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ABSTRAKT

Bakalarska praca sa zaobera analyzou vyrobného procesu spolo¢nosti Thermacut, s. r. o.

Préca je rozdelena na teoreticku Cast’ a prakticku cast’.

Teoreticka Cast’ je spracovana formou literarnej reSerSe a slizi ako podklad pre nasledujiicu
prakticku Cast’. Prakticka ¢ast’ obsahuje popis vybranej spolo¢nosti, analyzu vyrobného pro-
cesu a na konci bakalarskej prace su uvedené nedostatky vyrobného procesu a navrhy na

jeho zlepsSenie.

KrIacové slova: vyrobny proces, Stihla vyroba, layout, plytvanie, materidlovy tok

ABSTRACT

The Bachelor thesis is dealing with analysis of production process of Thermacut, s. r. o.

Thesis is divided into a theoretical part and practical part.

Theoretical part is compiled as an overview and serves as a foundation for the following
practical part. The practical part contains a description of the selected company, an analysis
of the production process and at the end of this thesis are given the shortcomings of the

production process and suggestions for improvement.

Keywords: production process, lean manufacturing, layout, waste, material flow
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UvVOD

V dnesnej dobe pri vysoko konkurenénom prostredi, st spolocnosti globalne nutené dosa-
hovat’ ¢o najvyssej kvality produktov pri vynalozeni ¢o najnizSich nakladov. Na zaklade
toho je na vSetky spolo¢nosti zo strany trhu vyvijany velky tlak. Zakaznik pri ndkupe sleduje
pridant hodnotu vyrobku, za ktora je ochotny zaplatit’ podla svojich finanénych moznosti.
To sposobuje, Ze spolocnosti sa snazia bojovat’ s konkurenciou pomocou pontukanej vysokej

kvality alebo nizkej ceny.

Najcastejsim problémom vo vyrobnych podnikoch je plytvanie, ktoré vznika réznymi spo-
sobmi vo vyrobnych procesoch. Kazda spolocnost’ by mala mat’ ciel’ eliminovat jednotlivé
druhy plytvania. V dneSnej dobe existuje mnoho metdd a néstrojov pre ich odburanie. Eli-
mindcia plytvania priamo suvisi s odstranenim vyrobnych a nevyrobnych procesov, ktoré

nepridavaji hodnotu produktu.

K mojej téme spracovania bakalarskej prace som zvolil analyzu vyrobného procesu v spo-
lo¢nosti Thermacut, s. r. 0. Tato spoloc¢nost’ patri k jednym z najvacsich vyrobcov spotreb-
nych a nahradnych dielov a horakov pre plazmové rezanie a zvéaranie. V Cesku pdsobi od
roku 1992. Cielom mojej prace je analyza vyrobného procesu spolo¢nosti pomocou metod
a nastrojov Stihlej vyroby a na zéklade definovania nedostatkov, navrhnit’ zlepSenia s cie-

I'om eliminovat’ ich.
Praca sa rozdel'uje na dve Casti. Na teoretickd Cast’ a na prakticku Cast’.

V tlvode teoretickej Casti sa rozobera charakteristika vyrobného procesu, nasledne jeho
Struktara, potom typologia vyrobného procesu z réznych pohl'adov a na zaver jeho riadeniu.
V druhej kapitole sa charakterizuje Stihla vyroba a jej metddy a néstroje pre analyzovanie
vyrobnych procesov. VSetky definované metddy a néstroje su aplikované v praktickej Casti

prace.

Prakticka cCast’ v uvode predstavuje analyzovant spolo¢nost. V danej Casti je spomenuté
portfolio, histdria a organizacna Struktira spolo¢nosti. Potom nasleduje najdolezitejSia Cast’
préce, a to analyza vyrobného procesu, pomocou vybranych metdd a néstrojov ako je snimok
pracovného dna, vyvojovy diagram, procesna analyza a analyza toku materialov. Po vyko-
nani analyz sa definuji formy plytvania. VypiSu sa nedostatky, ktoré boli zistené a nasledne

sa to ukon¢i navrhmi na zlepSenie vyrobného procesu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Hlavnym ciel'om prace je analyza vyrobného procesu spolo¢nosti Thermacut, s. r. 0., pomo-
cou vybranych metdd a néstrojov Stihlej vyroby. Nasledne po analyzach, popisanie zistenych

nedostatkov a k tomu vypracované navrhy na zefektivnenie vyrobného procesu.

Dalsim cielom je analyza tokov materialu pri zavadzani nového stroja. Podstatou tohto ciel’a
je porovnat’ dve moznosti umiestnenia stroja a nasledne vyhodnotit’ a vybrat’ ti vyhodnejsiu

moznost’.

Na zber dat a informadcii sa vyuzil informacny systém, interné materialy, sledovanie, meranie
a rozhovory so zamestnancami. Ziskané a spracované informacie sa vyuzili na analyzy vy-
branymi metédami a nastrojmi. Pre stru¢né pochopenie vyrobného procesu je zhotovena
procesna analyza a vyvojovy diagram. Na analyzu toku materidlov je vyuzity snimok pra-
covného dia a spaghetti diagram. Pomocou jednotlivych analyz st definované formy plyt-

vania vo vyrobnom procese.

Pre dosiahnutie hlavného ciel’a st z analyzovanych informécii vyvodené zistené nedostatky
a nasledne su navrhnuté zlepSenia. Pri splneni d’alSieho ciel’a je vykonana analyza materia-
lového toku a porovnavanie zistenych nakladov pre vyber vyhodnejSej moznosti umiestnenia

nového stroja.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNY PROCES

1.1 Charakteristika vyrobného procesu

Vyroba umoziuje uspokojit’ potreby vytvorenim hmotnych statkov a sluzieb. Pomocou cie-
lavedomého 'udského chovania, sa transforma¢nym procesom zaist'uje premena vstupov na
¢o najhodnotnejsie vystupy. Je to v podstate ucelné vyuzitie vyrobnych faktorov za ucelom
vytvorenia hmotnych alebo nehmotnych vykonov. Znézornenie jednoduchého transformac-

ného procesu je na obrazku 1 (Tomek a Vavrova, 2007, s. 189).

VSTUP TRANSFORM. PROCES VYSTUP
(input) — (throughput) ——(output)
Vytéznost

— Utvarent vztaht vysledku| T

Obrazok 1 Schéma transformacného procesu (vlastné spracovanie, Tomek a Vavrova,

2007, str. 189)

Produktivny podnikovy systém sa mdZe opisat’ tymito troma elementmi:

1) Vystup (Output) — tovar na odbytovom trhu, ktory méze mat’ bud’ materialnu alebo
nemateriadlnu podobu.
2) Vstup (Input) — vyrobné faktory, ktoré ¢lenime na:
e clementarne — tvoria fyzicka podstatu vyrobného procesu a rozdel'ujeme ich na:
= potencidlne — vyuZzivané ako vykonovy potencial v transforma¢nom procese,
napr. pracovna sila a vyrobné prostriedky,
= spotrebné — vo vyrobnom procese su opakovane uplne spotrebované, napr. su-
roviny, pomocné materialy a reZijné materidly,
e dispozitivne.
3) Transformacny proces (Throughput) — umoznenie kombinacii faktorov pri dodrzani

urcitého postupu (Tomek a Vavrova, 2007, str. 189-190).
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Ketrkovsky a Valsa (2012, str.9) pripominaji vo svojom diele, Zze vyrobny proces moze byt

determinovany r6znymi aspektmi. NajhlavnejSie z nich su:

e urcenie vyrobku/sluzby,

e varieta a mnozstvo vyrobkov/sluzieb,

e pouzité technologie, usporiadanie a organizacia vyroby,

e stabilita vyroby a schopnost’ reagovat’ na dopyt.

1.2 Struktira vyrobného procesu

Zakladom §truktary vyrobného procesu je roz€lenenie vyroby na jednoduchsie useky a urcité

Casti, ktoré maju presne stanovené ulohy a postavenie vo vyrobe. Zvrat u Struktiry prinasa

hlavne zmena vo vyrobnom programe, pripadne v stupni sériovosti. P6sobenim del’by prace

sa vyroba ¢leni na mnoho procesov, ktoré rozliSujeme v troch zakladnych pohl'adoch na

Struktaru produkcie (Hetfman, 2001, str. 10):

1. Vecné hPadisko — skimanim vecnej Struktury vyroby predovsetkym zohl'adiiujeme:

vyrobny profil podniku — su to vyrobné moznosti podniku a zistime ho ako suhrn
jeho vyrobnych kapacit,
vyrobny program — je stuhrn konkrétnych vyrobkov, ktoré prostrednictvom svojho

vyrobného profilu vyraba a ponuka na trhu.

2. Casové hPadisko — zahffia rieSenia nasledujucich aspektov riadenia vyroby:

¢asové usporiadanie vyrobného procesu,
vyrobné a dopravné davky,

priebezné doby vyroby,

zmennosti,

vyuzitie vyrobnych kapacit,

prestoje pracovisk,

rozpracované vyroby.

3. HPadisko priestorového a organiza¢ného usporiadania - toto hl'adisko ovplyviiuju

dva vzajomne suvisiace aspekty riadenia vyroby:

materidlové toky — pre ich optimalne usporiadanie je rozhodujtca rychlost’, vzdiale-
nost’ a plynulost’ prepravy,

usporiadanie pracovisk — existuju tieto formy usporiadania:
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1.3

= s pevnou poziciou vyrobku — transformujice vyrobné zdroje sa prestivaju podla
potreby, ale transformované vyrobné zdroje sa nepohybuju,

= technologické usporiadanie pracovisk — rozpracované vyrobky sa premiestiuju
medzi pracoviskami,

= bunkové usporiadanie — vyrobny proces je uskutocnovany na jednom mieste,

= predmetné usporiadanie — optimalne zoradenie pracovisk, pre zminimalizovanie

presunov pri spracovani vyrobkov (Kefkovsky a Valsa, 2012, str. 15-19).

Typolégia vyrobného procesu

Vyrobny proces sa da rozdelit’ v mnohych délezitych hl'adiskach. V tejto podkapitole si vy-

berieme niektoré z nich. Na tivod si rozoberieme, aké formy méze mat’ vyrobny proces.

1.3.1

Formy organizacie vyrobného procesu

Podrla roznych aspektov, ako st plynulost’, nepretrzitost’ a rytmickost’ vyrobného procesu

pozname tri hlavné formy jeho organizécie:

Prudova vyroba

Jej zakladnym znakom je predmetné usporiadanie pracovisk podla technologického
postupu, rytmu a synchronizécie operacii. Opakovatel'nost’ vyrobného procesu je pra-
videlna v rovnakych intervaloch. Uplatnenie pre tato formu najdeme hlavne v hromad-
nej a vel'kosériovej vyrobe, kde je vyroba Specializovana na jeden alebo mensi pocet
vyrobkov. Pracoviskd sl rozmiestnené tak, aby vyrobok nemal problém postupovat’
prudovo, plynule podl'a stanoveného Casu na operéciu, predpisanym technologickym

postupom.

Skupinova vyroba

Forma skupinovej vyroby sa vyuZiva pri zabezpeceni Sirokého okruhu finalnych vy-
robkov. Hlavnym znakom je predmetne $pecializovand vyroba a ststava pracovisk,
ktord nie je usporiadana v prade. Vyrobné stroje rovnakého technologického urcenia
st uloZené na jedno miesto, maju univerzalny charakter a je mozné ich Specializovat’
pouzitim pridavného prisluSenstva. Pozndme dva typy skupinovych vyrob, ktoré de-
lime podla spdsobov zadavania, priebehu a odvadzania vyrobkov:

= periodicka — proces sa opakuje v pravidelnych ¢asovych intervaloch,

= neperiodicku — proces sa opakuje, ale v nepravidelnych intervaloch.
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Fazova vyroba

Typickym pre tito vyrobu je neopakované alebo nepravidelne opakované odvadzanie

vyrobku za dlh$ie obdobie. Stanovenie vyrobného programu zavisi od Specifickych po-

ziadaviek zakaznika. Prevazuje tu vyuzitie univerzalnych zariadeni, pracoviskd a vy-

robné jednotky su technologicky organizované a jednotlivé sucasti vyrobkov precha-

dzaju Specializovanymi pracoviskami (Tucek a Bobak, 2006, str. 41-45).

1.3.2

Typy vyrobnych programov

Existuju tri typy zadévania vyrobnych programov:

1.3.3

vyroba podla ziakaziek — vyroba zacina, az ked’ si zdkaznik objedné produkt podl'a
svojich poziadaviek,

vyroba na sklad — je zalozena na predpovedi dopytu po vyrobku, ktorého charakte-
ristika a parametre s ur¢ované vyrobcom,

vyroba riadena zasobami — ak sa zasoby hotovych vyrobkov dostant pod urcita

hladinu, vyroba sa automaticky zah4ji (Tucek a Bobdk, 2006, str. 45-46).

HPadisko opakovatel’nosti vyroby

Podl'a opakovatel'nosti vyroby rozdel'ujeme vyrobu na tieto typy:

1.3.4

kusova vyroba — velky pocet druhov vyrobkov vyrobeny v malych mnoZstvach,
pricom priebeh vyroby je nepravidelny alebo sa kona iba raz,

jobbing — vyroba pracuje stale s rovnakymi vstupmi, ale vystupy su rozdielne,
sériova vyroba — rovnaky druh vyrobku sa vyraba opakovane v sériach,
hromadna vyroba — vyroba velkého mnoZstva jedného alebo mensieho poctu dru-

hov vyrobku s vysokou mierou opakovatel'nosti (Tucek a Bobak, 2006, str. 46-47).

Hradisko charakteru pouzitych technologii

Podl’a charakteru prevladajucej technoldgie pozname:

mechanicko-fyzikalne procesy — nemeni sa u nich vlastnosti latkovej podstaty spra-
covavanych materialov,

chemické procesy — zmena vlastnosti latkovej podstaty je u nich typicka,
biologické a biochemické procesy — vyuzitie Zivych organizmov a biologickych

procesov, k dosiahnutiu zmeny latkovej podstaty,
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e prirodné procesy — vyuzitie prirodnych sil (Tucek a Bobak, 2006, str. 47).

1.3.5 HPadisko plynulosti vyrobného procesu
U tohto hladiska vyrobu diferencujeme na dva smery:

e Plynula vyroba — technologicky proces funguje cely rok bez prerusenia aj cez
sviatky. Prevlada hromadnd vyroba a tym sa vytvaraji idedlne podmienky pre auto-
matizaciu. Zastavenie a nastartovanie vyroby st spojené so zna¢nymi nakladmi.

e Prerusovana vyroba — proces je prerusovany hlavne kvoli netechnologickym pro-
cesom. Vzhl'adom na to, ze technologické operacie predstavuju mensiu Cast’ priebez-
nej doby vyroby, zastavenie a spustenie vyroby nie je az tak ndkladné. Ked'Ze je
z hl'adiska organizacie a riadenia zlozitejSia ako plynula vyroba, automatizacia sa pri

nej uplatnuje tazsie (Hefman, 2001, str. 17).
1.3.6 HPadisko faz vyrobného procesu
Vyrobné fazy ¢lenime na:

e predzhotovujuca — priprava a spracovanie vstupov pre vlastny vyrobny proces,
e zhotovujuca — tvorba podstaty vyrobku,

e dohotovujuca — konecnéd vzhl'adova a ochrannd uprava vyrobku.
Fazy sa nedajii zamienat’ s etapami, ktoré rozliSujeme ako:

e predvyrobnu — technickd priprava vyroby a zaobstaranie materialu,
e vyrobnu — vyrobny proces,
e povyrobnu — zahfila expediciu, dopravu, predavanie vyrobku zékaznikovi a s tym

spojeny servis (Tucek a Bobak, 2006, str. 48).

Sled etap a sucasne sled faz pri vyrobnej etape je zobrazeny na obrazku 2.
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Obrazok 2 Fazy vyrobnej etapy (Tucek a Bobak, 2006, str. 49)

1.3.7 HPadisko vertikalnej del’by prace

Sthrn operacii, ktoré sa vykonavaji v ramci vyrobnej faze na vyrobku tvori jednoduchy

vyrobny proces.

Pracovna operacia je potom Casovo limitovand, sivisld nepreruSovanad praca, ktor1 vyko-

nava jeden alebo viac pracovnikov na ur¢itom materialy na jednom pracovisku.

Pracovny ukon je jednoducha suvisla, ukoncena ¢innost’, produkovana v rdmci operacie.

Napriklad to méze byt’ ukon s nejakym néstrojom ako strihanie alebo rezanie polotovaru.

Pracovny pohyb je nedelite'na ¢ast’ pracovného tikonu I'udského tela ako napr. uchopenie

alebo preloZenie polotovaru.

Podl’a toho ako je naro¢ny postup vyroby produktu, tol’ko sa nanho vynalozi jednotlivych

operacii, ukonov a pohybov (Tucek a Bobak, 2006, str. 49).

1.4 Riadenie vyroby

Riadenie vyroby je proces, ktory vychadza z podnikatel’ského zdmeru podniku, snaZzi sa spl-
nit’ stanovené ciele a mal by zaistit’ transforméciu medzi vstupmi a vystupmi. Sucasne je
potrebné aby riadenie vyrobného procesu zaistilo, ze vlastny priebeh vyroby a jej vecné,
casové a priestoroveé usporiadanie bolo optimalne. Zakladnym predpokladom je, ze produk-
cia vyrobku alebo sluzby, budi mat’ na trhu uspech. Poziadavky spotrebitel'ov sa stale rychlo
menia a zivotné cykly vyrobkov sa Coraz viac skracuju, a preto je dolezité, aby bolo mozné

pruzne zaistit’ pozadovanu kvalitativnu troveil. VSetky spomenuté poziadavky je nutné za-
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istit’ v sulade s firemnou stratégiou, ktord je reprezentovana. Vlastné riadenie vyroby pre-
vazne Clenime na tri Grovne, strategické, taktické a operativne riadenie vyroby (Hefman,

2001, str.54).

1.4.1 Strategické riadenie vyroby

Strategické riadenie maju na starost’ va¢Sinou generalny manazéri a odborny riaditelia jed-
notlivych ttvarov. K zakladnym otdzkam u tohto riadenia sa samozrejme vyjadruje aj vlast-
nik firmy. Ulohou je stanovit' ciele firmy v ¢asovom obdobi 10 az 20 rokov. K strategickym

cielom patri:

e vyber produktu, s ktorym chce firma prerazit’ na trhu,
e rozvoj vyrobnych technologii,

e vyber segmentu trhu, kde chce firma pdsobit’,

e stanovenie konkurencnej pozicie na trhu,

e stanovit’ postupnost’ rozvoja, pripadne stabilizéciu firmy.

Pre vyber optimalnej moznosti u danych ciel'och, pomaha prevedenie marketingového prie-
skumu trhu a posudenie vSetkych aspektov okolia podniku. Pojem strategické riadenie mo-
zeme rozumiet’ ako vytvaranie stratégie pre firmu, ktord stanovuje ciele, planuje dolezité
opatrenia a vytvara zakladné predpoklady pre GspeSny chod firmy (Hefman, 2001, str. 54-
595).

1.4.2 Taktické riadenie vyroby

Ulohou taktického riadenia vyroby je naviazat' na stratégiu, ktora bola stanovena vrcholo-
vym vedenim, do konkrétnych podmienok vyroby. Pre urcenie konkretizacie je urceny
stredny manazment, ktory tvoria hlavne manazéri oddelenia konStrukcie, technologie a ma-
terialno-technického zasobovania. Cielom taktického riadenia vyroby je opisanie vyrobného

programu a rozpracovanie stanovenych strategickych cielov. Mdze to byt napriklad:

e stanovenie konec¢nej podoby organizécie vlastnej vyroby,
e definovanie vyrobkového portfélia,
e urcenie tokov materialu, rozlozenie strojov a ostatného technického vybavenia,

e stanovenie postupu pri tvorbe konkuren¢nej vyhody.
Existuju tieto moznosti tvorby konkuren¢nej dohody:

¢ Konkurenéna vyhoda vplyvom diverzifikacie produktu
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Ciel'om tejto vyhody je vyrabat’ ¢o najviac druhov vyrobkov, aby podnik uspokojil
¢o najviac zakaznikov. Pre tuto stratégiu je dolezita doslednd unifikacia a stavebni-
cové rieSenie poskytovanych vyrobkov. To znamen4, Ze firma je schopna vyrobit’ zo
Standardnych dielov produkt, podl'a predstav a presnych poziadaviek zékaznika. Pri
vyuzivani tejto vyhody firma sleduje, aby celkova zitkova hodnota produktu bola

pre kazdého spotrebitel'a maximalizovana.

¢ Konkurenéna vyhoda vplyvom vysokej akosti
Konkurenéntl vyhodu je mozné vybudovat’ aj na zaklade vysokej kvality vyroby,
udrzat’ ju je vel'mi zlozité, no da sa to pomocou neustalej tvorby novych vyrobkov
a vyrobnych procesov. V poslednej dobe je zvySovanie kvality vyrobku chapané ako
dokonalé splnenie potrieb zdkaznika. Takze mnohokrat vyrobky nie st vyrobené
v absolutnej kvalite, ktoru spotrebitel’ bud’ nepotrebuje vyuzivat alebo ani nie je
schopny ju vyuzit'.
¢ Konkurenéna vyhoda vplyvom nizkych niakladov
Zakladom nasledujticej vyhody je zabezpecenie ¢o najnizSich celkovych nakladov
na jednotku vyroby, pri dodrzani funk¢nosti, bezpe€nosti a kvalite produktu. Faktory,
ktoré ovplyvnuju naklady vyroby su zohl'adnené hlavne cenami vstupov a mzdovymi
nakladmi. Nékladové polozky mézu byt ovplyvitované tymito faktormi:
= velkost trhu, pre ur€enie objemu vyroby,
= vyuZitie vyrobnych kapacit,
= uroven vyrobnej spoluprace a kooperacie,
= integraciou jednotlivych ¢innosti,
= umiestnenim vyroby.
Pomocou znizenia nakladov vyroby a s tym suvisiacou predajnou cenou, podnik
moze ziskat’ konkurencnti vyhodu, ak sa dostane s predajnou cenou pod priemernu

hranicu v odvetvi, ktort dosahuje konkurencia (Hetman, 2001, str. 56-59).

1.4.3 Operativne riadenie vyroby

Hlavnym poslanim tohto riadenia je zabezpecit’ plnenie vyrobnych tloh na zéklade potrieb
zékaznika. M4 na starost’ koordinaciu ¢innosti vSetkych utvarov, ktoré sa podiel’aji na spl-
neni danych ciel'ov, ako kazdého zvlast, tak aj vSetkych dohromady ako celku. Cielom je
zaistenie optimalneho priebehu vyroby pri maximalnej hospodarnosti vyuzitia vstupov. Ope-

rativne riadenie vyroby zahfiia nasledujice druhy ¢innosti:
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e operativne planovanie,
e operativne zaistovanie vyroby,
e operativna evidencia vyroby,
e riadenie priebehu vyroby — dispecerské a priame,
e zmenove a vykyvové riadenie.
Tieto ¢innosti tvoria organicky celok, ktory len pri optimalnom spojeni jednotlivych Casti

poskytne racionalne riadenie pri dodrzani optimalnej hospodarnosti (Tucek a Bobak, 2006,

str. 37-38).
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2 STIiHLA VYROBA

Stihlost’ podniku méZeme charakterizovat’ tym, Ze sa sustred’uje na &innosti, ktoré pridavaju
hodnotu zakaznikovi a eliminuje v$etky plytvania a straty. Stihlost’ sa nemusi zameriavat’
len na vyrobu, ale aj na ostatné podnikové oblasti. U vyroby ju mézeme charakterizovat’ ako
subor nastrojov a principov, ktorymi sa sustred’'ujeme na vyrobné pracoviska, linky, strojné

zariadenia a vyrobnych pracovnikov (API - Akademie produktivity a inovaci, © 2005-2017).
Kamauff (2010, str. 87-88) definoval 5 principov stihleho myslenia:
1. Hodnota — presné vymedzenie, ¢o pre zékaznika znamend hodnota konkrétneho produktu.

2. Hodnotovy tok - identifikacia celkového hodnotového toku pre kazdy produkt — to zna-
mena série Specifickych tkonov, ktoré su potrebné na to, aby bol dodany produkt zédkazni-

kovi.

3. Plynulost’ toku - vytvaranie "hodnotu tvoriacich" krokov (ktoré zostali po analyze bodu

2 v procese) plynulymi.

4. Tah - zakaznici by mali mat’ zaujem si vyberat’ produkty, organizacia by nemala silou

mocou tlacit’ svoje produkty zdkaznikovi (impulz pre vyrobu je objednavka).

5. Dokonalost’ - pokracovanie v zdokonal'ovani redukciou namahy, ¢asu, miesta, nakladov

a chyb a ponukanie produktov zdkaznikom so stale va¢Sou hodnotou.

2.1 Layout

Layout je vizualne znazornenie vyrobného procesu, haly, dielne alebo stroja. Je nakresleny
v podoryse na ktorom st zobrazené pracoviskd, sklady a stroje. Pri optimalizacii layoutu sa

eliminuje plytvanie s cielom zefektivnit’ vyrobny proces.
Hlavné vyhody pouzivania layoutu:

e vizualna kontrola ¢innosti vyrobného procesu,
o efektivne vyuzivanie pracoviska,

e ulahcenie komunikacie medzi pracoviskami (Stevenson, 2007, str.237 — 238).

2.2 Stihly layout

Stihly layout ma tieto zakladné parametre:
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e priamy materialny tok smerom k montaznej linke a expedicii,

e minimalizécia prepravnych vzdialenosti medzi operaciami,

e minimalne plochy na zasobniky a sklady,

e dodavatelia ¢o najblizsie k zdkaznikom,

e priamociare a kratke trasy,

e minimalne priebezné Casy,

e odstranenie dvojnasobnej manipulacie,

o flexibilita s oh'adom na variabilitu produktov,

¢ nizke nadklady na in$talaciu (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 135).

2.3 Plytvanie

Za plytvanie sa povazuju vSetky ¢innosti, ktoré sa vyskytuju pri realizacii produktu a nevy-

tvaraju hodnotu k vyrabanému vyrobku alebo sluzbe. Jednoducho vysvetlené, nepodiel’a sa

na zvySovani zisku podniku. Pri rozpoznavani plytvania rozliSujeme osem druhov zobraze-

nych na obrdzku 3, a to je nadprodukcia, Cakanie, zdsoba, chyby a zmitky, pohyb, preprava,

nadprace a poslednym je nevyuzity potencial pracovnikov (API - Akademie produktivity a

inovaci, © 2005-2017).
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Obrdzok 3 Druhy plytvania (SVET PRODUKTIVITY, © 2012)
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2.3.1 Nadprodukcia

Pri nadprodukcii ide hlavne o vysSiu produkciu produktov nad ramec poziadaviek zakazni-
kov, no da sa to vysvetlit’ aj ako nadprodukcia informacii a materialu, ktoré su viazané v pod-

nikovych procesoch. V tejto suvislosti mézeme urcit’ nasledujice zdroje nadprodukcie:

e nadbytoné mnozstvo informacii pre podnikovy proces,

e vytvaranie reportov a Standardov, ktoré nikto necita,

e nevyuzita kapacita pracovnikov,

e nadprodukcia produktov, ktoré nie st okamzite predajné,
e posielanie emailov 'ud'om, ktorych sa dané sprava netyka,

e chybné poZiadavky, ktoré vyustia do tvorby novych procesov (Chromjakova, 2011,
str.47).

2.3.2 Cakanie

Priklad tohto plytvania je, ak pracovnik musi ¢akat’ na dodanie materialu alebo, ked’ pracov-
nik iba stoji a pozera sa na stroj, ktory opracovava vyrobok. Cakanie zvysuje priebeznu dobu,
ktora je jednym z hlavnych parametrov §tihlej vyroby. Cakanim sa vytvara ¢as zdrzovania,
ktory vysoko prevysuje vlastny ¢as transformacie, v ktorom sa ziskava pridana hodnota (Ma-

Sin, 2003, str. 18).

Chromjakova (2011, str. 48) vo svojom diele opisuje, Ze medzi typické zdroje ¢akania patri

hlavne:

e hladanie materidlu, hl'adanie vykonného pracovnika, nepritomnost’ obsluhy stroja,
e absencia potrebnych informacii v IS, hl'adanie pracovnych pomdcok,

e upratovanie a triedenie dokumentacie, v snahe najst’ informéciu.

2.3.3 Nadbytoc¢né zasoby

Nadbyto¢né zasoby s podstatnym problémom v oblasti zoStihl'ovania podnikovych proce-
sov. Ur€enie optimalnej kombinacie poloziek zasob vyrazne ul'ahcuje d’alsi postup v imple-

mentacii Stihlych podnikovych procesov tym, Ze:

e vysoké zasoby ovplyvituji plynulu vyrobu bez vypadkov, pravidelné vytazovanie
kapacit, I'ahSie preklenovanie poruch,
e nizke zasoby odhaluju chybné vyvazovanie kapacit, nizku pruznost’, nepodarky

alebo dokonca neplnenie terminov.
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Zistit’ optimalnu vysku zasob je vel'mi narocné. Vo vyrobe je este definovanie optimalne;j
urovne zasob celkom jednoduché, no v ostatnych podnikovych procesoch to az tak 'ahké nie

je (Chromjakova, 2011, str. 47).

2.3.4 Chyby a zmiitky

Podstatou stihlych podnikovych procesov je minimalizovat’ chyby v idedlnom pripade ich
uplne odstranit’. Eliminovanie chyb v procesoch nie je jednoduché, pretoze st vacsinou rie-
Site'né az po realizacii procesu. No aj tak je dobré predchadzat’ chybam uz pri ich pravde-

podobnom vyskyte. Mali by sme sa zamerat’ na:

e chyby v dokumenticii, zaddvanie nespravnych tdajov,
e nespravne definované informacie v ramci informa¢ného a materialového toku,
e cmaily s chybnymi a nedostato¢nymi udajmi,

e nezrozumitel'né objednavky, reporty, Standardy (Chromjakova, 2011, str. 49).

2.3.5 Zbytocné pohyby

Vykonavanie zbytoénych pohybov sa mdze vyskytovat' u l'udi aj u strojov. Castejsie je to
u l'udi, ¢o ma stvislost’ s utvaranim l'udskej prace a ergondémii. Nespravne pohyby negativne
ovplyviiuji produktivitu, kvalitu a bezpecnost’ prace. U produktivity je to napriklad spdso-
bené zbyto¢nym prechadzanim alebo otd€anim. Kvalita je niZSia tam, kde clovek ma st’azené
podmienky aby vykonal pracovny ukon alebo skontroloval produkt. Nespravna ergondémia
vyrazne negativne ovplyviiuje aj bezpecnost’ prace. Z toho vyplyva, ze kI'ai€om pre elimina-
ciu plytvania formou zbytocnych pohybov je urCenie vhodnej ergonémie na pracovisku.
Plytvanie formou zbyto¢nych pohybov sa vyskytuje aj u strojoch a zariadeniach (Masin,

2003, str. 18).

2.3.6 Doprava

Pri tomto plytvani sa stretdvame so zlozitymi materialovymi tokmi medzi pracoviskami vo
vyrobe, s nedostatoénym odhadom dodévky materialu na pracovisko, vysoké mnozstvo nad-
prace a nepodarkov. To st prave dovody preco sa v podnikoch vyskytuje nadbyto¢na do-
prava. Problém je uZ Casto na zaciatku pri optimalizacii prepravnych tras spojenych s planom
rozvozu, tak aby bolo dané mnoZstvo na danom mieste. Dal§im déleZitym problémom je
neskoré odobranie objednaného tovaru zédkaznikom, ktorym spOsobi problémy v logistike

(Chromjakova, 2011, str. 49).
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2.3.7 Zlozité a nadStandardné procesy

Tento typ plytvania sa vyskytuje vo vyrobe, kde produkt ziska nadpracou vyssiu hodnotu aj
ked’ to zédkaznik nepotrebuje. Tieto pripady sa Casto vyskytuji v podnikoch, kde prevlada
inzZiniersky pristup rieSenia problémov. Manazéri s cielom dosiahnut’ vysoké technické
a technologické parametre produktu, casto zabudaju ¢o prave zékaznik potrebuje (Masin,

2003, str. 19).

V oblasti zlozitych procesov Chromjakova (2011, str. 49) definuje nasledujice okruhy prob-

1émov:

e nespravne definovany pracovny postup,

e neproduktivne porady,

e pokracovanie vo vyrobe az po schvaleni urcitého vystupu,

e nizka koncentracia pracovnika pri jednej ilohe ak mé danych viacero uloh,

e problémy s internou a externou komunikéciou.

2.3.8 Nevyuzity potencial pracovnikov

Tento druh plytvania zobrazeny na obrazku 4, sa vyskytuje v podnikoch, kde nie s vyuzité
dostato¢né schopnosti pracovnikov, kde nefunguje spojenie medzi podnikom a zdkaznikom
a kde neprebiehaju toky znalosti medzi usekmi podniku. Nevyuzivanie potencidlu spoma-
I'uje tvorbu népadov na zlepSenie, vytvara frustraciu a demotivaciu, o nasledne spdsobuje

premariiovanie Sanci na zlepSenie hodnotovych tokov (Masin, 2003, str.20).
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Obrazok 4 Schéma nevyuzitych schopnosti pracovnikov (API - Akademie produk-
tivity a inovaci, © 2005-2017)
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2.4 Metody a nastroje Stihlej vyroby vyuzité v praktickej asti

2.4.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram patri medzi hlavny a najjednoduchsi néstroj stihlej vyroby. Vyuziva sa na
zistenie pohybov materidlu alebo pracovnika za urcité obdobie. Sledovanie pohybov je
dolezitou sucastou zosStihl'ovania procesov. Pri vyhodnoteni diagramu ide hlavne
o eliminaciu plytvania so zdmerom optimalizovat’ layout pracoviska a minimalizovat
logistické procesy. Priklad takejto optimalizacie mozeme vidiet’ na obrazku 5. Pri vytvarani
spaghetti diagramu sa zakresl'ujt trate pohybov materialu a pracovnikov najlepsie do layoutu
budovy. Nasledne sa analyzuju ziskané data, kde je cielom uz spominand minimalizicia

logistickych procesov (System Online, © 2014).

Obrdzok 5 Optimalizdacia pomocou Spaghetti diagramu (APOS Consulting, ©
2015)

2.4.2 Meranie prace

Tucek a Bobak (2006, str. 111) definujii meranie prace ako aplikaciu technik vytvorenych
pre urcenie Casu pracovnikov na urcitej irovni vykonu. Cielom merania prace je zistit', aké
mnozstvo ¢asu procesu je produktivne, vytvara hodnotu a aké je neproduktivne, ktoré je
tvorené prestavkami a d’al§imi stratami. Hlavné je pouzit’ spravnu metodu pre zistenie spo-
treby Casu. To je ¢as, ktory pracovnik s priemernym Usilim vynaloZi na stanovenu ulohu bez

zbyto¢nych tkonov.
V oblasti merania prace pozname tieto pouzivané postupy:

e hrubé odhady,
e kvalifikované odhady,
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e vyuzitie historickych udajov,

e (asové Studie pomocou priameho merania,
e pohybové studie,

e priestorové Studie,

e metddy viacstranného pozorovania,

e systémy dopredu urcenych casov,

e pocitaCom merané a vyhodnocované metody.

Jedna z najznamejSich oblasti ¢asova a pohybova studia, ktora sa vyuziva na tvorbu noriem

spotreby prace. Pre analyzu v danej oblasti sa prevazne vyuzivaju tieto podklady:

e snimok pracovného dna,

e snimok operéacie,

e momentové pozorovanie,

e metoda dvojstranného pozorovania,

e metody pohybovych stadii (Tucek a Bobak, 2006, str. 111-112).

2.4.3 Procesna analyza

Procesné analyza je definovand ako analyza toku prace v organizaciach. Je to pozorovanie
sledu pohybov od jedného procesu k druhému, pri ktorom popisuje vstupy, vystupy a spo-

trebu zdrojov. Mdze byt analyzovany iba jeden proces alebo celok, sled vsetkych
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procesov v podniku. Tri dévody preco sa analyzuju procesy:

e aby boli procesy opisané — pre ndvody a postupy prace,
e aby boli procesy riadené alebo automatizované,

e kvoli zlepSeniu a optimalizécii procesov.

Pri procesnej analyze nie je dand jednotna metodika postupu analyzy. Postup a formu ana-

lyzy si kazdy podnik stanovi sdm, podl'a svojich potrieb (ManagementMania, © 2015).

Podl'a API - Akademie produktivity a inovaci (© 2017) su pri analyze pouzivané Standardi-

zované symboly, ktoré s zobrazené na obrazku 6.

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materialu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazd'ovani
skladovani materialdl, polotovarti,
soucasti a produktgi.
Neplanované shromazd'ovani
cekani materialdi, polotovard,
soucasti a produktd.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazok 6 Symboly procesnej analyzy (API - Akademie produktivity a inovaci, ©
2017)

2.4.4 Vyvojovy diagram

Zakladom pre tvorbu vyvojového diagramu je vizualne zobrazenie a popis jednotlivych kro-
kov vyrobného procesu. Vacsinou sa tieto vizualne zobrazenia znazoriiuju pri konkrétnych
operaciach alebo pred ich rozhodnutiami. Na obrazku 7 st predstavené symboly, ktoré sa

vyuzivaju pri vyvojovom diagrame (Cerny, 2004, str. 47).
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Obrazok 7 Symboly vyvojového diagramu (Cerny, 2004, s. 47)

2.4.5 Materialovy tok

Hlavnym cielom materidlového toku je minimalizdcia mnozstva materialu, ktory sa pohy-
buje v procese. Ddlezitym aspektom pre plynuly priebeh vyroby je maximalizacia informac-
nych tokov. Materialovy tok je primarne zavisly od disponibility informacii v spravnom case
na spravnom mieste. Pri uvazovani o $tihlej vyrobe budil primarne vyuzivané informacie
ohl'adne vzt'ahu medzi jednotkou materidlového toku a jednotkou informa¢ného toku, ktoré
st dolezité pri stanoveni sortimentnej Struktire produkcie, na dosiahnutie minimalizécie ob-
jemu materialu v hodnotovom retazci a docielenie maximalizacie vystupného objemu pro-

duktov (Chromjakova, 2011, str. 54).
Riadenie materialového toku

Jedna z moZnosti, ako zredukovat’ ndklady na vyrobu je spravne ohodnotenie materidlovych
potrieb a ich zaistenie v potrebnom mnoZstve a kvalite. Podl'a funkcie v podniku ¢lenime

zasoby na:

e BeZna zasoba — je vyuzivana na bezny chod vyroby medzi dodavkami.

¢ Poistna zasoba — kryje ndhodné vykyvy na vstupe (dodaci termin) aj vystupe (vel-
kost” dopytu).

e Technologicka zasoba — materidl, ktory pred d’al$im spracovanim alebo expediciou
potrebuje byt urciti dobu na sklade.

e Sezdénna zasoba — kryje obdobie zvySenej spotreby, ak spotreba je kolisava.
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e Havarijna zasoba — zaistenie aby nedostatok materialu nesposobil poruchu vo vy-

robe.

Podla zékladnej zasady ,,Nevyrabaj to, ¢o méZe$ nakupit’ lepSie a lacnejSie” sa kazda
firma moze rozhodnut, o je pre itu vyhodné vyrabat a ¢o kupovat’. Pri tychto rozhodnutiach
je dobré zvazovat’ aj d’alSie kritéria:

e stabilitu trhu a dodavok,

e velkost’ trhu,

e konkurencia dodavatelov,

o riziko zévislosti na jednom dodavatel'ovi (Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 113-114).

24.6 5S

58S je metodika organizacie pracoviska na zlepSenie efektivnosti, bezpecnosti a moralky. Je
zalozena na piatich japonskych slovach, ktoré zac¢inajli na pismeno S. Tieto pojmy sa mdézu
zdat’ jednoduché a hlupe, ale chapu sa ako usmernenia, ktoré pri tejto metdde davaju zmysel

(Kamauft, 2010, str. 91-92).
Postup implementacie 5S v podniku je nasledovny:

1. Seiri — separovat’, roztriedit’
Na zaciatku je potrebné si stanovit kritéria triedenia. Po stanoveni kritérii, nasleduje
akcia v podobe triedenia poloziek na pracovisku. ZapiSe sa supis vSetkych poloziek
a na zaver sa triedenie vyhodnoti.

2. Seiton — systematizovat’, sprehladnit’

V d’alSom bode je ddlezité urcit’ presni polohu pre polozky, ktoré st potrebné na
pracovisku. S tym priamo suvisi aj definovanie skladovych miest a ich kapacita. Za-

kon¢i sa to vizualnym usporiadanim pracoviska.

3. Seiso — spoloc¢ne Cistit’
V tomto bode je zdkladom spracovanie planu Cistenia a tym podporit’ eliminaciu
zdrojov znecistenia. Jednotlivé Cistiace tlohy st rozdelené medzi pracovnikov, ktoré

mo6zu mat’ formu kontroly.
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4. Seiketsu — Standardizovat’
V tejto Casti sa uz iba stanovi Struktara a obsah Standardov 5S a nésledne sa definuje
finalna verzia Standardov 5S.

5. Shitsuke — stale zlepSovat’
Ciel'om posledného bodu je, aby nenastalo uspokojenie s vylepsenou situdciou. Prave
to by mali podporit’ audity a hodnotenia §tandardov 5S. Uplne posledné vizia by mala
byt’, pokracovanie v ceste k vizudlnemu a autondmnemu pracovisku (KosSturiak

a Frolik, 2006, str. 71-72).

2.4.7 Ergonomia

Oficialna definicia ergondémie podla IEA v auguste z roku 2000 znie: ,,Ergonoémia je vedec-
kou disciplinou, ktora sa zameriava na pochopenie interakcii medzi 'ud’'mi a ostatnymi ¢as-
tami systému a tiez profesiou, ktord pouZziva tedrie, principy, dita a metddy, zamerané na

navrhovanie optimalizacie 'udskej pohody a vykonu celého systému*

Zakladom skimania ergonomie je I'udska praca. Podstatou je zlepSenie pracovnych podmie-
nok, sprijemnenie pracovného prostredia a zefektivnenie pracovnych ¢innosti. Postavenie

¢loveka v pracovnom procese tvori hlavnu rolu pri skiimani ergondmie.
Zakladné Cinitele, ktoré je potrebné v pracovnom procese vylepSovat’:

e Clovek — prispdsobovanie a pripravovanie na uréitd pracu.

e Pracovny proces — snaha o optimalne vyuZitie schopnosti ¢loveka.

e Pracovisko — maximalizicia produkcie pri o najmensej namahe.

e Pracovné prostredie — eliminacia ruSivych elementov, ktoré ovplyviiuju vykon a bez-
pecnost’ prace ¢loveka.

e Pracovné prostriedky — spravne umiestnenie strojov, ndstrojov a naradia.

Ked’Ze ¢lovek patri medzi problematické prvky vyrobného procesu, je ddlezité prenho pri-
spdsobit’ pracovné prostredie jeho schopnostiam a vedomostiam (Kova¢ a Szombatyova,

2010, str. 10-11).
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II. PRAKTICKA CAST
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3 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost” Thermacut, s.r.o., so sidlom v Uherskom Hradisti, je jednym z najvacsich vy-
robcov spotrebnych a nahradnych dielov a hordkov pre plazmové rezanie a zvaranie. Vo
vyrobnom a predajnom sortimente dnes néajdete viac ako 150 typov tiel hordkov a prislus-

nych spotrebnych dielov (interné materidly). Na obrazku 8 je zobrazené logo spolo¢nosti.

THE CUTTING COMPANY"®
Obrazok 8 Logo spolocnosti Thermacut (firemné podkldy)
3.1 Zakladné udaje
Nazov spolocnosti: Thermacut, s.r.0.
Sidlo spolo¢nosti: Sokolovska 574

686 01 Uherské Hradisté — Maratice

Datum zapisu: 25.8.1992

Pravna forma: Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

IC: 469 63 715

Pocet zamestnancov: 265

Zikladny kapital: 200 000 K¢

Predmet podnikania: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnos-

tenského zakona
Obrabanie
Zamocnictvo

Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroju a pfistrojt, elek-

tronickych a telekomunikacnich zatizeni

Internetova adresa: www.thermacut.cz (firemné podklady)


http://www.thermacut.cz/
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3.2 Historia spolocnosti

V priebehu 25 rokov presla skupina Thermacut mnohymi zmenami. Thermacut bol zalozeny
v roku 1990 v Claremonte v americkom State New Hampshire, kde predaval pod znackou
ZAP Plasmatherm, plazmové spotrebné diely cez miestnych predajcov priamo koncovym
uzivatel'om. Svoju ¢innost’ zacal s tromi zamestnancami, formou predaja po telefone. V roku
1992 bola v Ceskej republike zaloZena mala vyrobné firma Thermacut, s.r.o., ktora od roku
1996, ked’ otvorila obchodné oddelenie, vyrabala a predavala spotrebné diely a horaky pre
plazmové rezanie pod znackou Thermacut na trhoch vo vychodnej Europe priamo kone¢nym
uzivatel'om a cez distributorov na uzemie zapadnej Eurdpy. V roku 1993 bola znacka Ther-
macut uvedend v Severnej Amerike a jej predaj bol na tomto tzemi uskutocovany cez siet’

obchodnikov.

Do roku 2013 skupina Thermacut pokracovala v raste a posililovani svojej pozicie na trhu
tepelného rezania a zvarania. V decembri 2012 uzatvorila nakup firmy HOLMA® AG, vy-
robcu Spickovych spotrebnych dielov na rezanie laserom, s cielom uspokojit’ dlhotrvajici
dopyt zédkaznikov po tychto vysoko kvalitnych laserovych dieloch a d’alej rozsirovala port-

folio vyrobkov na plazmové a autogénne rezanie.

V oktobri 2013 na vel'trhu SCHWEISSEN & SCHNEIDEN v Essene Thermacut prvy krat
predstavil radu plazmovych rezacich systémov pre ru¢né a strojné plazmové rezanie mate-
ridlov. Od roku 2016 pride postupne k zahéjeniu predaja plazmovych zdrojov vykonove;j
rady od 30 A do 125 A. Touto zmenou dava Thermacut najavo svojim zakaznikom na celom
svete svoj zamer, posunut’ sa do pozicie vyrobcu plnohodnotnej rady originalnych plazmo-

vych produktov (THERMACUT, © 2014).
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3.3 Organizacna Struktura

Nékres organizacnej Struktiry podl'a vyro€nej spravy spolo¢nosti je na obrazku 9.

Tuzemsky obchod

Zahraniény obchod
— Obchod
Starosdivost o zakazniooy
Virvoj
Prototypova dislfia
—| Vivoj a vjzkum Skigobia
Riadenie wrobkov
Makup
Asistantka jednatela Logistika a nakup Skady
Colna deklaracia
‘fedenia spolofnosti I e |
Expedicia
Plazmova vyroba
yroba .
TP vyroby
Kvalita Riadenia kvality
IT Infarmadns lechnoligie
Controlling
Personalne cddelenie
Financie
Sprava budov

Obrazok 9 Organizacna Struktura podniku Thermacut (vlastné spracovanie, fi-

remné podklady )
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3.4 Produktové portfolio

Ponuka vyrobkov firmy Thermacut je dost’ rozsiahla. V tabulke 1 je mozné asponi zhruba
vidiet,, aky sortiment vyrobkov firma pontika svojim zdkaznikom. Je v nej zndzorneny druh

vyrobku a na aku techniku je vyrobeny.

Tabulka 1 Produktové portfolio (vlastné spracovanie)

VYROBOK
Spotrebné diely
Tel4 hordkov
Kabelaz
Spotrebné diely
Spotrebné diely

3.5 Dcérske obchodné spolo¢nosti podniku

e 1997 — Thermacut Slovakia, s.r.o., gurany,

1998 — Thermacut Poland, SP z o.0., Cieszyn,

e 1999 — Thermacut Hungaria KFT., Esztergom,

e 2000 — Thermacut Romania SRL, Targu-Mures,
e 2005 — Thermacut Hrvatska d.o.o0., Senj,

e 2006 — Thermacut Mexico, S.A., Aquascalientes,
e 2006 — Thermacut UK Ltd., Warrington,

e 2007 — Thermacut Do Brasil LTDA, Petropolis,
e 2008 — 00O Termakat, Celjabinsk, Rusko,

e 2008 — Thermacut France, Eckbolsheim,

e 2013 — 000 Termakat Ukrajina, Kyjev,

e 2016 - ukon¢ena likvidacia dcérskej spoloénosti Holma AG vo Svajéiarsku (interné

materialy).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

4 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

4.1 Predstavenie vyrobného procesu

Po rozhovore s vedenim firmy, bolo pre prakticku Cast’ prace uréené dané vyrobné stredisko.
Priestory tejto vyroby maju priblizne 150 m? a ¢lenia sa na jednotlivé utvary podl'a vykona-
vanej prace. Tento celok tvori stredisko obrabacich strojov, priestory na €istenie a kontrolu,

stredisko s CNC vitacimi strojmi, sklady, dokoncovacie strediska a baliace stroje.
Clenenie vyrobného procesu podla roznych parametrov:

e forma organizacie — neperiodicka skupinova vyroba,
e podla opakovatelnosti — sériova vyroba,
e podla charakteru pouzitych technologii — mechanicko-fyzikalna vyroba,

e podla plynulosti vyrobného procesu — preruSovand vyroba.

Vyrobny proces na danom stredisku je zamerany na 3 hlavné produkty, ktoré st vyrabané
v roznych podobach podla poziadaviek odberatel'ov. Ako mézeme vidiet’' na obrazku 10, za
hlavny produkt sa povazuje vyrobok A, ktory tvori az 93% celkovej produkcie. Preto
v d’alSej Casti prace sa budeme zaoberat’ vi¢Sinou tomuto produktu. Vyrobky B a C maju len

vel'mi maly podiel na produkcii daného strediska.

1%

H Vyrobok A

 Vyrobok B

 Vyrobok C

Obrazok 10 Pomer vyrobenych produktov v danom vyrobnom stredisku (vlastné

spracovanie)
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4.2 Layout

Na obrazku 11 su oznacené jednotlivé stroje, strediska a sklady podl'a schémy vlavo.

8.

9.

10

11.

12.

13.

14.

15.

16.

. sklad pre materidl pred spracovanim

. obrébaci stroj na vyrobu vyrobkov A

. obrabaci stroj na vyrobu vyrobkov B

. sklad mastnych polotovarov

. Cisticka na umytie mastnych polotovarov

. stroj na kontrolu polotovarov

. prijem materialu

stredisko na vftanie polotovarov

dokoncovacie stredisko

. sklad polotovarov

H3L0ONO3IM
WAYHLO

sklad polotovarov

sklad obalovych materialov

automaticka balicka vyrobkov A [ 4

automaticka balicka vyrobkov B
expedi¢ny sklad

expedicia hotovych vyrobkov Obrdzok 11 Layout pracoviska

(vlastné spracovanie z firemnych

podkladov)
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4.3 Popis vyrobného procesu

Rozmiestnenie pracovnych stredisk a strojov bolo popisané v predoslej kapitole a teraz bude
rozobrané, aké procesy prebiehaji na danych miestach a aké st toky materialov. Vo vybrane;j
vyrobnej hale sa vyrabaju rozne druhy produktov, takze v istych Stadiach vyrobného procesu
sa toky materidlu budi pohybovat’ v r6znych smeroch. Grafické znazornenie je uvedené

v prilohe P I.
1a. Prijem materialu

Po prijati objednaného materialu, (vicSinou medené tyce, ktoré su ulozené v drevenych deb-

nach) sa pomocou mostového Zeriavu prenesie na sklad materialu.
1b. Prijem obalov

Pri dodani obalového materialu si pri jeho zakladani do urcitého skladového miesta vystaci

zamestnanec, ktory dokaze obsluhovat elektricky paletovy vozik.
2. Vyroba polotovarov

Material sa podl'a potreby presunie zo skladu k obrabacim strojom, kde sa potom do tychto
strojov vklad4. Nésledne tento materidl je spracovavany na rdzne druhy polotovarov podla

poziadaviek vyroby. V tejto oblasti sa vyrabaju tri zakladné druhy, a to st vyrobky A, B a C.
3. Skladovanie mastnych polotovarov

Material sa pri spracovavani zamasti od oleja a po ukonceni procesu sa vSetky mastné polo-

tovary postupne prendsaju mostovym zeriavom na sklad k cisticke.

4.Cistenie mastnych polotovarov

Kazdy spracovany polotovar vo vyrobnej hale prejde aspon jeden krat cez Cisticku.
5.Kontrola

Naésledne sa dostane po dopravniku k obsluhe kontrolnej kamery, ktora urobi 100% kontrolu.
Zamestnanec obsluhujuci stroj triedi zmitky od dobrych polotovarov, ktoré pokracuju

k d’alSiemu spracovaniu. Kontrolu absolvuju iba vyrobky A.
6a. Skladovanie pred vitanim

Prevazna vécsina vyrobkov A sa pred vitanim eSte uskladniuje do volnych regalov.
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6b. Dokoncovacie prace a balenie

Ocistené vyrobky B ida najprv na kruzkovanie a potom hned’ ich balia. Vyrobky C idi rovno

na automatickl balicku alebo predtym este absolvuju dokonc¢ovacie prace.
7. Vitanie polotovarov

Na tomto stredisku sa pomocou 6smich CNC strojov vyvitavaju diery do vyrobkov A. Na-
chadzaju sa tu dva typy. Sest’ strojov je s automatickym podavadom, kde sa spractivaju ko-
necné spotrebné diely a dva stroje bez podavaca, kde sa vacsinou vitaju atypické vyrobky, a
po ktorych je treba polotovar spracovat’ v dokonc¢ovacom stredisku.

8. Opitovné Cistenie

Po vitani v CNC strojoch je treba znovu vyrobky ocistit’. Nasledne sa transportuji uz rovno
na bali¢ku alebo idu esSte na dokoncovacie ukony.

9. Dokoncovacie prace a balenie

Niektoré vyrobky sa presuvaju este na dokoncovacie prace, kde sa podla potreby vykonava
odstranenie otrep, razenie a vitanie. Potom vSetky vyrobky ida na automaticku alebo ru¢nu

balicku.
10. Expedicny sklad

Na expedi¢ny sklad sa vyuzivaju dva regaly, ktoré obsahuju dvanést’ euro paletovych umies-

tneni.
11. Expedicia

Vo firme sa expedovalo jeden krat za tyzdeii na miesto, kde sa to rozdel'ovalo a rozvazalo
podl’a jednotlivych objednavok. Teraz sa uz zacalo expedovat’ nepravidelne a ¢astejSie rovno

k zakaznikom, ale hlavny najvac¢si vyvoz je stale raz tyzdenne.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

40

4.4 Vyvojovy diagram vyroby vyrobku A
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V tejto podkapitole je rozkresleny vyvojovy diagram hlavného vyrobku analyzovaného stre-
diska. Ked'Ze na zaciatku niekol’ko procesov je rovnakych s ostatnymi produktmi, tak v dia-
grame sa zacina procesom, kde sa to vychyl'uje od d’alSich vyrobkov. Konkrétne je tam zna-
zorneny vyrobny proces od Cistenia mastnych polotovarov az po expediciu hotovych pro-
duktov. V ur€itych $tadiach je vidiet, Ze vyroba sa roz¢lenuje na rézne pracovné strediska.
Je to bud’ podl'a moznosti spracovania dané¢ho polotovaru, alebo podl'a stanovenych kritérii
vyrobku. Schéma je nakreslené len ako hruby postup vyrobného procesu vyrobku A pre po-

chopenie jeho zakladného pohybu.

4.5 Snimok pracovného dia

V ramci sledovania pre potreby snimku pracovného dna bol vybrany skladnik, ktorého po-
zicia na pracovisku bola novo vytvorend. Pozicia bola zavedend, aby na pracovisku bol as-
poii jeden Clovek, ktory ma prehl'ad o pozicidch skladovacich miest a aby ostatni zamest-
nanci sa nemuseli zatazovat’ pracou skladnika. Dalsi dovod vyberu tohto povolania je, Ze v

praktickej Casti analyzujeme materidlovy tok, ktory priamo stvisi s touto poziciou.
Popis a vysvetlenie oblasti, ktoré boli sledované v snimku pracovného dna:

¢ Administrativa — sem zapada praca s pocitacom, ktory mé skladnik prideleny na
zapisovanie urcitych vykonov do IS. Patri sem zadavanie sprievodiek do jednotli-
vych prepraviek.

¢ Komunikacia — potrebné konzultacie ohl'adom pracovnych poZiadaviek, prevazne
v kancelarii na hale.

e Presun polotovaru a vyrobkov — patri sem zakladanie umytych polotovarov vyta-
hovanie polotovarov a nasledné zakladanie po ich spracovani a v kone¢nom pripade
aj vychystavanie zésielok pre expediciu.

e Priprava — priprava, hl'adanie a manipulécia s polotovarmi.

e Obed — zakonom povinna prestavka.

e Balenie — zabalenie vyrobkov v kartonoch na jednu paletu pomocou stre¢ky a pasok

pre ich expedovanie.
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M priprava

W obed

Obrazok 12 Podiel cinnosti pocas pracovnej zmeny (vlastné spracovanie)

Na obréazku 12 je zobrazeny podiel ¢innosti, ktoré boli po€as snimku pracovného dna vysle-
dované. Prevladajlice ¢innosti je presun polotovarov a priprava, ktoré dohromady tvoria nad-
mernt polovicu z celej pracovnej zmeny. Je pozitivne, ze skladnik sa vo svojom vol'nom
Case venuje priprave zabalenych produktov na expediciu. Na druhej strane dost’ plytva ca-
som pri komunikadcii v kancelarii a pri zapisovani udajov do pocitaca. Na eliminécii zbyto¢ne
vykonéavanych ¢innosti treba eSte zapracovat. Podrobny rozpis vykonanej prace skladnika

je zobrazeny v prilohe PII.

4.6 Spaghetti diagram

B

Obrazok 13 Spaghetti diagram pre pohyb skladnik (viastné. spracovanie)

Pomocou snimku pracovného dia, v ktorom su podrobne popisané aktivity skladnika, sa
vyhotovil spaghetti diagram, pozri obrazok 13. St na niom zndzornené pohyby skladnika pri
prevoze materidlu a pohyby bez materialu, kde patria pomocné prace, priprava, hl'adanie

atd’.
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4.7 Procesna analyza

Pre prevedenie procesnej analyzy bol uréeny vyrobok A, ktorého vyroba ma pre firmu naj-
vys§iu hodnotu. Analyza zac¢ina prijmom materialu na sklad a kon¢i expediciou. V Tabulke

2 mozete vidiet’ postupne popisané kroky pri vyrobnom procese vyrobku A.

Tabulka 2 Procesna analyza vyroby vyrobkov A (vlastné spracovanie)

E
2 25 |5
8 5 c 2 b=
g 2 = Y= 3
. ' 9 S T 2.5 3
Cinnost & 8|8 E &
1| prijem materidlu na sklad m) 39 M
2 | skladovanie \ 4
3 | transport k stroju =) 3 M
4 | spracovanie obrabacimi strojmi @ 200|OH
5 | transport na sklad mastnych polotovarov m) 11 M
6 | skladovanie \ 4
7 | Cistenie @ 10(M
8 [transport ku kontrole m) 12 K
9 | kontrola ] 33,3|K
10 [ transport na sklad polotovarov m) 34 S
11| skladovanie \ 4
12 [transport k CNC vitacim strojom =) 56 S
13 | vitanie CNC strojmi @ 400| 0V
14 [ transport na sklad mastnych polotovarov m) 21 M
15 | Cistenie @ 10|M
16 | transport na dokoncovacie stredisko =) 18 S
16 | transport k automatickej balicke =) S
a | po Cisteni 10
b | z dokoncovacieho strediska 14
17 [ balenie @ 300( 0B
18 [ transport na expediény sklad m) 11 S
19 [ skladovanie \ 4
20 | expedicia =) 5 S

Vysvetlivky: M —manipulant, OH — operator obrabacieho stroja, K — kontrolér, S — skladnik,
OV — operator vrtacieho stroja, OB — obsluhovac balicky.
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Pri pohl'ade na tabul’ku moézeme konstatovat, ze vynalozeny Cas na operacie pre vyrobok
A je 953,3 minut. KonkrétnejSie je to Cisty ¢as na vyrobu 1 debnic¢ky v ktorej sa nachadza
2000 kusov vyrobkov A. Pocet skladovani nam len potvrdzuje, ¢o uz bolo spomenuté, ze
vyroba patri podl'a plynulosti do prerusovanej. Celkova vzdialenost’ vyrobného procesu od
prijmu materidlu az po expedovany konecny vyrobok je 234 m. Tuto namerant vzdialenost’
dost’ ovplyviiuje Casté skladovanie polotovarov a s tym suvisiaca vzdialenost’ jednotlivych
presunov, zapri¢inend skladovym umiestnenim. V priebehu vyrobného procesu sa vykonava
jedna kontrola strojom, ktora je hned’ po prvom spracovani obrabacim strojom. Na vyrobny

proces je potrebnych 6 zamestnancov, ktory obsluhuju dané stroje a pracoviska.

4.8 Analyza plytvania

Na zaklade popisu plytvania v teoretickej casti bolo analyzované vybrané pracovné stredisko

a postupy. Pri pozorovani sa narazilo na tieto druhy plytvania:

e Nadprodukcia — nadbyto¢na vyroba produktov, ktoré boli vyrobené pre uréené¢ho
odberatela. Bez moznosti napravy pre in¢ho odberatel’a skoncili v odpade.

e HPadanie — podl’a snimku pracovného diia az 27% pracovnej zmeny tvori priprava
materialu, kde zna¢nu Cast’ tvori hl'adanie.

e Zmiitky — podla Statistik sa za rok 2017 vyrobilo 59 019 chybnych produktov, ¢o
tvori 0,31 % z celkovej vyroby strediska.

e Zbytocné pohyby — vel'ké mnozstvo navstev skladnika kancelarie pre poskytnutie
informacii.

e Neergonomické spésoby prace — najviac to bolo vidiet’ na manualnom dokonéova-
com stredisku.

e Preprava — zbytocné prevazanie polotovarov na sklad a spit’ na vyrobu pomocou
dlhych trati.

e Nevyuzivanie Pudského potencialu — v urCitych fazach vyroby je na niektorych po-

ziciadch nedostatok prace.

4.9 Analyza materialového toku pri zavadzani nového stroja

Pri sticasnej situdcii vo firme, ked’ prosperuje a snazi sa byt’ produktivnejSia, nastala pozia-

davka od vedenia, zaviest’ novy vitaci CNC stroj do vyrobnej haly. Po dlhych rozhovoroch
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a analyzach sa vybrali dve varianty, ktoré sa v tejto kapitole zanalyzuju. U jednej varianty
bolo zakladom ¢o najmenej zasiahnut’ do premiestiiovania pracovisk a u druhej bolo podsta-
tou, vyuzit’ priestor na pracovisku pre pripadni novl investiciu v podobe d’alSieho stroja.
Ciel'om je vybrat’ najvyhodnejSiu variantu, vzhl'adom na potreby podniku a jeho zamestnan-

COVv.

4.9.1 Postup pri analyze variant

Samozrejme, Ze u porovnavania moznych variant v podniku existuje mnoho faktorov, ktoré
ovplyviiuji dané rozhodnutie, ale v skuto¢nosti nie je mozné kazdému vyhoviet’. A preto u
tejto analyzy variant sa rozhodlo, ze sa hlavne budu porovnavat’ transportné vykony mate-

ridlu pri vyrobnom procese a naklady na upravu pracoviska.

Pri transportnom vykone bolo vel'mi zlozité zistit’ presné data pre najobjektivnejsiu analyzu
moznosti. V tomto smere dost’ pomohol informacny systém podniku, z ktorého boli vybrané
potrebné informacie z vyrobného procesu za minuly rok. Nasledne tieto data sa spriemero-
vali podl'a vybraného obdobia analyzy. Aby neboli v analyze zapocitané vel'ké vykyvy z vy-
robného procesu, pre vypocty sa ur€il jeden mesiac. Zakladnymi faktormi pri vypocte tran-
sportné¢ho Casu boli pocet paliet, ktoré skladnik transportuje a vzdialenost’, ktort absolvuje
s danou paletou. Ked’Ze nie vzdy je na jednej palete jedna zékazka, tak pri transporte zo
skladovych regalov na d’alSie spracovanie, bol uréeny priemerne opakujuci sa pohyb sklad-
nika za dané obdobie. Samozrejme, Ze minimalny poc¢et pohybov bol dany celkovou vyrobou
a kapacitou, ktora vlezie na paletu, z ¢oho sa vypocital pocet presunutych paliet. Nasledne
bola celkova vzdialenost’ vynasobend priemernym ¢asom. Podl'a merani bolo zistené, ze
skladnik priemerne za 1s prejde 1,3 m. Nasledne bola celkova vzdialenost’ vynasobena prie-

mernym c¢asom a vysledok toho sucinu bol transportny cas.

Néklady vynaloZené na zmeny vo vyrobnej hale boli stanovené prostrednictvom trznych
cien. Kazd4 z variant ma dve moZnosti stanovenia nakladov pre zavedenie stroja. Firma do-

kaze uSetrit’ ndklady na stahovanie urcitych strojov pomocou vlastnych zamestnancov.

4.9.2 Varianta 01

Zakladom Varianty 01 je, co najmenSie zasahovanie do pracovného prostredia. Ako je vidiet’
na obrazku 16, novy stroj je zacleneny do priestoru k ostatnym strojom, pomocou burania

a postavenia novej priecky. Vyhoda je, Ze firma uz prieCku v minulosti prestuvala, takze ma
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s tym skusenosti. V layoute nebudu ziadne vyrazné zmeny az na posunutu priecku a nasledne
aj jeden regal, ktory je na mieste, kde bude po presunuti priecky novy stroj. Trasy tokov
materidlu zostant ako v si¢asnosti, len sa zvysi objem pri prevoze na stredisko CNC vitacich

strojov, zavedenim nového stroja.

Co sa tyka tras tokov materidlu v sii¢asnom rozlozeni pracovnych miest, tak si mozeme
vS§imnut’, ze toky u vyrobkov B a C su dispozi¢ne dobre nastavené, pretoze majii miesta na
spracovanie ned’aleko baliacich strojov. V pripade vyrobku A uz je to horsie, kvoli dlhSiemu
prevozu polotovarov cez celé pracovné stredisko. Pohyby vsetkych druhov vyrobkov su zna-

zornené na obrazku 14.

H, B4
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— D
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Obrazok 14 Materialové toky Varianty 01 (viastné spracovanie z firemnych pod-
kladov)

Na zaklade uz spomenutého postupu, pozri kapitola 4.9.1, vypoctu transportného ¢asu sme
do tabulky 3 dosadili vypocitané udaje ohl'adne Varianty 01. Na prvy pohl'ad je vidiet, Ze
drvivl vac¢Sinu transportného ¢asu ovplyviiuje vyrobok A. Presny pocet paliet je tazko iden-
tifikovatelny, pretoze zavisi od réznych velkosti zakaziek. No podl'a snimku pracovného
dna sa zistil priemerny pocet pohybov na jednotlivych trasach, a tym sa definoval pocet

presunutych paliet.
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Tabulka 3 Transportny cas Varianty 01 za 1 mesiac (vlastné spracovanie)

Varianta 01
g 3

Smer transportu :3‘ % Celkova  Transportny

o 5 vzdi’ale- cas

> | nost (m) (s)
vyrobok A -> sklad 37 34 1258 968
vyrobok C - dokoncovacie stredisko 1 18 18 14
vyrobok C - automatické balenie 1 10 10 8
vyrobok B - expedicny regal 6 10 60 46
vyrobok B - krizkovacka 4 44 176 135
sklad - vitanie CNC strojmi 180 56 10080 7754
sklad - dokonc¢ovacie stredisko 40 44 1760 1354
umyté vyrobky A - ru¢né balenie 1 44 44 34
umyté vyrobky A-> automatické balenie 17 10 170 131
umyté vyrobky A - dokoné€ovacie str. 60 18 1080 831
dokoncovacie str. - automatické balenie 60 14 840 646
krizkovacka - expedicny regal 4 34 136 105
automatické balenie - expedicny regal 37 11 407 313

Celkom 448 347 16039 12338

Ked’ze skoro vsetko zostava na svojom mieste, az na jeden regal, ktory sa musi prestahovat’
kvoli posunutiu prie¢ky na uvol'nenie priestoru pre novy stroj, celkové naklady nie su vel'mi
vysoké. ZaleZi uz len ¢i sa posunie odsavanie, u ktorého hrozi, Ze bude prekéazat’ pri obsluhe
stroja, alebo zostane na svojom mieste a nadklady sa dostanii na minimalnu hodnotu. V ta-

bul’ke 4 je znazorneny rozpocet nakladov na Variantu 01.

Tabulka 4 Naklady na Variantu 01 (vlastné spracovanie, z firemnych podkladov)

\ELELNER

bez presunu odsavania | presun odsavania

buranie + priecka 50 000,00 K¢

presun odsavania

SUMA 50 000,00 K¢ 86 000,00 K¢
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4.9.3 Varianta 02
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Obrazok 15 Materialové toky Varianty 02 (viastné spracovanie z firemnych pod-
kladov)

Ciel'om Varianty 02 je vyuzit priestor na pracovisku pre pripadnu investiciu do budtcnosti,
v podobe d’alSieho nového stroja. Zakladom je zmena pracovisk. Stroj na krizkovanie, kde
sa dokoncuje vyrobok B je vymeneny s dokoncovacim strediskom, kde sa dopracovavaji
vyrobky A a C. Pri prestahovani sa ndm samozrejme zmenia toky materidlu a to nasledne

ovplyvni transportny vykon. Zmenené toky materidlu pre vSetky druhy vyrobkov mézeme

vidiet’ na obrazku 15.

Tabulka 5 Transportny cas Varianty 02 za 1 mesiac (vlastné spracovanie)

Varianta 02
@
Smer transportu % Celkova vzdia- Transportny vykon
S lenost (m) (s)
vyrobok A -> sklad 37 34 1258 968
vyrobok C - dokoncovacie stredisko 1 44 44 34
vyrobok C - automatické balenie 1 10 10 8
vyrobok B - expedicny regal 6 10 60 46
vyrobok B - kruzkovacka 4 18 72 55
sklad - vitanie CNC strojmi 180 56 10080 7754
sklad - dokoncovacie stredisko 40 8 320 246
umyté vyrobky A = rucné balenie 1 44 44 34
umyté vyrobky A-> automatické balenie 17 10 170 131
umyté vyrobky A - dokoncovacie str. 60 44 2640 2031
dokoncovacie str. - automatické bale-
nie 60 44 2640 2031
krizkovacka - expedicny regal 4 20 80 62
automatické balenie - expedicny regal 37 11 407 313
Celkom 448 353 17825 13712
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Néklady na tato variantu (pozri tabul’ku 6) st oproti prvej o dost’ vyssie. Pri¢inou je vymena
2 stredisk, pri ktorej je treba nasledne upravit’ podmienky na jednotlivych miestach, pre op-
timalny pracovny vykon. Aj v tejto variante je zapocitané buranie a nova priecka, ktoré su
nevyhnutné. Dal§imi nakladmi st nové vrata, pri ktorych je moznost’ vyberu & budu oby-
¢ajné alebo rychlobezné. NavySenim mnozstva strojov na pracovisku je pre chod strojov
potrebné nainstalovat’ aj 2 nové chladiace jednotky. Pre udrzanie optimélnych pracovnych
podmienok je potrebna aj novéa vzduchotechnika a stahovanie elektriky. Pri tychto zmenach
sa naklady vysplhali, v tom lepSom pripade ak sa uspokojime s obyCajnymi vratami, na cel-

kovu sumu 348 000 K¢.

Tabulka 6 Naklady na Variantu 02 (vlastné spracovanie z firemnych podkladov)

Varianta 02

vrata - obycajné vrata - rychlobezné

buranie + priecka 50 000,00 K¢ 50 000,00 K¢
nové vrata - obycajné 35 000,00 K¢

nové vrata — rychlobezné 150 000,00 K¢
chladiace jednotky (2 jednotky) 145 000,00 K¢ 145 000,00 K¢
vzduchotechnika 20 000,00 K¢ 20 000,00 K¢
elektrika (stahovanie) 60 000,00 K¢ 60 000,00 K¢
vymena vzduchu (2 jednotky) 38 000,00 K¢ 38 000,00 K¢
SUMA 348 000,00 K¢ 463 000,00 K¢

4.9.4 Porovnanie variant

Pri porovnavani variant umiestnenia nového stroja sa pouzila celkova vzdialenost’ materia-
lovych tokov, nasledne s tym spojeny transportny ¢as a nakoniec sa porovnali naklady. V ta-
bulke 7 je vidiet porovnanie dvoch analyzovanych variant. Zltou farbou st zvyraznené po-
hyby, kde sa zmenili hodnoty. Celkovo je na tom lepSie varianta 01, ktord ma oproti variante
02 niz8iu celkovu vzdialenost’ presunov o 1786 m a zaroven aj transportny ¢as o 1374 s za
mesiac, ¢o nie je velky rozdiel. Hlavnou pri¢inou prevahy varianty 01 st kratSie trasy hlav-

ného vyrobku A.
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Tabulka 7 Porovnanie transportného casu za I mesiac (vlastné spracovanie)

Varianta 01 Varianta 02

Tran- Tran-
Smentiansponty Celkova sportny Celkova  sportny vy-
vzdialenost ¢as vzdialenost kon
(m) (s) (m) (s)
vyrobok A - sklad 1258 968 1258 968
vyrobok C - dokoncovacie stredisko 18 14 44 34
vyrobok C - automatické balenie 10 8 10 8
vyrobok B - expedicny regal 60 46 60 46
vyrobok B - kruzkovacka 176 135 72 55
sklad - vitanie CNC strojmi 10080 7754 10080 7754
sklad -> dokoncovacie stredisko 1760 1354 320 246
umyté vyrobky A - ru¢né balenie 44 34 44 34
umyté vyrobky A-> automatické balenie 170 131 170 131
umyté vyrobky A - dokoncovacie str. 1080 831 2640 2031
dokoncovacie str. - automatické balenie 840 646 2640 2031
krazkovacka - expedicny regal 136 105 80 62
automatické balenie - expedicny regal 407 313 407 313
Celkom 16039 12338 17825 13712

Pri porovnani nékladov (pozri tabul'ka 8) vynalozenych na zmeny jednotlivych variant st uz
jednoznacnejsie. Zatial’ ¢o u varianty 01 sa len presunie priecka a odsavanie, tak u varianty
02 pri vymene vyrobnych stredisk (dokonCovacie stredisko s krazkovackou) st uz naklady

0 mnoho vyssie.

Tabulka 8 Porovnanie variant pomocou nakladov ( vlastné spracovanie)

Varianta 01 Varianta 02

presun odsavania vrata - rychlobeiné

buranie + priecka 50 000,00 K¢ 50 000,00 K¢
presun odsavania 36 000,00 K¢

nové vrata - rychlobezné 150 000,00 K¢
chladiace jednotky (2 jed-
notky) 145 000,00 K¢

vzduchotechnika 20 000,00 K¢
elektrika (DCT stahovanie) 60 000,00 K¢
vymena vzduchu (2 jednotky) 38 000,00 K¢
SUMA 86 000,00 K¢ 463 000,00 K¢
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5 SPOZOROVANE NEDOSTATKY VO VYROBE

1. Dlhé presuny materialov pri medziopera¢nych procesoch

Firma ma na hale 2 sklady, ktoré su od seba vzdialené priblizne 30 m. Hlavne ak sa poloto-
vary dostavaju po kontrole az na vzdialenejsi sklad, tak je to 60 m dlhsia trasa ako ku skladu
, ktory je v strede haly. Ako nedostatok povazujem nesystematické zakladanie paliet s polo-

tovarmi.
2. Plytvanie ¢asom suvisiace s nevyuzitym potencialom skladnika

Pri snimku pracovného dna sa zistilo, ze 14% z pracovnej zmeny skladnika tvori adminis-
trativne ukony. Tieto ¢innosti je mozné eliminovat’ pomocou zlepSeni v informacnom sys-

téme.
3. Strata ¢asu pri hl’adani polotovarov v sklade

Vychystanie polotovarov pre ich d’alie spracovanie na CNC vrtacich strojov zaberie sklad-
nikovi viac ako Stvrtinu pracovnej zmeny. Je to sposobené nevyraznym oznacenim regalov
a plastovych prepraviek ulozenych na palete. V pripade regélov je to oznacenie Stitkami
s ¢larovymi kdédmi, ktoré obsahuji 12 znakov v malej velkosti. Prepravky st bez vonkaj-
Sieho oznacenia a zdkazky sa rozpoznavaju podl'a vloZenych sprievodiek v prepravkach. Ak

mate na palete vacsi pocet zakaziek, tak to hl'adanie jednotlivych prepraviek trva dost’ dlho.
4. Nepodarky

Firma za rok 2017 vyrobila okolo 59 000 nepodarkov, ¢o je z celkovej produkcie 0,31 %.
Nie je to nejaké velké percento, ale malo by byt pre firmu cielom odstranit’ chyby vo vy-

robnom procese a tym zminimalizovat’ alebo az vynulovat’ po€et nepodarkov.
5. Neergonomické sposoby prace na dokonéovacom stredisku

Pri pozorovani celého vyrobného procesu, najvécsie problémy s ergonémiou boli zistené na
manualnom dokoncovacom stredisku. Pre vacSiu spokojnost’ zamestnancov a nasledne pre

lepSiu spolupracu s nimi, je pre firmu dobré v rdmci mozZnosti eliminovat’ nedostatky.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENIE

6.1 Novy layout

Pri analyze materidlovych tokov sa zistili, niektoré zbyto¢né presuny polotovarov. Ten prob-
1ém vznikol aj kvoli nesystematickému zakladaniu paliet do skladovych regélov. Pri navr-
hovani variant pre umiestnenie nového stroja sa vytvoril aj tento novy layout, zobrazeny na

obrazku 15.

— p —

SKLAD MATERIALU

— —
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Obrdzok 16 Novy layout a jeho toky materialu (vlastné spracovanie z firemnych

podkladov)

sklad

baliaci stroj

virobok A

virobok B

viyrobok C

novy stroj

expedicia

Zakladna zmena pri rozmiestneni pracovisk je vymena regalov zo zadného skladu s automa-
tickym baliacim strojom. Tri zo Styroch regalov vytvorili miesto baliaceho stroja sklad a je-
den sa iba presunul na pdvodnom mieste pozdiz steny. Dalgou déleZitou zmenou je premies-
tnenie expedicie, ktora bude hned’ vedl'a vSetkych bali¢iek. Tymto krokom sa ul’ah¢i mani-
pulécia s polotovarmi pre vyrobok A. V novom sklade a v strednom sklade sa budu zakladat’
polotovary pre vyrobky A a C, no a polotovary pre vyrobky B budi pri expedicii, kde maju
aj svoj stroj na kruzkovanie. Samozrejme, Ze takto to je platné len v pripade optiméalneho
zakladania paliet. Transportny ¢as pre novy layout je vypocitany v tabul’ke 9 rovnakym po-

stupom ako pri porovnavani variant pre zavedenie nového stroja.
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Tabulka 9 Transportny cas pre novy layout (vlastné spracovanie)

Varianta 03
g B
Smer transportu 2 E
E “':u Celkova vzdialenost  Transportny ¢as
= (m) (s)

vyrobok A - sklad 37| 12 444 342
vyrobok C - dokoncovacie stredisko 1| 18 18 14
vyrobok C - automatické balenie 1| 44 44 34
vyrobok B - expedi¢ny regal 6| 40 240 185
vyrobok B - kruzkovacka 4] 48 192 148
sklad - vitanie CNC strojmi 180| 24 4320 3323
sklad - dokoncovacie stredisko 40| 14 560 431
umyté vyrobky A - rucné balenie 1| 44 44 34
umyté vyrobky A-> automatické balenie | 17| 44 748 575
umyté vyrobky A - dokoncovacie str. 60| 18 1080 831
dokoncovacie str. - automatické balenie| 60| 54 3240 2492
krizkovacka - expedicny regal 4] 8 32 25
automatické balenie - expedicny regal 371 5 185 142
Celkom 448 373 11147 8575 ‘

Sucasny stav Novy layout Rozdiel
Pocet jednotlivych vzdialenosti (m) 347 373 -26
Celkova vzdialenost’ (m) 16039 11147 4892
Transportny vykon (s) 12338 8575 3763

V tabulke 10 mozeme vidiet' délezité porovnania medzi sucasnym stavom a novym layou-
tom. Uvedené data pripadaju na obdobie jedného mesiaca. Z vypoctov vyplyva, Ze premies-
tnenim jednotlivych pracovisk mézeme na presune materialu za jeden mesiac uSetrit’ 4892
m. Pri stanovenom koeficiente 1,3 m/s to vychddza u transportného ¢asu na rozdiel 3763
sekund. Je zaujimavé, ze sucet vzdialenosti jednotlivych porovnavanych tras je nizsi prave
v su¢asnom stave. Co znamend, Ze aj pri dlhsej celkovej logistickej trase, sme dokézali
vd’aka presunutiu najvacsieho objemu presunu polotovarov na jednu z najkratsich tras, znizit

transportny cas.
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6.2 Vyuzitie ¢itaCiek kodov

Ak sa pozrieme spét’ na uvedené druhy plytvania v podniku, tak sa musime zastavit’ pri
skladnikovi, ktorému sme namerali 14% plytvania za pracovnu zmenu, zapri¢inent admi-
nistrativnou pracou. Je pravda, ze eSte minuly rok firma nepouzivala ¢itacky kodov a zapi-
sovalo sa vSetko rucne na papier alebo do pocitaca. Ale teraz, ked’ uz ich maju k dispozicii,
tak by bola skoda ich nevyuzit. Konkrétne vyuzit ich k ul'ah¢eniu administrativnej préace.
Firemny informacny technoldg, by mal nastavit’ v informacnom systéme zjednodusSenie za-
davania administrativnych udajov do systému pomocou ¢itacky kodov a tym eliminovat’ Cas,

pri ktorom skladnik sedi u pocitaca a zadava tidaje.

V prepocte na konkrétny c¢as, administrativa skladnikovi trvala 56 minuat. Pri finanénom
zhodnoteni budeme pocitat’ s eliminaciou roznych ¢asovych hodnot a k tomu sa priradi pri-
slusna doba névratnosti nakladov. Pri stanoveni ceny ¢itacky sa vyuzili aktudlne informacie
o cene, ked’Ze si to firma zaobstarala nedavno. Priemerna mzda pracovnika vypocitana podl'a
hodnoty mzdovych nakladov vo vyro¢nej sprave je 150 K¢ za hodinu. K tomu treba pripo-
¢itat’ priblizne 100 K¢ za pracovné vydaje na zamestnanca. TakZe pri uSetrenom Case poci-
tame z osobnymi ndkladmi na zamestnanca 250 K¢ za hodinu. Vsetko je zobrazené v tabul’ke

11.

Tabulka 11 Ndklady na zavedenie zmeny (vlastné spracovanie)

Celkové naklady

Pocet Nadklady na jednotku Celkom
Cas IT pracovnika 250 K¢/ hod. 1000 K¢
A G = < EERTE 2 hod. | 250 KE/ hod. 500 K¢
Citacka kédov 1ks [30000 K¢ 30 000 K¢
Suma 31 500 K¢

V tabul’ke 12 je vypocitand mesacnd doba navratnosti investicie. Je tam uvedené, zZe za ako
rychlo sa ndm vrati vlozend investicia, pri réznych hodnotach uspory ¢asu. Podl'a vysledkov
bolo zistené, Ze pri uspore ¢asu 30 minut (percentny podiel 7,14%) z celkovych 56 minut

plytvania u administrativy skladnika sa ndm investicia finan¢ne vrati za 13 mesiacov.
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Tabulka 12 Navratnost investicie (vliastné spracovanie)

20 4,76% 1736 19
30 7,14% 2604 13
40 9,52% 3472 10

6.3 Zavedenie 5S

Nasledujtici ndvrh na zlepSenie sa tyka pripravy pri nachystavani polotovarov pre CNC vi-
tacie stroje. Na zaklade ¢asového snimku pracovnej zmeny sa zistilo, ze priprava tvori naj-
vacsiu Cast’ zmeny, a to 27%. Na znizenie tejto hodnoty mézeme navrhnit’ zavedenie metody
5S. Najviacsi problém je vidiet' v neefektivnom vyuziti skladovych miest a nevyrazné ozna-

¢enie skladovych regalov a umelych prepraviek. Postup na zlepSenie je nasledovny:

1. Separacia — na sklade bolo dost’ nepotrebnych veci, ktoré zaberali miesto pre zaloZenie
paliet s polotovarmi. Nasledne tieto palety boli ukladané pod regalmi, ¢o zbyto¢ne zvySovalo
dobu manipulacie pri vytahovani paliet s regélov. Je potrebné si urc€it’, ktoré veci sa vyuZzi-

vajl, obCasne vyuzivaju, a ktoré sa mézu odstranit’.

2. Systematizacia — u tohto kroku je dolezité si stanovit’ najvhodnejSie miesta pre uloZenie
vSetkych poloZiek na pracovisku. Jeden z problémov bol nesystematické zakladanie paliet,
ktory sa zavedenim citaciek kodov odstraniuje. No d’alSie zlepSenie bolo spozorované pri
oznacovani regalov a jednotlivych prepraviek s polotovarmi. Regaly st oznacené malymi
Stitkami, ¢o nie je az tak prehl'adné a moze to zapriCinit’ stratu ¢asu pri hl'adani. Na obrazku

16 je navrh na jednoduché a prehl'adné oznacenie regélov.
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[T123] [[5le] [7[8]e] [']23] (L] [[e]e]

Obrazok 17 Oznacenie skladovych miest (vlastné spracovanie)

Pri hl'adani potrebnych prepraviek, ktoré st uloZzené na palete, skladnik overuje spravnost’
pomocou vlozenych sprievodiek. Niekedy pri overovani potrebnych polotovarov, musi zby-
tocne premiestiovat’ tazké prepravky. Navrhol na zlepSenie je zaobstaranie plastovych vre-
ciek, ktoré budi pripevnené z vonkajsej strany, pozri obrazok 18. Skladnik bude mat’ lepsi
prehl'ad pri hl'adani polotovarov na jednej palete a eliminuje tym zbyto¢né presuny prepra-

viek.

MZ4E01Z. 120956 : IIIIIIIII

E—T TR

Obrazok 18 Ukazka moznosti oznacenia prepraviek

Po uspesnom aplikovani prvych dvoch bodov 58S, by sa spolocnost’ mala zaujimat’ aj o za-

vedenie zvysSnych troch bodov.
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6.4 Nakup kvalitnejSich pracovnych nastrojov

Firma za minuly rok vyprodukovala okolo 59 000 nepodarkov. Cielom firmy je zredukovat’
tato hodnotu. Pri zistovani pri¢in sa narazilo na informéciu, ze problém je v nekvalitnych

vrtakoch u CNC vrtacich strojov. Takze rieSenim je ndkup novych kvalitnejSich vrtakov.

6.5 ZlepSenie ergonomie na dokoncovacom pracovisku

24

Najvacsi problém s ergondmiou je na manualnom dokoncovacom stredisku. Snaha pre zlep-
Senie pracovného prostredia je pozitivnym krokom k posilneniu dobrych vzt'ahov medzi ve-
denim a zamestnancami. Spokojnost’ zamestnancov by mala byt ich akymsi impulzom
k vécsej produktivite. Pri rozhovoroch pracovnikmi vykonadvanu pracu na danom stredisku

boli zistené nasledovné st’aznosti:

e neprimerané viditelné podmienky,
e nespevnené stolicky,
e nedostatocné zaistenie pri prevoze prepraviek na voziku s kolieskami,

e nedostatocné zaistenie polohy polotovarov na pracovnom stole.
Navrhnuté rieSenia pre zlepSenie pracovnych podmienok:

e nakup nového osvetlenia,
e oprava alebo pripadné vymena nepouziteI'nych stoli¢iek za nevyuZzivané,
e namontovanie zabran na vozik, kvoli eliminacii mozného padu prepravky,

e ohranicenie priestoru pri obrabacom stroji pre I'ah§iu manipuléciu s polotovarom.

Po prieskume a aktivnom zapojeni pri vykone pracovnych ¢innosti strediska je nutné dodat’
navrh na striedanie ¢innosti tzv. job rotation. Pri stereotypnej a fyzicky naméhavej praci je

to dobry prostriedok pre udrziavanie dobrého zdravotného stavu.
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ZAVER

Ciel'om tejto bakalarskej prace bolo analyzovat’ vyrobny proces v spolo¢nosti Thermacut, s.

r. 0., a na zéklade toho navrhnit’ opatrenia, ktoré by eliminovali zistené nedostatky.

V teoretickej Casti som sa venoval literarnej resersi, kde bol definovana charakteristika vy-
robného procesu, jeho ¢lenenie a definovanie trovni riadenia vyrobného procesu. Nasledu-
juca hlavna kapitola v teorii obsahovala popis metdd a nastrojov v Stihlej vyrobe, ktoré boli

zékladom praktickej Casti.

V praktickej ¢asti som predstavil analyzovanu spolocnost’ Thermacut, s. r. 0. V d’alSej Casti
som vyuzil jednotlivé metody a nastroje Stihlej vyroby pre analyzovanie vyrobného procesu
danej spolo¢nosti. Zacal som popisom vyrobného procesu, ktory bol zdkladom pre vyhoto-
venie hrubého néértu vyvojového diagramu hlavného vyrobku A. Nasledoval snimok pra-
covného dna, kde boli pomocou sledovania zisteny percentny podiel jednotlivych ¢innosti
skladnika za pracovnu zmenu. Podrobny rozpis ¢innosti pomohol k vytvoreniu spaghetti
diagramu, ktory bol platny pre d’alSie analyzy. Nasledne som sa venoval procesnej analyze
hlavného vyrobku A, kde bolo zistené, Ze jeho ¢as vyrobnych operacii od prijmu materialu
az po jeho expediciu bol 953,3 minut. Po vykonanych jednotlivych analyzach sa definovali
urcité formy plytvania, ktoré by mala spolo¢nost’ eliminovat’. Pre analyzu tokov materialu
bol ndpomocny informacny systém, vd’aka, ktorému boli zistené objemy vyrob. K zisteniu
smerov a vzdialenosti pohybov ndm bol uzito¢ny snimok pracovného diia a s nim spojeny
spaghetti diagram. Pri analyze materidlového toku bolo d’alSim cielom analyzovat’ dve va-
rianty pre umiestnenie nového stroja. Nasledne podla vypoctu transportného ¢asu a porov-

nania nakladov bola zistend vyhodnej$ia varianta.

Po celkovej analyze vyrobného procesu boli definované najdolezitejSie problémy, ako dlhé
presuny materialov pri medzioperacnych procesoch, plytvanie skladnika pri vykonavani ad-
ministrativy a u pripravy na vychystanie palety pre CNC vftacie stroje.. Na zaver boli popi-
sané navrhy na zlepSenie. Pri dlhych presunoch materialu to bol navrh na novy layout, ktory
je schopny usetrit’ na presunoch mesa¢ne 4892 m. Dal3i problém bol so zbytoénou adminis-
trativou sa pri zakapeni novej Citacky kodov a vylepSenia informa¢ného systému sa pri zni-
Zeni vykonu administrativy, kazdy dei 30 minut, investicia navrati za 13 mesiacov. U na-
sledujuceho problému s hI'adanim polotovarov, bolo v ramci 5S navrhnuté upratanie a roz-
triedenie pracoviska. Na ¢o naviazal navrh na prehl'adnejSie oznacenie regalov a prepraviek

s polotovarmi.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

5S Metodika pre vytvaranie a udrzanie poriadku na pracovisku
IEA  Medzinarodna ergonomicka asociacia

IS Informacny systém

PC Pocitac

CNC Computer numerical control

min. minlta

m meter

hod. hodina

tzv. tak zvané
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PRILOHA PII: SNIMOK PRACOVNEHO DNA SKLADNIKA

Presun palety- od S sklad na

Balenie 11:25 |vrtanie
Administrativa - zapisovanie do 11:26 - | Manipulacia s paletami u
PC 11:30 MIC

11:31-
Balenie 11:34 | Komunikdcia - kanceldria
Presun palety - od balicky na S 11:35 - | Presun palety- od kancelarie
sklad 11:37 | navrtanie
Administrativa - zapisovanie do 11:38 - | Manipulacia s paletami u
PC 11:42 | MIC

11:43 -
Komunikacia - kancelaria 11:44 | Presun prazdnej palety

11:45 -
Komunikacia - problém s IS 11:47 | Hladanie polotovarov
Presun palety - od S skladu na K 11:48 - | Presun palety - od kontroly na
sklad 11:50 [MIC

11:51 - | Administrativa - zapisovanie
Hladanie polotovarov 11:56 |do PC

11:57 -
Komunikacia - kancelaria 12:01 | Komunikacia - kanceldria

12:02 - | Presun palety - od expedicie k
Manipuldcia s paletou na K sklade 12:04 | balicke

12:05 - | Administrativa - zapisovanie
Manipuldcia u regalu 12:14 |do PC

12:15 -
Komunikacia - rieSenie problému 12:29 |Balenie

12:30 - | Presun palety - od kontroly na
Hladanie na sklade 12:32 | expediciu

12:33 - | Presun palety - z expedicie na
Hladanie polotovarov na DCT 12:35 |balenie

12:36 -
Presun palety - z DCT do odpadu 12:44 |Balenie
Presun prazdnych paliet- z expe- 12:45 - | Administrativa - zapisovanie
dicie na K sklad 12:51 |doPC

12:52 -
Hladanie polotovarov 12:56 | Pokracovanie balenia

12:57 -
Komunikacia s vedenim 12:59 | Presun palety do S skladu
Administrativa - prepisovanie pa- 13:00 -
pierov 13:03 | Komunikacia - kanceldria
Vychyst,évanit? zasielky - pre,sun 13:04 - Hiadanie polotovaroy
20 minut a priprava 11 minut 13:08

13:09 - | Administrativa - zapisovanie
Manipuldcia s polotovarom 13:11 |do PC




9:36 - 13:12 -

9:38 [ Manipulacia s paletou na K sklade 13:13 | Komunikdcia - kanceldria
9:39 - | Vychystavanie na vftanie - presun 13:14 - | Presun palety - z S skladu na K
10:15 | 19 mindt a priprava 18 minut 13:16 | sklad

10:16

- 13:17 - | Presun palety - od kruzko-
10:45 | Obed 13:20 |vacky k baleniu

10:46 A o 13:21 - | Administrativa - zapisovanie
- Vychystavanie na vitanie - presun 1327 |do PC

11:05 |11 minut a priprava 9 minut

11:06

- 13:28 -

11:16 | Hladanie polotovarov 13:38 | Balenie

11:17

- Administrativa - zakladanie sprie- 13:39 -

11:19 |vodiek 13:44 | Konzultacia s pozorujlucim
11:20

11:22 | Hladanie u prepraviek 13:45 | Koniec pozorovania







