis

Nepasujice kTuciky montazami pra daltia dialy
Nealthuglnosf Dl:-p]ﬁa?iadiall:f-' pi Pohyby nadlhé
vwrobnsho planu e ok 7 wvzdialanost

Pradavania

vorobnsho planuna

pracovisko

6.3.5 Ishikawov diagram

Zasadnym problémom na pracovisku je velka a zbytocna rozpracovanost. Polotovary
¢akaju na niektorych pracoviskach na d’al§iu montaznu operaciu. Pri tomto ¢akani zbytoc-
ne zaberajli priestor a z obecného hladiska ma rozpracovanost’ negativny vplyv na dizku
priebeznej operacie. K identifikacii problémov, ktoré zapri¢iiluju rozpracovanost, som

vyuzila Ishikawov diagram alebo aj Diagram pri¢in a nasledkov.
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Obrazok 31 Rozpracovanost’ na pracovisku (interné materialy spolo¢nosti)

Rozdizhn difka Sakaniz

Medostatoing andardizacia prace

Fraca pod takom
Nedostatoina zrudnost
Dika jednofivyech Ginnost
Monoionnost prace
4—Nedostaioing Sandardizacia prace (dlisng prevedenis price
Pougité ndradie—— Unava
A———Nezpraune umizstneniz do formy Pracownd doba , prazouné empo
i
] Rozpracovanost
Diely 4 Zdihavé prenasanie poloiovarow
Frisluensivo \izdialenost medzi pracoviskami E
Nekvalitné KTidiky, plechy , zamby + Cakanie na dopineni distov

Prenasanie finalnych wrobkow 3
4 Difka jednativjeh Ennost

212 opracovanie

Obrazok 32 Ishikawov diagram (vlastné spracovanie)
6.3.6 Zaver z fazy Analyse

V tejto faze som sa zamerala na analyzu niektorych druhov plytvania, ku ktorym dochadza

na pracovisku montéze nosicov lyzi. K analyzovaniu sucasného stavu som vyuzila Spage-
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tovy diagram, Chronometraz jednotlivych operacii,Procesni analyzu, Diagram taktu a
VSM. Dalej som k analyzovaniu pri¢in vzniku rozpracovanosti vyuzila Ishikawov dia-
gram. Zo Spagetového diagramu je zrejmé, Ze na pracovisku st prenagané diely z jedného
miesta na druhé, pracovnik, ktory diely dopliiia, chodi zbytoéne dlhé vzdialenosti. Pri vyro-
be 1 ks vyrobku, pohyby na pracovisku vychadzaju okolo 17,8 metrov bez dopliovania
dielov z medziskladu a bez odvazania palety s hotovymi vyrobkami spit’ do medziskladu.
Pri montaznych operaciach tvoria ¢innosti pridavajuce vyrobku hodnotu 50,25 sektnd, ¢o
je priblizne 31,33% a c¢innosti nepriddvajuce hodnotu sa uskuto¢niuji po dobu 110,21
sekund, ¢o v prepocte vyjadruje 68,67%. Diagram taktu poukazuje nato, ze rozdiel takt
time a jednotlivymi ¢innost'ami je dostato¢ne velky, aby zaistil uspokojenie potrieb zakaz-
nika. Montazne pracovisko je schopné dostatocne rychlo vyprodukovat’ pozadované vy-
robky. To nam signalizuje, ze firma by nemusela vytvarat’ vysoké zasoby, pretoze je
schopna pruzne reagovat’ na dopyt zakaznikov. Taktiez z diagramu vyplyva, Ze proces
montdze neni dostato¢ne vybalancovany. Kazd4 operacia ma rozdielnu dobu trvania ¢in-
nosti. Analyzou VSM som vizualizovala proces montdZze od prvej montdznej operacie az
po balenie hotového vyrobku. U kazdého montdZneho pracoviska som zaznamenala Cas
jednotlivych cyklov operacii, ¢asy u ¢innosti, ktoré pridavaji hodnotu alebo naopak a tak-
tiez Cas potrebny k zmene na novy vyrabany typ nosica lyzi. Medzi najdlhSie operacie patri
vo firme Ultraplast s.ro. balenie vyrobkov a ¢innosti na Stvrtom montaZnom pracovisku.
Na druhej mape VSM boli doplnené aj formy plytvania, ktoré boli u kazdej montaznej ope-
racie zistené. Boli to spravidla zbytocné pohyby, pracovnici prenasali diely a polotovary
Z jedného miesta na druhé. Aj pri problémoch, ked’ kl'a¢iky nepasovali sa objavili zbytocné
¢innosti pri kompletizacii. Ocistovanie kIi€ov, hl'adanie spravnych hlav zo zdmkami ako
aj mazanie zamkoVv. V inych pripadoch museli pracovnici vymienat’ nepasujuce plechy a
poskodené plechy za nové. Objavila sa aj pomerne vysoka rozpracovanost’ na niektorych
pracoviskach. Okrem tychto foriem plytvania boli zachytené aj d’alSie formy. Celkovy
prehl’ad plytvania je vyobrazeny v tabulke ¢. 9. Pomocou Ishikawovho diagramu som ana-
lyzovala vsetky mozné priCiny vzniku rozpracovanosti. Hlavnou pri¢inou tohoto plytvania
je nespravne navrhnuté pracovisko. Rozpracovanost’ vzniké aj z dévodu, Ze dve pracovnice
prechadzaju z montaZnych operécii na balenie a dve d’alSie pracovnice nad’alej pracuju na
montazi vyrobkov. Podl'a mdjho nazoru, d’alSou pri¢inou rozpracovanosti moze byt aj

unava. Pracovnicka z fyziologického hl'adiska nieje schopnéd udrzovat’ rovnaky vykon po-
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¢as celého dna. Pri si¢asnom névrhu pracoviska dochddza k tomu, ze sa ¢asto ohybaju,

otacaju a diely maju od seba na vel'kt vzdialenost’.

6.4 Faza Improve — navrh nového operativneho riadenia vyroby

Vo faze zlepSenia sa budem snaZit’ odstranit’ alebo aspoii eliminovat’ hlavné pri¢iny, ktoré

vedt k plytvaniu na pracovisku.

6.4.1 Usporiadanie a Gprava pracoviska

Stcasné usporiadanie pracoviska je v tvare obrateného pismena L. Pri si¢asnom usporia-
dani dochadza k plytvaniu a to hlavne zbyto¢nymi pohybmi pre diely a polotovary. Vzdia-
lenosti medzi jednotlivymi montaznymi pracoviskami s zbyto¢ne dlhé a pracovnici sa pri
chodzi pre polotovary a diely unavuji a spomaluje ich to pri plneni pracovnych tkonov.
Pri ndvrhu nového usporiadania pracoviska by som volila inu formu tak, aby nedochéadzalo
k zbyto¢nému plytvaniu pohybom. Nové pracovisko by malo byt blizsie k baliacej linke a
k medziskladu, aby sa eliminovalo zbyto¢né plytvanie. Podl'a méjho nazoru je pre toto
pracovisko vhodnejSie usporiadanie Vv tvare oto¢eného pismena U. Pri takomto usporiadani
su pracovnici blizko seba a nemusia prendsat’ polotovary, staci im iba jednoduché pooto-

Cenie telom.

- blantas N bl antas iy -

Medzisklad

Medzisklad hMont3E V.

-
Il

| MiontaE

M onftad

L x o

MontaE .

w ®= =

| E— — — —— | ——— — —
Obrazok 33 Stcasny a navrh nového Lay-out pracoviska (vlastné spracovanie)

Pri tvorbe ergonomického pracoviska je dolezité zamerat' sa na otazku spravneho roz-
miestnenia dielov. Diely a nastroje by mali mat’ rozmiestnenie, ktoré je o najbliZSie u pra-
covnikov, aby sa predi$lo spominanym zbyto¢nym pohybom. Spravne uloZenie dielov a
nastrojov je také, ze tieto diely a nastroje lezia vo vyznaenej zelenej oblasti, tak ako je to

vyobrazené na obrdzku €. 22 a vo firme Ultraplast s.r.o. takéto usporiadanie nieje. Na pra-
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covnej ploche by mali byt iba také predmety, ktoré pracovnik potrebuje ku svojej praci.
Vsetky ostatné predmety by mali byt’ vzhl'adom na produktivitu prace a ergondémiu praco-

viska odstranené.

Obrazok 34 Rozmiestnenie dielov na pracovisku (Interné materidly spolo¢nosti)

Na pracovny stdl alebo z jeho zadnej strany je mozné umiestnit’ regaly S bedilami, v kto-
rych budu umiestnené jednotlivé prepravky s dielmi. Tieto regéle su polohovacie a je moz-
né zaobstarat’ si ich aj s kolieskami, aby sa dali jednoduchsie premiestiovat’. Velkou vy-
hodou tychto regalov je to, Ze pracovnici maju pred sebou vsetky potrebné diely a nemusia

sa pre ne ohybat’ alebo otacat’ celym svojim telom.

<

Obrazok 35 Mozny sposob uloZenia dielov (Interné materialy spolo¢nosti)

Niektoré z pouzivanych skladovanych dielov v medzisklade by sa dali premiestnit’ priamo
na pracovisko. Podl'a planu vyroby by sa tieto diely pripravili na pracovisku a pracovnici
by boli schopni rychlejSie dopliovat’ dolezité diely a pruznejSie reagovat’ na zmenu vyra-
baného sortimentu. Diely st ulozené v prepravkach a v boxoch a je mozné ich naskladat’

na seba, aby sa uSetrila skladova plocha.
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Obrazok 36 Navrh nového usporiadania pracoviska (vlastné spracovanie)

Pri praci pocas celej svojej pracovnej doby pracovnici stoja. Tato pracovna poloha je ener-
geticky naro¢na a dochadza pri nej k trvalému zat'azovaniu dolnych kon¢atin. Pracovnici
su skorej unaveni a trpia bolest'ami chrbtice a noh. Preto by som doporucovala pouzivanie

protitinavovych rohoziek, ktoré zabraniuju trvalej zat'azi koncatin.

Obrazok 37 Protitnavova rohoz

6.4.2 Balancovanie pracovnych ¢innosti

V dosledku mojich analyz som prisla k zaveru, Ze ¢innosti montaZe niesu vybalancované.
Dochadza k zvySovaniu tlaku na pracovnikov, ktori vykonavaju viac operacii s dlh§imi
montaznymi ¢asmi. U¢elom balancovania ¢innosti je rozdelit’ pracovné tlohy medzi pra-

covnikov rovnomernejsie.
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Tabul'ka 14 Balancovanie pracovnych ¢innosti ( vlastné spracovanie)

Sposob dosiahnutia

Pracovisko Stav pred zmenou Stav po zmene

zmeny
Montaz I. 25 23,3 Odstranenie plytvania
Montaz II. 26,9 24,09 Odstranenie plytvania

Pridanie operacie -
Montaz II1. 18,3 21,35 vyskusanie
funk¢nosti vyrobku

Odstranenie plytvania

Montaz IV. 29,16 22,3 Odobranie operacie

Balenie 41 31 Odstranenie plytvania

Pri ndvrhu nového stavu sa najskor z procesu odstranilo plytvanie, o malo za nasledok
zrychlenie pracovnych &innosti. Dalsim krokom bolo balancovanie treticho montazneho
pracoviska, na ktoré sa pridala d’alSia operacia z montazneho pracoviska c¢islo IV. Pracov-
nik na III. montaznom pracovisku bude po spojeni dielov k sebe pomocou vrtov skusat’
funkénost’ vyrobku. To povedie k prediZeniu doby operacie na IIl.pracovisku a k zniZeniu
doby prevadzanej Cinnosti na pracovisku €. IV. Po balancovani ¢asov sa doba ¢innosti u
pracovisk znizi. Pred zmenou bol rozdiel medzi najdlhSou a najkratSou montdznou opera-
ciou 10,86 sekind. Po zmene nastalo zniZenie €asu na 2,74 sekund. Najuz$im miestom
V procese stale zostdva balenie vyrobkov, aj ked z procesu bolo odstrdnené plytvanie

spOsobené prenasanim dielov z miesta na miesto. DIzka tejto cCinnosti sa skratila o 10

sekund. DalSie zniZenie Casu by bolo mozné iba po uprave dlzky dopravniku.

6.4.3 58S metoda

Pre realizaciu nového navrhu je vhodné na pracovisku zaviest metodu 5S, ktora povedie
K organizovanému a ¢istému pracovisku. Z pracoviska by sa odstranili vSetky nepotrebné
predmety a zostali len také pracovné pomocky, ktoré pracovnici nutne potrebuja k vykonu
svojej pracovnej ¢innosti. U tejto metddy by som firme odporacala vyuzit’ tzv. lepiace pas-
Ky, ktoré by umoznili, Ze vSetky predmety by boli vzdy na rovnakom mieste a pri zmene
sezoénne vyrabaného sortimentu by sa paska jednoducho odstranila. Tuto stratégiu by som

firme Ultraplast s.r.0. doporucila vyuzit’ jednoznacne pri umiestneni paliet a prepraviek.
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6.4.4 Vizual management

ZlepSenie vizualneho managementu by bolo potrebné zaviest' u bedni s rozdielnymi dielmi.
Takéto vizualne prostriedky skracuju dobu hl'adania potrebnych dielov a tym sa zabranuje
chybam zapri¢inenym ludskym faktorom. Pracovnici by boli pri vyuziti vizualizacie
schopni pomerne rychlo dopliiat’ diely na pracovisku. Vizudlnym prostriedkom by mohli
byt aj visacky roznych farebnych skal, ktoré by sa umiestnili na prepravky a boxy. Vizual-
ny management by mohla firma vyuzit' aj pri $tandardizacii pracovnych postupov. Stan-
dardizécia by sluzila nato, aby kazdy pracovnik vykonaval svoju pracu najlepsim moznym
sposobom. Taktiez by obmedzila to, aby sa rovnaké ¢innosti vykonavali rozlicnymi
sposobmi. Dalsim prostriedkom, ktory by firme uréite udetril ¢as a zlepsil informovanost’
na pracovisku by boli rézne nastenky umiestnené na pracovisku. St dolezité, pretoze ak
pracovnici nemaju pristup do systému, v ktorom moézu vidiet’ aktudlny plan vyroby, mdze
prist’ k odchylkam od pozadovaného vyrabaného sortimentu. Akékol'vek odchylky takého

charakteru potom spétne vedu k plytvaniu a disharmonickej atmosfére na pracovisku.

6.4.5 Systém tahu

Pri sacasnom spdsobe montaze vyrobkov sa uplatiiuje systém tlaku. Pracovnici vyrabaji
bez ohl'adu nato, ¢i je d’alSie pracovisko schopné previest’ nasledujucu montaznu operaciu.
To vedie k vytvaraniu rozpracovanych vyrobkov. Nedostatok miesta pri zvySujucom sa
mnozstve rozpracovanych vyrobkov ma za nasledok prediZenie pracovnej plochy, a do-
chadza tak k predlzovaniu vzdialenosti na pracovisku. Cim viac sa prediZi pracovna plo-
cha, tym viac sa pracovnik nachodi na d’alSom montdZnom pracovisku a tym viac sa
predlzuje takt time, pri ktorom nieje vyrobku priddvana hodnota. Tieto zbyto¢né pohyby
sposobuju opit’ zbytocné plytvanie a ma negativny vplyv na priebezni dobu vyroby. Aby
bolo mozné na tomto pracovisku zaviest’ systém tahu, muselo by prist’ k iprave suacasného
spracovavaného mnozstva na jednotlivych pracoviskach. V idedlnom pripade by mal byt
vyrabany vzdy parny pocet vyrobkov a to z toho dévodu, Ze finalny vyrobok, ktory sa bali

do krabice, obsahuje dva kusy nosicov.

6.4.6 Optimalna hladina rozpracovanosti

Pri zavadzani v§eobecnych systémov t'ahu by som mala urcit’ optimalnu hladinu rozpraco-
vanosti, ktora sa bude v procese trvalo udrziavat’ (WIP Cap). Pri stanoveni optimalnej hla-

diny vyuzijeme nasledujici postup:
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v Vypocet sii¢asnej priebeznej doby oznacovanej PLT.

Ako som uviedla vo faze merat, priebeznu dobu vypocitame, ak rozpracovanost’ podelime

priepustnost'ou. Stucasna priebezna doba procesu vychadza 47,26 minut.

v" Vypocet sucasnej ucinnosti procesného cyklu PCE,

Ucinnost’ procesného cyklu vypocitame, ak dobu, ktord hodnotu priddva podelime
priebeznou procesnou dobou. V nasom pripade je sucasna ucinnost’ procesné¢ho cyklu

1,78%.

v Ur¢enie ciePovej u¢innosti procesného cyklu PCE,

Pri urCeni cielovej trovne predpokladame zvySenie stcasnej ucinnosti cyklu aspon na

hodnotu 3,5%.
v Vypocet ciel'ovej priebezinej doby PLT,
Ciel'ovi priebeznu dobu zistime, ak dobu pridavajucu hodnotu podelime cielovou hodno-

tou ucinnosti procesného cyklu.

0,84

—— = 24 minut = 1440 sekand
0,035

PLT.=

v Vypocet optimalnej hladiny rozpracovanosti
WIP Cap = 24*1,46 = 35,04 kusov

V stcasnej dobe je hladina rozpracovanosti na urovni 69 kusov. Optimalna hladina v na-

Som pripade vychédza 36 kusov.

6.4.7 Mapa budiceho stavu

Po analyze vSetkych foriem plytvania na pracovisku a po stanoveni vSetkych metdd, ktoré
mozeme pouzit' k zlepSeniu, je mozné navrhnut’ mapu budiceho toku hodnét. V prvom
kroku sa v mape prejavila uprava pracoviska, ktora viedla k eliminacii plytvania. Uprava
pracoviska sa prejavila aj v skrateni vzdialenosti medzi pracoviskami, pracovnikmi a diel-
mi, a pracovnikmi a skladmi dielov. Prislo aj k odstraneniu rozpracovanosti vd’aka balan-
covaniu vyrobnych ¢asov a zavedeniu systému tahu a stanoveniu optimalnej hladiny roz-
pracovanosti. Podl'a vypoc¢tov optimalna hladina predstavuje 36 kusov. Rozpracovanost’
som sa rozhodla rovnomerne rozdelit’ medzi tri montdzne pracoviska, pretoze proces je

viac vybalancovany a rozdiely jednej maximalne dvoch sekund st zanedbatel'né.
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Obrazok 38 Mapa toku hodndt buduci stav (vlastné spracovanie)

Tabul’ka 15 Ukazatelia charakterizujlice proces (vlastné spracovanie)
Ukazatel’ Hodnota
[ 0,87 minut

52,07 sekund

142,2 sekund 2,37 minut

Takt time
Cas cyklu
Cinnosti pridavajiice hodnotu 50,4 sekund 0,84 minut
Cinnosti nepridavajice hodnotu 91,8 sekund 1,53 minuat
1 113,6 sektind 18,56 mintt
4,66 % 4,66 %

Priebezna doba procesu

Uginnost’ cyklu procesu
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Pri vytvarani mapy buduceho stavu som zachovala takt time; rovnaky vyrobny ¢as a pozi-
adavky zakaznika. Upravou pracoviska by bolo mozné dosiahnut’ skratenie cyklového &asu
na 142,2 sekund, pricom 50,4 sekind by tvoril ¢as, ktory hodnotu pridava a 91,8 sekund
¢as, ktory hodnotu nepridava. Znizenim rozpracovanosti vd’aka zavedeniu systému tahu by
bolo mozné znizit’ priebezni dobu procesu na ¢as 18,56 minuat. Skratenie priebeznej doby

sa prejavi aj na raste ucinnosti procesového cyklu, ktora by sa zvysila zo 1,78% na 4,66%.

6.5 Faza Control

V tejto faze vytvorim dokumentaciu a zmonitorujem proces a jeho klicové atriblty, vy-
hodnotim prinos projektu a projekt bude ukonceny. Tato faza bola pre mia vel'mi naro¢na,
pretoze musim byt schopna zaistit’ dlhodobé udrzanie navrhnutého zlepSenia. Existuje via-
cero nastrojov, ktoré mozeme vyuzit', jednym z nich je tzv. Kontrolny plan. Obsahuje de-
tailny popis tloh, ktoré zndzornim vizualne pomocou vyvojovych diagramov, procesnych
map a tak d’alej. Dalsou ¢ast'ou, ktora budem sledovat’, si metriky a sposob ich zaznamu.
Navrhnem ndpravné opatrenia pri odhaleni vad, vymedzim zodpovednost’ za prevedenie
napravného Setrenia a predam informéacie o ziskanych datach a informaciach spolo¢nosti

Ultraplast s.r.o.

6.5.1 Overenie dosiahnutych vysledkov

K overeniu splneného ciela mojho diplomového projektu a k zrovnaniu stavu pred a po
zmene som vyuzila Boxplot, Stipcovy diagram a Individual Value Plot. Pre lepsie pocho-
penie vysledkov su prvé dva grafy doplnené o popisnu Statistiku. Z grafu Cislo 3 je zreymé,
ze po zavedeni nového usporiadania pracoviska by priSlo k vyraznému znizeniu vzdiale-
nosti pri vyrobe vyrobkov. Znizil by sa priemer a median tychto hodnét ako aj minimalna,
maximalna vzdialenost’ na pracovisku. Vyrazné zniZenie hodndt méZeme sledovat’ u prvé-
ho a treticho kvartilu. Po zmene sa zaéina treti kvartil (Q3) priblizovat’ medianu a zmenSuje

sa rozdiel medzi vzdialenostami na pracoviskach, co sa prejavi v splosteni Boxplot.
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Booopilot: prisd Zrmern & po Zme

Graf 3 Boxplot vzdialenosti pred a po zmene

Popisna Statistika : Zrovnanie stavu pred a po zmene

Variable H HN* Mean S5E Mean StDev Minimam 01 Median 03 Maoimam
Pred

THEnoT 3 0 6,96 3,00 6,71 180 2.7 3,60 12,90 18,40
Po zmene 3 J 4,86 2,80 6,26 0,90 1,63 2,50 23 16,00

Na d’alSom grafe a to grafe 4 moézeme sledovat’ pozitivny vplyv vyvoja cyklu ¢asu. Cyklo-
vy Cas by sa po Uprave pracoviska skratil v priemere o 2,96 sekind. Nastalo by aj zniZenie
¢asu u minimalnej aj maximalnej doby trvania jednotlivych Cinnosti. Taktiez by sa skratila
doba u vsetkych ¢innosti, ¢o nam zobrazuje graf vpravo, v ktorom dochadza ku zhusteniu

vyzna¢enych ¢asov. To nam naznacuje prvy a treti kvartal.

Cas eykiu pred zmemn a po zmens:

[ ]

LS cpiniey | ek makfoh

{25 i pred Tmenou {25 o po Zmene

Graf 4 Cas cyklu pred a po zmene pomocou Individual Value Plot
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Popisna $tatistika: Cas cyklu pomocou Individual Value Plot pred a po zmene

Variable H H~* Mean S5E Mear Stlev Minimm 01 Median
Caz cyklu pred zmencu 5 o 27,51 3,72 8,32 18,30 21,€5 2€,09
Cas cyklu po =mene 5 o 24,55 2,39 5,34 17,35 20,33 24,09
Variable 03 Maximam
Cas cyklu pred zmenou 35,08 41, 00
Cas cyklu po =mene 20,00 31,00

Poslednym grafom je Stipcovy diagram, ktory nam podava informacie o priebeznej dobe
pred a po zmene. Vdaka zniZeniu rozpracovanosti a po zavedeni tahového systému je

mozné az o 28,70 minut skratit’ priebeznit dobu procesu.

Priebezna doba pred zmenou a po zmene

B
E
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8

Graf 5 Stipcovy diagram priebeznej doby procesu pred a po zmene

Po grafe 5 sa dostdvam k ukonceniu navrhu projektu, kde si zhrnieme ciele projektu a ich
dosiahnutie, predpokladané finan¢né a nefinancné vysledky a charakterizujeme mozné

prinosy pre zédkaznikov.
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7 UZATVORENIE PROJEKTU

Tabul'ka 16 Zaverecné zhrnutie projektu (vlastné spracovanie)

Ukoncenie navrhu projekiu

Nazov projektu

MNavth zogthlenia pracoviska montazs

Sponzor

Patrik Polinsky

Datum realizacie

1.9.2015-1.5. 2016

Popis projektu

Suézston projekm je navrh noveho nsporiadania pracovizka, tzk aby
zodpovedale ergonomickym pofiadavkam 2 viedlo k elimimdcit visthoych foriem
plvtvania.

Ciele projektu Metrika Podiato !En.}" Ciefovs sty 51:;1' pr Tmena
stay navrhu
Pricheina 47 26 minnt 413 minit 1536 mmit | L2870 minit
doba
Utinnmost
cvklun 1.78% 35 % 4 .66 % 1188 %
procesu
Doba cvklu 2,67 mimit 240 minit 237 minit 10,3 mimit
Vzdialenost” | 348 metov | 2784 metrov | 243 metov | 110,35 metrov
Predpokladané |. Znizenie fmantnveh prostriedkov v zasobach 0 11,24 %
finanéné 2. Zvvienie cash flow o 24,2 %.
visledky 3. Skratente doby viroby produkin o 12,22 % (z 324 sekuind nz 284 4 s=kind)
4, Zvvienie poftu vyrsbanyeh kuzovzz smenu o 30 ks (o 14,1 %%), zvvisme triizh
po predai wvrobkov priblime o 3300 sur za smenu.
Predpokladané 1. IniFenie fluktiacie
nefinancné 2. Lepfia pracovna amosfara
vvsledky 3. Vvtvorenie prehladnsho pracoviska
4. Uplatmenie prvkov vizuzlneho manassmentu
Prinosy pre 1. Rychlejéia dodivia produkt

zakaznika
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8 PODMIENKY REALIZACIE A PROJEKTOVE PRINOSY

Navrh zostihlenia pracoviska montaze nosi¢ov lyzi musi byt schvaleny vedenim podniku
Ultraplast s.r.o. . Vzhl'adom k tomu, Ze sa vyraba sezonny sortiment, predpoklada sa reali-
zacia projektu ku koncu tohoto roka. Vo firme uz prebehli drobné Upravy pracoviska a na
zaklade tychto zmien predpokladam, Ze pracovnici vo firme budu stale d’alej pokracovat
vo vytvarani optimalizovaného pracoviska a budu sa snazit’ vykonavat’ ich pracu najlepsim
moznym sposobom. Realizacia tohto projektu predpoklada zmeny pri planovani vyroby,
pri predavani informacii o pldne vyroby na pracovisko, pri ukladani a zna¢eni komponen-
tov. Komplexna realizacia navrhu bude vyzadovat aj vynalozenie finan¢nych prostriedkov
na nakup rohozi proti inave a na zakupenie uloznych regalov na prepravky, do ktorych by

sa umiestnili pouzivané diely ( kapitola 6.4.1 — Usporiadanie a uprava pracoviska).

8.1 Navrh zmien

Navrhované zmeny, ktoré povedu k zostihleniu pracoviska montaze, su bud’ investiéného

alebo neinvestiéného charakteru.

8.1.1 Zmeny investi¢ného charakteru

Zmeny investicného charakteru suvisia s obstaranim regdlovych systémov a protiinavo-
vych rohozi, ako aj s nakupom vyznacovacej podlahovej pasky. V sucasnej dobe existuje
na trhu vel'mi Sirok4 ponuka, preto u regalovych systémov vychddza ako najvhodnejSia
varianta nakup jednotlivych casti (trubiek, kovovych spojok, koleciek) a nasledna montaz
regalov podl'a poziadaviek firmy. Vypocitala som preto obstaravaciu cenu z cien jednotli-
vych dielov, ktoré st neodmyslitelnou ¢ast'ou pri zostaveni regalov. Naklady na jeden re-
gal vychadzaju priblizne 106 euro, pricom som tato Ciastku vynasobila ¢islom 3 a ziskala
tak celkové néklady na zaobstaranie troch regalovych systémov. Dalsou polozkou je nakup
spominanych protiinavovych rohozi, ktoré¢ by mali byt umiestnenené na pracovnu plochu,
aby sa predislo tinave z dlhého statia a zat'azeniu dolnych koncatin. Pocet metrov rohozi
som ziskala z nacrtu nového navrhu pracoviska. Poslednou polozkou je podlahova paska,

ktora je mozné vyuzit' pri implementacii metody 5S a jej stratégiou tzv. lepiacej pasky.
Tabulka 17 Naklady na realizaciu projektu (vlastné spracovanie)

Polozka Predpokladana cena bez DPH
3 kusy regalovych systémov 318 Eur
7 metrov protiinavovej rohozky 223 Eur
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Vyznacovacia podlahové paska 13 Eur
Spolu (Celkom) 554 Eur

Ekonomické vyhodnotenie nakladov na projekt:

Celkové naklady na realizaciu projektu su v odhadovanej vyske 554 Eur. Tato investicia
nam v priemere prinesie minimalny vynos vo vyske 3824 Eur. Pre ekonomické vyhodno-
tenie vyhodnosti navrhu mdéjho projektu vyuzijem dobu splacania, rentabilitu vloZzenych

investicii, Cistl si¢asnu hodnotu a index vynosnosti.

v" Doba splcania

Investicné naklady

= vypocitame z0 vzorca:  Doba splicania (DS) = Cash Flow po dobu Lroku

V nasom pripade: DS = j—; eur = 0,179 roku * 365 dni = 65,27 diiov

Doba navratnosti investicnych nakladov vo vyske 554 Eur €ini priblizne 65 diov.

v" Rentabilita investicii

Priemerny vynos plynici z investicii
Investicné naklady

= vypocitame zo vzorca: Rentabilita investicii (r;) = * 100,

3824
v naSom pripade: r7 - W:utr * 100= 690, 25 %

Navratnost’ investicii je vo vySke 690, 25 %. To znamena, Ze vynosy z tejto investicie nie-

kol'’konésobme prevysuju vlozené finan¢né prostriedky.

v Cisté st¢asnd hodnota projektu (CSH)

v X Hodnota cash flow v obdobi t
= vypocitame zo vzorca: CSH =Y * !

_ — Investi¢né naklad
t=1" (1+podnikova diskontni sadzba)t Y

Realizacia projektu sa odhaduje na 1 rok. Priemerné naklady na kapital su vo vyske 10%.

3097

— 554 eur = 2815 eur - 554 eur = 2261 eur
(1+0,1)1

Vv naSom pripade: CSH =Y *

Pokial’ Cista su¢asna hodnota projektu je vyssia ako 0, projekt moéZeme prijat. Nam vysla

CSH 2261 eur projekt mozno prijat’.

v" Index vynosnosti

Sucasna hodnota cash flow

= vypocitame zo vzorca: /ndex vynosnosti = —
Investitné naklady

5
2815 eur _ 508

V nasSom pripade: /ndex vynosnosti = =
prip vy 554 eur
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Vysledok u indexu vynosnosti je vyssi ako 1, preto je vhodné investiciu prijat’. Pre firmu je

z ekonomického hl'adiska vyhodné realizovat’ navrhovany projekt. Investiéné naklady sa

niekol’kondsobne vratia v podobe vynosov.

8.1.2

v
v

v

Zmeny neinvesti¢ného charakteru

Prestavba pracoviska, ktora odstrani najvacsie plytvanie na pracovisku

Uplatnenie metody 5S pri vytvarani nového pracoviska by umoznilo odstranit’ ne-
potrebné a zbyto¢né predmety na pracovisku

Pouzivanie moderného vizualneho riadenia pri znaceni boxov a prepraviek, vizuali-
zacia planu vyroby

Zavedenie systému tahu a nadstavenie optimalnej hladiny rozpracovanosti

8.2 Prinosy projektu

Prinosy projektu vyjadrim z finanéného a nefinanéného hl'adiska.

8.2.1

Finan¢né prinosy

v’ ZniZenie viazanosti finanénych prostriedkov v zasobach a zvysenie cash flow

priblizne o 54 728 Eur

v Navysenie vyrabaného mnoZstva o 50 kusov za smenu, ¢o sa prejavi zvySenim vy-

8.2.2

SR N N N SR N NN

nosov za smenu o 3824 Eur po predaji tychto vyrobkov

Nefinan¢né prinosy

Pokles tnavy pracovnikov

Znizenie fluktuacie

Vytvorenie Cisté¢ho a prehl'adného pracoviska
Standardizacia prace

Vizualizécia pracoviska

Vizualizacia planu vyroby, prepraviek s dielmi
Zvysenie produktivity pracovnikov

Lepsie ergonomické podmienky na vykon pracovnej ¢innosti
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ZAVER

Ciel'om moéjho diplomového projektu bolo vypracovat’ navrh na zoStihlenie pracoviska
montaze a navrhnit’ optimalne usporiadanie pracoviska z hladiska ergondémie. K navrhu
zostihlenia pracoviska som vyuzila nastroje a metddy Stihlej vyroby. Pri ndvrhu zoStihlenia
pracoviska som postupovala podl'a metodologie DMAIC. Z analyzy suc¢asného stavu som
pristupila k analyze hlavnych pri¢in plytvania, ktoré zapri¢iituji predlzovanie priebeznej
doby procesu a doby cyklu, a zaroven znizuji ucinnost’ cyklu procesu. Medzi najcastejSie
formy plytvania patria vo firme Ultraplast s.r.o0. zbyto¢né pohyby pracovnikov a ¢innosti
pri kompletizacii vyrobkov, ale aj velkd rozpracovanost na niektorych pracoviskach.
K plytvaniu dochadzalo z dévodu nespravneho navrhu usporiadania pracoviska. Po vytvo-
reni mapy sucasného stavu som zistila, Ze 50,2 sekund tvoria ¢asy, ktoré pridavaji hodnotu
a 110,2 sekund tvoria Casy, ktoré findlnemu produktu hodnotu nepridavaju. Pri navrhu no-
vého pracoviska som sa zamerala na skratenie doby cyklu, na eliminaciu hlavného plytva-
nia spésobeného zbyto¢nymi pohybmi pracovnikov ako aj na priebeznt dobu cyklu. Skra-
tit' dobu cyklu sa mi podarilo vd’aka ndvrhu nového pracoviska v tvare obratené¢ho U a po
odstraneni zbyto¢nej vzdialenosti medzi pracoviskom a medzi pracoviskom a medziskla-
dom. Na pracovisko som pridala maly medzisklad, z ktorého by sa dopliiovali potrebné
diely na vyrobu finalnych vyrobkov. Taktiez bol navrhnuty novy spdsob balancovania ¢in-
nosti, ktory by viedol ku skrateniu ¢asov medzi jednotlivymi montdznymi operdciami.
Vdaka tomu by bolo mozné vybalancovat’ ¢asy tychto operacii. Dal§ou podmienkou bol
navrh pracoviska z hl'adiska lepSieho uplatnenia ergondémie, to znamenalo opit’ d’alSiu
upravu pracoviska, aby sa zamedzilo zbyto¢nému zhybaniu a predklananiu pre diely. Pri
navrhu nového pracoviska som pocitala zo zaobstaranim regalovych systémov, na ktoré by
sa ukladali prepravky s potrebnymi dielmi tak, aby ich pracovnici mali neustale pred se-
bou. Boxy s plechmi by sa umiestnili vedl'a pracoviska a vrstvili by sa na seba. Dalej som
rozhodla, Ze by pre pracovisko bolo vyhodné zacat’ pouzivat’ protiinavové rohozky, aby sa
zabranilo nadmernej inave pracovnikov a chordb pohybového tstojenstva. Pre vytvorenie
prehl'adného a organizovaného pracoviska som doporucila pri realizacii ndvrhu vyuzit
metodu 58, ktora by umoznila z pracoviska odstranit’ vSetky nepotrebné predmety. Taktiez
som doporucila zauZzivat’ vizudlny management, ktory by zabezpecil lepSiu prehladnost’ a
znalost’ planu vyroby u pracovnikov. Uprava pracoviska a skratenie vzdialenosti medzi
pracoviskami by viedlo k znizeniu doby cyklu procesu a prejavilo by sa to taktiez

v skrateni priebeznej doby vyroby ako aj vo zvySeni uinnosti cyklu procesu. Dobu cyklu
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sa mi podarilo skratit’ o 18 sekind, vzdialenost medzi pracoviskami o 10,5 metrov a klesla
taktiez priebeznd doba cyklu o 28,7 minut a G€innost’ procesu vzrastla o 2,88%. Skratenie
doby cyklu pri vyrobe produktov nam umoznuje vyrobu vac¢sicho mnozstva kusov. Pocas
jednej smeny mézu pracovnici vyrobit’ az 0 50 ks finalnych vyrobkov naviac. Rychlejsia
vyroba produktov umozinuje firme znizit’ skladové zdsoby. Znizenie skladovych zasob by
zaroven uvolnilo spolo¢nosti Ultraplast s.r.o. finan¢né prostriedky, ktoré su v nich viazané
a to priblizne o 24,2 %. VSetky tieto prevedené zmeny nielen zlepSia ekonomické ukazate-
le firmy, ale budu mat’ vplyv aj na neekonomické ukazatele a zabezpecia zlepSenie pracov-

nych podmienok zamestnancov.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

atd’. A tak d’alej

DMAIC  Metodolédia Definuj, Meraj, Aplikuj, Implementuj, Kontroluj
JT Just in time

MEAN Priemer

min. Mintta

N Pocet hodn6t(Rozsah stiboru)

N* Chybajtice hodnoty z rozsahu stiboru
napr. Napriklad

NVA-CT  Cas, ktory hodnotu nepridava
Q1,03 Prvy a treti kvartil

MEAN SE Smerodatna chyba priemeru

StDe Smerodatna odchylka

TPS Toyota vyrobny (production) systém
VACT Cas pridavajuci hodnotu

WIP Rozpracovanost’
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