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ABSTRAKT

Diplomova praca je zamerand na racionalizaciu materialového a informacného toku vo vy-
branej firme s ohl'adom na rozsirenie priestorov. Vychodiskové teoretické znalosti su spra-
cované formou literdrnej reSerSe na danu problematiku. Praktickd ¢ast’ obsahuje podrobnu
analyzu pdvodného stavu, na zdklade ktorej bola vymedzena napln a ciele projektu diplo-
movej prace. Vyhotovenie projektu zahfiialo navrh budiceho usporiadania pracoviska a toku
materidlu s ohl'adom a rozsirenie priestor. Sucastou projektu bolo taktiez zlepSenie infor-
macného toku formou zavedenia elektronickej evidencie zdkaziek. Zaver prace patri vyhod-

noteniu projektu a navrhom buduceho zlepsenie.

KTlacové slova: informaény tok, materidlovy tok, analyza procesu, layout

ABSTRACT

This master thesis is focused on rationalization of material and information flow at a selected
company with regard to workplace expansion. Fundamental theoretical knowledge is com-
piled in a literary research on the chosen topic. Practical part contains a detailed analysis of
the initial workplace state. The analysis was crucial for defining the content and goals of the
thesis project. The project includes suggestions for the future layout of the expanded work-
place and improvements in information flow through an implementation of an electronic
customer registry. In conclusion, the project is evaluated and future improvements are pro-

posed.

Keywords: Information flow, Material flow, Process analysis, Layout
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UvVOD

Uspech v podnikani je stthrn viacerych elementov, znalosti, skiisenosti a dostupnych pro-
striedkov. V boji s konkurenciou maju podniky snahu neustaleho zlepSovania ponuky kva-
litnejSich sluzieb a produktov. K dosiahnutiu pozadovanej kvality, zvySenej produkcie, zni-
zeniu nakladov, alebo iného podnikatel'ského ciel'u, ktory stoji za lepSou poziciou na trhu,
sa podl'a sucasnych trendov podniky schyluju k technikam a metédam Stihlej filozofie.
Stihla filozofia vychadza z predpokladu zmeny v procesoch riadenia a prevadzky podniku
pod taktovkou kontinualneho zlepSovania. Ako upravit' postoj pracovnikov na vSetkych
urovniach podniku ku zmenam, ako ich zavadzat’ a ako z nich vytazit’ to podstatné je pred-
metom suhrnu metdd a technik priemyselného inzinierstva ako odboru, ktory sa venuje a

uplatiiuje lean filozofiu.

Spolo¢nost’ TNS SERVIS s.r.o., ktord funguje na trhu cez 25 rokov a poskytuje Siroky sor-
timent vyrobkov pre rozne odvetvia priemyslu, taktiez aplikuje moderné metddy a inova-
tivne pristupy z konceptu Stihleho podniku vo vac¢sine divizii. Jedinou z divizii, ktord zostala
nezasiahnutou su sluzby obrabania a zvarania. Kvoli zdujmu o zvySenie pol'a pdsobnosti
danej divizie sa spolo¢nost’ rozhodla rozsirit’ priestory dielne. Zmena pddorysu predstavuje
idedlnu prilezitost” aplikovania vybranych metdd priemyselného inZinierstva k optimalizécii
novo vzniknutych materidlovych tokov pre buduce usporiadanie pracoviska. Z toho dovodu
je predmetom a hlavnym ciel'om diplomovej prace vypracovanie projektu racionalizacie ma-

teridlového a informacného toku, s ohl'adom na zvacSenie priestorov obrabacej diele.

Teoretickd Cast’ je spracovand formou literarnej reSerSe pre vychodiskové teoretické po-
znatky, ktoré st potrebné k vyhotoveniu analytickej a projektovej Casti. Predstavené je prie-
myselné inzinierstvo ako vedny odbor, ktory sa venuje odstraneniu plytvania a uplatiiovaniu
konceptu Stihleho podniku. Popisané su potrebné poznatky z logistiky o jej ¢leneni, sklado-
vani a o materidlovom a informa¢nom toku. Stuc¢ast’'ou teoretickej Casti je taktiez popis uspo-
riadania pracoviska podla ¢lenenia a organizacie vyrobného procesu. Poslednou kapitolou
teoretickej Casti je charakteristika vybranych analytickych metdd potrebnych k vyhotoveniu

praktickej Casti.

Prakticka Cast’ je pomyselne rozdelena na analyticku a projektova Cast. Popis sucasného
stavu materialového toku a procesov spojenych s tokom informacii je predmetom analytickej
Casti, ktord zahrnuje snimky pracovného dila pracovnikov, spaghetti diagram a vyvojovy

diagram plaveckych drah. Na zaklade odhalenych nedostatkov povodného stavu je popisany
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predmet a hlavné ciele projektu. Vypracovanie projektu sa sklada z navrhu buduceho stavu
usporiadania zariadeni v obrabacej dielni a vyhodnotenia novo vzniknutych tokov materialu.
Stcast’ou projektu je taktiez zlepSenie vybraného procesu, ako predstavitel'a pre racionali-
zéaciu informacéného toku. Vyhodnotenie projektu neberie do tivahy navratnost’ finanénych
prostriedkov vlozenych do rozSirenia priestorov obrabacej diele, ale skor uSetrené mzdové
naklady a uslé trzby, ktoré vzniknll po zmene layoutu. Vyhodnotenie taktiez zahrnuje vSetky

ostatné prinosy projektu, ktoré sa nedaji financ¢ne vycislit’.

Posledna kapitola prace je venovana navrhom na buduce zlepsenie, ktoré vychadzaju z kon-

ceptu $tihlej filozofie.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnym ciel'om diplomovej prace je vypracovanie projektu racionalizacie materialového
a informacného toku s oh'adom na rozsirenie priestorov obrabacej dielne. Definované diel-

¢ie ciele projektu su:

e skratenie toku materidlu medzi jednotlivymi stanoviskami a skladmi o 30%,
e vymedzenie skladovacich priestorov pre hotovl a rozrobenu vyrobu,

e zavedenie elektronickej evidencie.

Pre analyzu stcasného stavu materidlového toku buda vypracované snimky pracovného dia
a spaghetti diagram pracovnikov. Cielom vybranych metod bude zistit’ podiel ¢asu ¢innosti

nepridavajucich hodnotu a zachytenie materialového toku na pévodnom layoute dielne.

Pre identifikovanie vyznamnych podprocesov pre produkény proces je vybrand metdda
SIPOC. Jednotlivé procesy budu nasledne bliZSie rozobrané a popisané vyvojovym diagra-

mom plaveckych drah s cielom zachytit’ informacny tok pri rdznych ¢innostiach.

Podstatnu rolu pre ziskanie predstavy o chode dielne, pochopenie jednotlivych procesov
a nasledne vypracovanie navrhu projektu bude mat taktiez rozhovor s pracovnikmi a ich

pozorovanie.

Definovanie a zachytenie jednotlivych ciel'ov projektu bude sucast'ou logického ramcu. Vy-
medzenie projektu bude pozostavat’ z vypracovania analyzy hrozieb metédou RIPRAN a
vyhodnotenia silnych a slabych stranok metddou FMEA. Pre vypracovanie projektu budu
vyuzité vSetky poznatky z analytickych metdd a nésledne spracované pomocou pocitaco-

vého softwaru AutoCAD a MS Excel.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

Plytvanie je slovicko, ktoré sa v sicasnosti dostava do kazdodenného povedomia l'udi v roz-
nych vyznamoch a oblastiach. Vo svojej podstate plytvanie predstavuje nesetrné a nehospo-
darne zaobchadzanie s rdznymi statkami alebo veli¢inami, akymi je napriklad ¢as alebo ka-
pital. Vo vSeobecnosti plati, ze vSetci jedinci sa plytvanie snazia uréitym spéosobom znizovat’
alebo uplne eliminovat’. V dnesnych podmienkach vyrobnych, ako aj inych podnikov pred-
stavuje elimindcia plytvania elementarnu sucast’ ispechu a konkurencieschopnosti na trhu.
Ucel, za akym sa bezni Pudia pozerajii na zniZovanie plytvania, nemusi byt rovnaky, no
z pohl'adu zainteresovanych ¢lenov vedenia spoloc¢nosti je i¢elom naplnenie podnikatel’-

skych cielov, a to znizenim ndkladov alebo zvySenim produktivity.

Jednym z odborov, ktoré maju z hl'adiska zvySovania produktivity vel’ky potencial, je prie-
myselné inzinierstvo. Masin a Vytlacil (1996, s. 77) definuji priemyselné inzinierstvo ako
interdisciplinarny odbor, ktory sa zaobera troma hlavnymi aktivitami, a to projektovanim,
implementovanim a zlepSovanim zjednotenych systémov l'udi, strojov, materidlov a energii

s cielom dosiahnut’ ¢o najvyssej produktivity.

Metody a techniky, ktoré pokryvaju aktivity priemyselného a inzinierstva rozdelené podl'a
Masina a Vytlacila (1996, s. 80), upravil a aktualizoval na oblasti uplatnenia priemyselné¢ho

inzinierstva Bobdk (2011, s. 98) nasledovne.

e Technicka oblast — informacna technika, vyrobné inZinierstvo, sluzby,

e Ludsky faktor — organizacné projektovanie podniku, organizécia prace, ergondmia,

e Projektovanie, planovanie a riadenie — meranie prace, kapacitné vypocty, riadenie
prevadzky, zabezpecenie kvality,

o Kvantitativne a kreativne metody podpory v rozhodovani — pocitacova simulacia, Sta-

tistické metody, priemyselnd moderacia.

Uplatnenie jednotlivych metdd a aktivit priemyselného inZinierstva v rdmci hI'adania odpo-
vede na otazku ako efektivnejSie vykonavat’ pracu vedie podl'a Masina a Vytlacila (1996, s.

80) k odstraneniu plytvania, nepravidelnosti, iracionality a pretazovaniu pracovisk.

Chromjakova (2013, s. 6) chronologicky rozsiruje charakteristiku priemyselného inZinier-
stva o definicie od viacerych zahrani¢nych autorov. Vsetky definicie sa vo svojej podstate
opieraju o integraciu a koordinaciu materidlu, 'udského faktoru a zariadeni s ciel'om dosiah-

nutia optimalnych vysledkov a maximalizacie pracovného vykonu. S pribudajacimi rokmi
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a rozvojom priemyslu sa od povodnych definicii zameranych predovsetkym na vyrobnu ob-
last’ podnikania zacali nové definicie rozsirovat’ o uplatnenie metdd a aktivit priemyselného

inZinierstva aj na oblast’ administrativnu.

1.1 Plytvanie

Kazda vyroba je zlozena z procesov, ktoré vo vysledku produktu hodnotu pridavaji alebo
naopak nepridavaju. Vyrobné, ako aj administrativne procesy, ktoré nepridavaju produktu
ziadnu hodnotu, sa v si¢asnom priemyselnom inzinierstve oznacuju japonskym slovom
MUDA. Termin MUDA zacal nahradzovat pouzivany vyraz plytvanie alebo stratu, nakol’ko
determinovanym vyznamom nepokryvali rozsiahly obsah tohto terminu. MUDA méze pred-
stavovat’ ndklady na ¢as spotrebovany na ¢innosti iné, nez tie, ktoré¢ produktu pridavaju hod-
notu. Vo vyrobnom procese existuje nekonecne vela MUDA a podl'a najvyznamnejSich
predstavitel'ov priemyselného inzinierstva nejde z procesov odstranit’. (Bauer et al., 2012, s.

25-26)
Bauer a kolektiv (2012, s. 26 - 27) uvadzaju 7 zakladnych druhov MUDA.

1. Cakanie — material, informacie, stroj,

2. Zasoby — fixuju peniaze, zaberaji nadbyto¢né plochy, stazuji manipuléciu,

3. Transport — viaze Cas a naklady na manipulaciu alebo prepravu materialu,

4. Zmetky a opravy — oprava zmetkov viaze mnoZstvo nakladov na nadbyto¢ny mate-
rial, pracu, administrativu a zdrzuje pdvodny vyrobny plan,

5. Nadprodukcia — predstavuje prili§ skort vyrobu (na sklad) alebo zbytocne vel'ké
vyrabané mnozstvo (do zasoby),

6. Zbytocné pohyby — st pohyby, ktoré nepridavaju hodnotu, s naméahavé, unavné
alebo moézu viest’ k urazu

7. Chyby vo vyrobe — tato kategoéria je z hl'adiska obsahu najrozsiahlejSia, nakol'ko
moze zahfnat' zle vytvoreny pracovny postup, nespravne vyrobné zadania, ne-
spravny layout, nespravne véizby toku materidlu alebo taktiez nadbyto¢nu pracu nad

ramec Specifikacie.

V niektorych pripadoch sa jednotlivé druhy MUDA taktiez uvadzaju ako zakladné druhy
plytvania, ktoré sa mézu podl'a autora v drobnych veciach 1isit’. Kosturiak (2010, s. 12) na-
priklad uvadza nadbyto¢nu pracu ako samostatny druh, naopak od Bauera, ktory ju zahfna

pod chyby vo vyrobe. Niektori autori taktiez dopiiaju sedem zékladnych druhov plytvania
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o d’alSie kategorie. NajcastejSie uvadzanym 6smym druhom MUDA je nevyuzity potencial
pracovnikov alebo taktiez z14 komunikacia a vymena informécii. (Masin a Vytlacil, 2000,

s.45-47; Bauer et al., 2012 s5.26-28)

Maximalizaciu pracovného vykonu znizenim MUDA dopliia definicia priemyselného inZi-
nierstva japonského autora Yamashina taktiez o znizenie MURI (pretazenie) a MURA (ne-

pravidelnost’). (Chromjakova, 2013, s.8)

Dennis (2007, s. 25) opisuje MURI ako ¢innosti, ktoré maji za nasledok pretazenie I'udi
a strojov. Pret'azenie mdze byt spdsobené velkou variabilitou produkcie, zlymi pracovnymi
postupmi alebo nevyhovujucim vybavenim a nastrojmi. Pretazenie I'udi a strojov nésledne

vedie k MUDA.

Z hladiska vyrobnych procesov MURA predstavuje nepravidelnost’ a vel’ka variabilita vy-
robnych planov. Priciny vzniku MURA je predovSetkym sezénnost’ alebo nevhodny a ne-
rovnomerny vyrobny plan, ktory moéze mat’ za nésledok pretazenie pracovnikov a tym pa-

dom vzniku MUDA. (Dennis, 2007, s. 25)

1.2 Stihly podnik

Termin Stihly, ktory vychddza z anglického slova lean, je zaloZeny na definiciach priemy-
selného inzinierstva, ktoré tvoria predpoklad, ze vSetky procesy a Cinnosti nepridavajice
hodnotu vyrobku by mali byt’ v ¢o najmenSej moZnej miere. Koncept Stihlosti sa opiera o ciel’
vicsieho zarobku peiiazi za krat$iu dobu so znizenim vynalozeného usilia. (Kosturiak a Fro-

lik, 2006, s.17; Chromjakova, 2013, s. 33 - 42)
KTdcoveé principy ,,lean* filozofie identifikuje Chromjakova (2013, s.33) ako:

e Otvorenost’ — otvorenost’ o problémoch tvori prilezitost’ na zlepsenie,
e problém sa detailne skiima a riesi tam, kde vznikol,

e snaha o dokonalost’ — zlepSovanie je trvaly nikdy nekonciaci proces,
e dovera a spolupraca tvoria sucinnost’,

e minimalizacia plytvania a maximalizacia pridanej hodnoty,

e definovanie hodnoty pre zakaznika,

e vybudovanie plynulych materidlovych a informa¢nych tokov,

e zavedenie tahového riadenia,

e dokondit vsetko k dokonalosti.
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Zaklad stihleho podniku tvori zmena v premyslani nad procesmi a ¢innostami v podniku.
Stihly podnik sa venuje len ¢innostiam, ktoré st nutné a pozadované zakaznikom. Cinnosti
Stihleho podniku st podmienené skracovanim priebeznej doby vyroby, eliminovanim plyt-
vania, véasnym dodavkam podl'a zmluvnych terminov a dosahovanim pozadovanej kvality
pri optimalnych produkénych nakladoch. Koncept Stihlosti vSak nezasahuje len do vyrobne;j
sféry podniku, ale taktiez do jednotlivych oblasti, ktoré sprevadzaju zvySovanie efektivity
podpornymi procesmi, ¢im je administrativa a logistika. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17;

Chromjakova, 2013, s. 33 - 42)

1.2.1 Stihla vyroba

Burieta (2013, s. 5) identifikuje ako zdkladnti myslienku Stihlej vyroby eliminovanie vse-
tkého nepotrebného a zbytocného s cielom znizit' zbytocné naklady. Zbytocne naklady vy-
chéadzaju z charakteristiky MUDA, ¢o znamen4, Ze zdkaznik nechce platit’ za produkt alebo

sluzbu aj ndklady firmy, ktoré mu nepridavaju ziadnu pridanu hodnotu.

Myslienka eliminacie zbyto¢nych nakladov vychadza zo systému Toyota Production Sys-
tem, ktory sa povazuje ako zaklad stihlej vyroby: vyrabat viacej s kratSou priebeznou dobou
vyroby, menSimi poziadavky na priestor, 'udi, stroje a materidl. Z konceptu $tihlej vyroby
vychédza nova rovnica na vypocet zisku, ktora je zalozend na odpocitani nadkladov od fixne;j
predajnej ceny. Dennis (2007, s13-14) poukazuje na mnohé odvetvia podnikania, kde dana
rovnica plati, z dovodu silného vplyvu zdkaznikov na cenovu politiku firiem. Zakaznici maju
v stcasnosti na vyber vel’ké mnozstvo produktov od rdznych dodavatel'ov. Néasledkom ¢oho

je doraz firiem na znizovanie zbyto¢nych nékladov s cielom maximalizacie zisku.

Stihlu vyrobu tvori komplexny systém organizéacie vyrobnych procesov za ucelom zvySova-
niu podielu ¢innosti prinasajucich pridant hodnotu. Sucast'ou tohto systému su rézne me-
tody a techniky podiel’ajuce sa na identifikacii a elimindcii plytvania. Medzi najpouZivanej-

Sie metddy patri:

e Tok hodnot (Value Stream Mapping),
e procesna analyza,

e snimok pracovného dna,

e 55 —metoda organizacie pracoviska,

e SMED — metdda na skracovanie ¢asov pretypovania vyrobnych zariadeni,
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e TPM — komplexny systém technik efektivnej prevadzky a udrzby vyrobnych zaria-

deni.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23 —27)

1.2.2  Stihla logistika

Ciel'om logistickym procesov je vSeobecne dodanie spradvneho materialu v pozadovanom
mnozstve, na spravne miesto, v spravny cas a za cenu pozadovanu zakaznikom. Ku naplne-
niu pozadovaného ciel'u formuluje logistické koncepty vdzby medzi informaénym a mate-

ridlovym tokom.

Koncept stihlej logistiky vychadza zo zédkladného predpokladu lean podniku, Ze by mal vy-
rabat’ taky objem produkcie, ktory je schopny predat’. Danému mnozstvu prispdsobuje vel-
kost’ objemy vstupnych zasob, materidlovy tok medzi pracoviskami, velkost’ vystupnych
zasob. Zakladom Sstihlej logistiky je Standardizacia pracovnych operacii a racionalizécia la-

youtu. (Chromjakova, 2013, s. 49 — 50)

1.2.3 Stihla administrativa

Dostal (©2015) uvadza ako ciel stihlej administrativy vytvorenie stabilnych procesov, ktoré
umoziuji dosiahnutie vysokej produktivity, poZzadovanej kvality a maximalneho vykonu
v administrativnych ¢innostiach. KI'i€¢ovym prvkom k naplneniu daného cielu je ako pri
kaZdej oblasti podniku odhalenie plytvania. Metddy a techniky, ktoré sa vyuzivaju na za-

chytenie a elimindciu plytvania, st vo svojej podstate rovnaké ako metody Stihlej vyroby.

1.2.4 Shop Floor Management

So suc¢asnym trendom zavadzania Stihlej organizacie, kvoli Siroko dostupnym informéacidm
o Stihlej vyrobe a je prinosov pre podnik, sa mnoZzstvo firiem stretdva s kratkym zotrvanim
lean filozofie. ManaZéri jednotlivych firiem sa snaZia sledovat’ konkurenciu a zavadzat’ po-
dobné, ak nie lepSie metddy zoStihl'ovania jednotlivych tisekov podniku. Tato skuto¢nost’
ma za nasledok, ze zavedené néstroje lean filozofie nefunguju ako celok a koniec koncov
zamestnancom pridavaju len pracu navyse. Myska (©2017) nevidi hlavné rieSenie daného
problému v pochopeni jednotlivych metod. Pre spravne vytvaranie fungujiceho systému je
potrebné pochopit’ lean kultaru. Ako hlavny néstroj pre budovanie a pochopenie lean kultary
uvadza prvky shop floor managementu (SFM), ktorého zédkladnym pilierom su Struktaro-

vané schodzky.
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Princip SFM vyplyva v skupinovom hodnoteni kI'i¢ovych metrik, ktoré su previazané na
ciele podniku. Pokial’ niektory z ukazovatel'ov vybocuje, tak je definovana ¢innost’ alebo
plan urceny na korekciu daného problému. Schodzky moézu sluzit’ k vymene operativnych
informacii a eskalacii problémov z niZ8ich trovni. Urovne schodzok vychadzaji z organi-
zacnej Struktary podniku. Jednotlivé schodzky su uskuto¢iiované na kazdej trovni stym, Ze
nadriadeny z jednej urovne sa chodi pozerat’, ako prebieha schodzka na tirovni jeho podria-
denych. Pritomnost’ nadriadeného z vysSej urovne poskytuje moznost’ predania znalosti niz-
Sim Urovniam. Po urcitej dobe sa zaCne na jednotlivych urovniach prejavovat’ zmysel pre
zodpovednost’ a urgentnost’ za urcité akcie a ¢innosti. Cudia sa naucia lepSie komunikovat’

a zaCnu problémy riesit’ Strukturovane.

Charakter sledovanych metrik by mal byt prehl'adny, vypovedny a strucny. Pri pohl'ade na
dané metriky bez podrobného skiimania by mal byt pracovnikovi jasny momentalny stav
oddelenia a ¢o sa na oddeleni deje. Dolezitou sti¢ast’'ou je teda prehl'adna vizualizacia. T4 by
mala zaistit’ odfiltrovanie toho, ¢o je dolezité, od toho, o nie je potrebné riesit’. Najcastejsia
format SFM pozostava z magnetickych tabul s potrebnymi vyhodnoteniami vytlatenymi na

papieroch.

Schodzky by mali byt vystizné a stru¢né. Dopredu by mali byt’ stanovené body, ktoré st
potrebné na schodzke prebrat. Vyuzivany postup pri riadeni schodzok moze mat’ podobu
cyklu PDCA (Plan, Do, Check, Act), ktory pristupuje k jednotlivym krokom organizovane;j-

Sie a nuti tim pracovnikov po dokonéeni ¢innosti ku kontrole.

(Myska, ©2017)
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2 LOGISTIKA

Harrison a Hoek (2014, s. 2 — 8) a mnozstvo d’alSich zdrojov priklada nasledok vzniku lo-
gistiky ako vednej discipline obdobie vojen. Prave pocas vojny zamestnavala logistika jedny
z najvacsich mysli daného obdobia a postupom casu sa dostala do vsetkych sektorov ekono-
miky. Zatial' co v minulosti bol predmetom logistiky pohyb materidlu z bodu A do bodu B,
sucasny model logistiky tvori logisticky retazec pozostavajuci z materidlového a informac-

ného toku v ¢asovom horizonte.

Definicia logistiky, ako ju uvaddza Danck a Plevny (2009, s.7), je zhrnutie a zjednotenie via-
cerych definicii z mnozstva publikacii. Zjednodusenou podstatou ich definicie je organizacia
tokov od zdroja surovin ku spotrebitelovi sucasne s uspokojenim poziadaviek trhu. Okrem
hlavnych tokov materidlu a informécii taktieZ poukazuju na tok energie, baleni a dokonca
odpadu. Tieto toky st v ur¢itom vzt'ahu s finanénym tokom, ktory sa taktiez objavuje v de-
finiciach logistiky ako sucast’ logistického retazca. VSeobecne sa definicia logistiky vSak

1i8i z pohl'adu r6znych odbornikov a hospodarskych zaujmov.

Sixta a Zizka (2009, s. 22) konstatuj, Ze logistika a konkrétnejsie jej princip je len jeden.
Ten spociva v riadeni materialovych a informacénych tokov, ktoré sa vyraznejsie Specifikuje

podla odvetvia.

2.1 Logisticky ret’azec

Ako uz bolo spomenuté, predmet, princip a vSetko, comu sa logistika venuje, je vZzdy spojené

s logistickym retazcom. Do hlavnej miery ju tvoria dva ddlezité toky.

e Materialovy tok — predstavuje samostatny pohyb materidlu pocas transformacného
procesu. Ako materidl moZeme oznacit’ suroviny, polotovary, rozpracované a hotové
vyrobky. Cielom spolocnosti je synchronizovany a nadvidzny materidlovy tok bez
zbyto¢ného preruSovania a tvorby nadbyto¢nej zasoby.

e [nformacny tok — zaistenie optimalneho a hlavne synchronizovaného materidlového
toku podporujt potrebné a vhodné informacie. Predavanie informacii vytvara zékaz-
nicku poziadavku a je sucastou celého dodavatel'ského retazcu. (Harrison, van

Hoek, 2014 s. 12 — 15)
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2.2 Clenenie logistiky

Zékladné ¢lenenie logistiky podla Sixta a Zizka (2009, s. 21) je zobrazené na obrazku 1.

LOGISTIKA
. . .

_ o LOGISTICKY
G.1AKHO|_OG|ST|K-'—"«) [rf1|KRuLuC|ST|KAj [ POONIK ]

h 4

PODMNIKOWVA
LOGISTIKA

HOSPODARSKA ‘

ZASOBOVACIA VNUTROPODNIKOVA DIST HIE‘-L.GN-’&
LOGISTIKA LOGISTIKA LOGISTIKA

Obrazok 1 - Zakladné delenie logistiky (Sixta, Zizka, 2009, s.21 )

e Makrologistika - vysvetl'uja, ze na rozdiel od mikrologistiky sa zaobera logistickymi
ret’azcami, ktoré prekracuju hranice jednotlivych podnikov ¢i dokonca Statov. Logis-
tické ret’azce st sledované za ucelent findlnu produkciu, ktora je indukovana vel'kou
spolo¢nostou.

e Mikrologistika — sa naopak pozera na logistické retazce len za urcitii organizaciu
alebo len jej cast’.

e Logisticky podnik — predstavuje prepojenie medzi zakaznikom a dod4vatelom. Rea-

lizuje logistické retazce

Podnikova logistika slizi na usmernovanie vSetkych logistickych retazcov podl'a zaujmov
danej organizacie. Medzi zékladné Cinnosti patri zaistenie nakupu u dodavatel'ov, expedicie
zékaznikom a neposlednom kroku riadenie vnitro podnikovej logistiky. (Sixta, Zizka, 2009,

5. 28 — 29)

Vnutropodnikovu logistiku Jurova (2016, s. 191) spaja spolu s vyrobnou logistikou. Jej ¢in-
nosti, ktoré riesia riadenie materidlového a informa¢ného toku, identifikuje ako vytvaranie

manipulacnych systémov, vyuzitie pracovného priestoru a riadenie vyrobnych operécii.

2.3 Riadenie materidlovych a informa¢nych tokov

Sixta a Zizka (2009, s. 22) citujii americktl organizaciu The Council of Logistics Manage-

ment, ktora definuje riadenie logistickych tokov nasledovne: ,, Proces planovania, realizacie
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a riadenia efektivneho, vykonného toku a skladovania tovaru, sluZieb a suvisiacich informa-

«

cii z miesta vzniku do miesta spotreby, ktorého cielom je uspokojit poZiadavky zakaznikov. *

Taktiez uvadzaju, ze riadenie materidlovych a informacnych tokov musi vychadzat’ z pod-
nikovych ciel'ov, ktoré sa sustredia na dosahovanie prijatel'nej urovne rentability, ndvratnosti
investicii a udrzani stabilnej pozicie v konkurenénom prostredi na trhu. (Sixta, Zizka, 2009,

s. 25)
Medzi 4 hlavné Cinnosti riadenia materidlového toku patria:

e Predvidanie materialovych poziadavkou,
e hladanie a zaistovanie zdrojov,
e transport a uskladiiovanie materialu,

e monitorovanie stavu materialu.

Z definicie informac¢ného toku vyplyva, ze pre efektivne riadenie materiadlového toku je do-
lezité mat’ také informécie, ktoré st nutné pre kvalifikované a spravne rozhodovanie. Takéto
informécie musia byt’ dostupné, pravdivé a pochopitel'né. (Danék, Plevny, 2009, s. 75; Lu-

koszova, 2012, s. 45)

Obsahom informaécii, ako sucasti informacného toku potrebného k spravnemu rozhodovaniu
a riadeniu materialového toku, st podl'a Dan¢ka a Plevného (2009, s. 75) predovsetkym tieto
udaje:

e Data o vyrobku — vyvoj, vyrobné postupy, substitu¢né moznosti, atd’.,

e data o dodavatel'och — podiel na trhu, spol'ahlivost’, flexibilita, atd’.,

e data o ponuke — druh, mnozstvo, cena, dodacie doby, regiondlne rozdelenie, atd’.,

e suhrnné data o prisluSnom odvetvi — sezonne vplyvy, vyvoj miezd, atd’.,

e udaje o konkurencii a odbytovom trhu — pocet konkurentov, podiel na trhu, atd’.,

e prehlad pravnych podmienok. — pravne obmedzenie vstupu na trh.

Pre lepsie pochopenie logistického toku sa vyuZivaji rozne metddy a techniky priemysel-
ného inzinierstva. NajvyuzivanejSou je VSM, a teda mapovanie toku hodnot. Metoda VSM
umoziuje vizualizaciu materialového a informacného toku naprie¢ produkénym procesom.
Produkénym procesom sa v stivislosti s VSM nemysli len proces vyroby, ale taktiez podpo-
rné a obsluzné procesy vo vyrobe, ako aj administrativne procesy. Ciel'om je identifikacia
vSetkych ¢innosti z hl'adiska pridavania hodnoty findlnemu vyrobku. Proces je taktiez za-

chyteny chronologicky v €ase ako indikator na vypocet jedného z vystupom metddy, a to
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VA index, ktory poukazuje na pomer ¢asu pridavajuceho pridant hodnotu oproti celkovému

¢asu vyroby. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 51 — 52; King, King, 2013, s. 27 — 30)

Vyuzivané metody mézu podla Jurovej (2016, s. 217) pochadzat’ z réznych disciplin pre

rozne oblasti riadenia logistickych procesov.

e Spolocenskovedné discipliny — procesna analyza, obchodné modely, trzna segmen-
tacia, analyza trhu,

e Exaktné discipliny — Statistick¢é metody, operacné metddy (Vogelova aproximacna
metdda, dopravné ulohy) ,

e Logistické discipliny —Sankeyov diagram, VSM, postupovy diagram.

Jurova d’alej uvadza, ze hlavny ciel’ vSetkych metdd je spracovanie Sirokej skupiny dat z da-
nej oblasti a vyhotovenie vézieb medzi jednotlivymi udajmi k lepsej charakteristike jednot-

livych tokov a logistickych procesov.

2.3.1 Vybrané metody analyzy tokov
a) Spaghetti diagram

Jedna sa o jednu z najjednoduchsich metdd analyzy materidlového toku. Vyuziva sa
k mapovaniu interného toku materialu, ktoré je zaloZené na presnom zakresleni kazdého
pohybu pracovnika na urcitom pracovisku. Vysledkom su tdaje o trasdch a presunoch
materidlu, ako aj zbyto¢nych pohyboch zamestnancov. Vysledky sluzia ako podklad pre

hl'adanie najvhodnejsej prepravnej cesty alebo upravu layoutu. (Jurova, 2016, s. 219)

Obrazok 2 - Ukazka spaghetti diagramu (Pavelka, ©2015)
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b) Vyvojovy diagram

Jedna sa o univerzalny nastroj pouzivany nie len v logistike. Spociva v grafickom zna-
zorneni daného procesu zachycujiceho tok aktivit a informacii, ktoré veda ku toku ma-
teridlu. VyuZziva sa pri objasiiovani vézieb medzi jednotlivymi prvkami procesu a prepo-
jenia Castami procesu s organiza¢nymi utvarmi. Na zndzornenie jednotlivych aktivit
v procese sa vyuzivajui vseobecne zndme symboly. (Chromjakovéa, Rajnoha, 2011, s. 69;

Andersen, 2007, s. 47 - 48)

zatiatok / dokument

koniec

0
Hil

cinnost

rozhodovanie

<P

Obrazok 3 - Zakladne symboly pre vyvojovy diagram (Andersen, 2007, s. 47)

Obdobnou metddou je vyvojového diagramu je diagram plaveckych drah alebo inak
vyvojovy diagram krizového procesu. Tento diagram oproti povodnému diagramu za-
znamenava taktiez zodpovednu osobu alebo oddelenie, kde dand aktivita procesu pre-

bieha. (Lean Six Sigma, ©2019)

Diagram plavecké drahy

Vyroba
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Obrazok 4 - Ukazka diagramu plaveckych drah (Lean Six Sigma, ©2019)
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K spravnemu vyhotoveniu vyvojového diagramu Andersen (2007, s. 48) udava nasledovné

kroky:

e Jasne definovanie hranic analyzovaného procesu, respektive stanovenie zaCiatku
a koncu procesu ako aj vystupu jednotlivych aktivit

e Zaznamenanie aktivit by malo po¢nut’ kone¢nym bodom v procese. Identifikovanie
jednotlivych aktivit by malo byt sucasne so vstupmi, vystupmi a rozhodnutiami,
ktoré prinasaju.

e Konstrukcia vyvojového diagramu by mala zachovat’ postupnost’ jednotlivych aktivit
v postupnosti zI'ava doprava alebo z hora smerom dole.

e Model by mal odzrkadlovat’ skuto¢ny stav procesu ako je chdpany jednotlivymi
ucastnikmi procesnych aktivit. Nezhody pri zostavovani diagramu medzi jednotli-
vymi ¢lenmi timu tvoria idedlnu prilezitost’ pre vyjasnenie nedorozumeni nad spo-
lo¢nou predstavou o procese.

e Po odsthlaseni diagramu vsetkymi ¢lenmi timu je dobré diagram prekreslit’, aby sa

zvysila Citatelnost’ a pochopitel'nost’ pre bezného uzivatela.

2.4 Skladovanie

Danék a Plevny (2009, s. 123 — 124) definuju skladovanie ako ¢innost’, pri ktorej material
alebo vyrobok nemeni svoje miesto v ¢ase a vlastnosti. Skladovanie sa vyskytuje ako sucast’
logistického ret'azca a spravidla je neziaduca, nakol’ko stvisi s existenciou zasob a tym pa-

dom drZanim penazi.

Lambert, Ellram a Stock (2005, s. 266) beru skladovanie ako ¢ast’ logistického systému,
ktord zaistuje skladovanie zasob v mieste ich stvorenia, medzi miestom ich stvorenia
a v mieste ich spotreby. Skladovaniu taktieZ prikladaju rolu prinosu informaécii o stave a roz-

miestneni zékaziek.
Hlavné funkcie skladu opisuje Danék a Plevny (2009, s. 124) nasledovne.

e JVyrovnavacia funkcia — spo¢iva v roli zasobniku, ¢im vyrovnava nesulad medzi
dvomi susednymi tcastnikmi logistického retazcu.

e Technologicka funkcia — predstavuje skladovanie, ktoré vyplyva z technologického
procesu vyroby ako napriklad zrenie, chemicka stabilizécia, atd’.

e Spekulativna funkcia — charakterizovana zasobou, ktora je drzana z predpokladu zvy-

Senia budtcej ceny.
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Spolu so skladovanim vznikaju Styri hlavné ¢innosti technologie prace v sklade.

Prijem — spociva v prevzati do materialovej evidencie podla prislusného dokladu,
ale aj fyzickej skutoc¢nosti,

Presun a uskladnenie — z vykladacieho miesta na miesto uloZenia, z miesta opraco-
vania na miesto ulozenia,

Vyskladnenie — vyhl'adanie potrebného mnozstva materialu a presun na expediciu,

Expedicia — zahriiuje kontrolu materidlu a vyhotovenie prepravnych dokladov.

(Dank, Plevny, 2009, s. 130)

2.5 Druhy skladu

Dan¢k a Plevny (2009, s. 124) uvadzaja r6zne hl'adiska, podl'a ktorych mozeme druhy skla-

dov posudzovat’. Medzi tieto hl'adiska patri: konstrukcia, druh tovaru, vlastnictvo, spdsob

skladovania, tok materidlu a moznost’ pristupu. Pre ucely diplomovej prace bude rozobrané

konkrétnejSie hl'adisko konstrukcie.

Podlazné skladovanie — je charakterizované jednou uroviou sltiziacou na uskladne-
nie manipulacnych jednotiek (materidl, polotovary, vyrobky). Pri podlaznom skla-
dovani méZeme o mieste skladovania hovorit’ ako o tloZznej ploche. Manipulaéné
jednotky mozu byt’ uskladnené v radoch alebo blokoch

Regdlové skladovanie — je naopak charakterizované skladovanim manipula¢nych
jednotiek do polic, respektive regalov. Regdlové zostavy mozu byt réznych rozme-
rov a mozu ponukat’ rozne formy skladovania podl'a druhu manipula¢nych jednotiek

alebo jeho ucelu.

fu?
PALETOVY OBEZNY

Obrazok 5 - Druhy realovych zostav (Danék, Plevny, 2009, s. 126 — 127)
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3 VYROBNY PROCES

Najjednoduch§$im vnimanim vyrobného procesu je transformacia alebo prisposobovanie
zdrojov vstupujucich do vyrobného systému na hmotné statky alebo sluzby. Zdroje vyuzi-

vane a vstupujuce do produkéného procesu obsahuju:

e Zariadenie a ich kapacity — budovy, stroje,

e pracu — vykonni pracovnici,

e material — suciastky, polotovary, energie,

e informacie technického a procesného charakteru alebo informacie vztahujice sa
k stavu vyZivania vyrobného systému — vyrobny program, vyrobné prikazy, pracovné
postupy, postupy pri vyskytnuti poruchy, postupy zmeny vyroby, kvalitativne
normy,

e financny kapital.

(Bobdk, 2011, s. 17— 18)

3.1 Clenenie vyrobného systému a organiza¢né usporiadanie

Jurové (2013, s. 28) uvadza vSeobecne uznavané zakladné rozdelenia vyrobnych systémov.
Hlavné rozdelenie, ktoré je nad ostatnymi hl'adiskami, urcuje vzt'ah k zakaznikovi. Pokial
je produkt Specifikovany priamo zékaznikom, organizacnd forma vyrobného systému sa
oznacuje ako zédkazkova vyroba. Pokial’ spolo¢nost’ nemé konkrétneho zédkaznika, ktorému
prisposobuje produkény proces a vyrdba majoritne pre dané trhy, tak sa vyrobny systém

oznacuje ako vyroba na sklad.

Bobak (2011, s. 53) dopliiia informaciou, Ze oba systémy do vysokej miery ovplyviiuji sta-
bilitu vyrobnych programov, stupen $tandardizacie a dizku planovanej vyroby. Zakazkova
vyroba musi byt’ viacej flexibilnd nez vyroba na sklad, ktora je naopak viacej zavisla od
kapacit vyrobného systému, doby zavadzania novych produktov, ndkladov spustenia vyroby
a dizkou trvania série vyroby.
Jurova (2013, s. 28 — 29) deli vyrobny proces podl'a nasledujucich hl'adisk:
a) Podl’a typu vyroby
e Kusovad vyroba — velky pocet roznych druhov vyrobku v malych mnozstvach.

e Sériova vyroba — rovnaky druh produktov sa opakuje v tzv. séridch. Velkost’

série sa d’alej ¢leni na malo-, stredne- a vel'kosériovu vyrobu.
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Hromadna vyroba — vel’ky pocet jedného alebo malého poctu viacerych dru-

hov produktu.

b) Podl’a miery plynulosti technologického procesu

Plynula vyroba — technologicky proces je kontinuédlny, nie je preruseny ani
v diioch pracovného odpocinku. Technologické a manipulaéné procesy st
bezprostredne spojené. Vyrobné priestory su prepojené potrebnymi, sklado-
vacimi a medziskladovacimi zariadeniami. Vyroba plynulej vyroby ma vic-
Sinou charakter hromadnej vyroby a predstavuje idedlne podmienky pre au-
tomatizaciu. Priklad plynulej vyroby je napriklad chemicka vyroba alebo hut-
nicka vyroba.

Prerusovana vyroba — technologicky proces je prerusovany potrebou usku-
toc¢nit’ niekol’ko netechnologickych procesov, ako napriklad presun mate-
ridlu, vymena ndstroju, upnutie alebo vynatie obrobku. Prerusovana vyroba
ma zlozitejsi charakter z dévodu réznorodosti operacii a vel'’kého poctu su-
¢asne vyrabanych produktov. Automatizacia sa v podmienkach prerusovanej
vyroby uplatiiuje narocnejsie. Priklad preruSovanej vyroby moze byt stroja-

rensky, stavebnicky alebo elektrotechnicky priemysel.

c) PodPa charakteru technologie

Mechanicka vyroba — nemeni sa vlastnost’ latkovej podstaty opracovanych
materidlov, ale rozmery, tvar a akost’ (strojarenska vyroba, stavebna, atd’.).
Chemicka vyroba — vyvolava zmeny vlastnosti latkovej podstaty surovin
a materialov.

Biologicka a biochemicka vyroba — latkova podstata materidlov sa meni za

pomoci vyuzitia prirodnych procesov (zrenie, kvasenie, atd’.).

d) PodlPa formy organizacie vyrobného procesu

Bobak (2011, s. 53) upresiiuje vyznamnu rolu vplyvu vybavenia a usporiadania vy-

robného procesu na organizacnli formu vyroby. Organizaciu pritom definuje ako

usporiadanie a prepojenie vyrobnych procesov do jedného celku v priestore a Case.

Vyrobny proces v rdmci organizacie vyrobného procesu je lepsie roz¢lenit’ na mensie

casové useky, ¢innosti, operacie a pohyby. Roz¢lenené useky by nasledne mali roz-

delit medzi vnutropodnikové tseky. Medzi problémy organizacie vyroby uvéadza

predovSetkym optimdlne rozmiestnenie technologickych, manipulacnych a kontrol-

nych zariadeni.
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e Prudovad vyroba — vyznacuje sa usporiadanymi pracoviskami a vyrobnymi
linkami, cez ktoré produkt prechadza plynulo podla predpisané¢ho technolo-
gického postupu a ¢asového sledu operacii. Uplatiiuje sa pri hromadnej a sé-
riovej vyrobe.

o  Skupinovd vyroba — charakteristicka je vyroba niekol’kych druhov produktov,
ktoré prechadzaju zavodom po pevnej trase a su vyrabané na rovnakych za-
riadeniach. Priestorové usporiadanie musi byt prispdsobené celkovému
poctu vyrobkov. Typickym znakom je zoskupenie vyrobnych zariadeni rov-
nakého technologického urcenia (vftanie, frézovanie) do Specializovaného
miesta (dielni). Pracovisko byva Specializované na podobné operacie pre ur-
¢ity pocet konstrukéne a technologicky podobnych dielov alebo produktov.

e Fdzova vyroba — vyuzivana je najmi u nepravidelnych a neopakovanych vy-
robnych zadani. Stanovenie vyrobného programu zavisi od Specifikacie za-
kaznika a datumov uskuto¢nenia zdkazky. Vyrobné priestory su usporiadané
technologickym urcéenim, ktoré je obmedzené jedine technologickym charak-
terom a kapacitou jednotlivych pracovisk. Typickym znakom je stibezné
spracovavanie viacerych projektov s r6znou dodacou lehotou, coho nésled-
kom je vysSia rozpracovanost’ nez pri inych organizaciach vyroby. Riadenie
fazovej vyroby spociva predovsetkym na priradzovani zakaziek ku strojom
podla zvoleného kritéria optimality. To je v praxi najcastejSie minimalizacia
doby ¢akania medzi jednotlivymi operdciami a tym padom minimalizacia
priebeznej doby vyroby. Nakol'ko sa vSak jedna o zakazkovl vyrobu, pra-
covné prikazy nie st vopred zname, ¢oho nésledkom je problematika riadenia

planovania a priebeznej doby vyroby.

(Jurova, 2013, s. 28 — 32; Bobak, 2011, s. 53 — 55)

3.2 Sposoby rozmiestnenia pracovisk

Sposob rozmiestnenia pracovisk uzko sivisi s organizacnou formou vyrobného systému. Pre
jednotlivé druhy vyrob sa prispdsobuje rozlozenie zariadeni, aby sa zarucil neefektivne;jsi
tok materialu. Pozname tri formy zakladného usporiadania pracovisk. (Jurova, 2013, s. 76 —

78)
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a)

b)

Technologické usporiadanie — je charakteristické orientaciou na vyrobny proces. Pri-
buzné operacie sa zlucuji do skupin. Vhodné pre kusovu vyrobu Sirokého spektra
produktov.

Predmetové usporiadanie — charakteristicka orientacia na vyrobok. Usporiadanie za-
riadeni sa prisposobuje vyrobnému procesu produktu alebo mensich skupin vyrob-
nych jednotiek. V pripade predmetového usporiadania vzniké problém pri zmene vy-
robného programu. Moderné rieSenie dan¢ho problému je zjednodusit’ riadenie na
vyrobnej urovni a decentralizovat’ vyrobu na vyrobné bunky pre rézne spektrum vy-
robkov.

Bunkové usporiadanie — tvori spojenie technologického a predmetového usporiada-
nia za G€elom vyroby mixu malého a stredného objemu viacerych druhov kompo-
nentov linkovym spdsobom. Bunkové zoskupenie Jurova (2013, s. 77) definuje ako
priestorové usporiadanie technologicky rozdielnych strojov, ktoré umoziuje spraco-
vat' technologicky pribuzné komponenty. Prechod na bunkové usporiadanie je
mozné pri spravnom vypracovani analyzy technologickych postupov ,,vyrobkove;j
rodiny*, prepoctu potrebnych strojov a zariadeni, prepoctu potrebnych pracovnikov,

analyzy logistickych procesov zasobovania a skladovania a celkového oku materialu.

3.3 Stihle pracovisko

Bobak (2011, s. 60) prirovnava §tihle pracovisko ku vodnému potrubiu, kde hladko preteka

voda. V preneseni prirovnania na vyrobu predstavuje tok vody tok materidlu, ¢o znamena

odstranenie plytvania v podobe zasob rozpracovanej vyroby, ¢akania medzi operdciami a vy-

vazenie vyrobnych kapacit.

Synchronizovanie oddeleni a integracia procesnych operacii podl'a Bobaka (2011, s. 60 —

61) vyzaduje:

Zmeny v rozmiestneni a nadvéznosti zariadeni,
zniZenie ¢asu pretypovania,

presnejsie identifikacia vyrobnych problémov,
zvysenie kvality vyrobného procesu,

prechod na tahovy systém,

nova Specifikdcia prace a povinnosti,

nové zau¢né a vycvikové programy.
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Prinos podla Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) je v tspore vyrobnych ploch pre nové vy-

robné zariadenia. Ako d’alsi prinos uvadzaju zvyseny prehl'ad o materiali a znizenia rozpa-

rovanej vyroby ako vysledok eliminacie nadbyto¢nych skladovacich ploch.

Vseobecne uplatnite'né parametre Stihleho pracoviska podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s.

135) vyzeraju nasledovne:

Priamy materialovy tok medzi expediciou a montazou,
minimalne prepravné vzdialenosti medzi operaciami,
minimalne plochy na sklady a zasobniky,

minimalne priebezné ¢asy vyroby,

odstranenie dvojnasobnej manipulécie.

Bauer (2012, s. 108) priklada dolezita rolu pri usporiadani pracoviska pohl'adu z pracovni-

kovej perspektivy. Jednotlivé pracoviskd by mali byt’ taktiez prisposobené ergonomickym

poziadavkam akymi st osvetlenie, vySka umiestnenia nastrojov, pracovné plochy, atd’.
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4 VYBRANE ANALYTICKE METODY

4.1 SIPOC

Mapovanie a analyza procesu pomaha zainteresovanej strane lepsie porozumiet’ potrebam
a poziadavkam zakaznika. Analyza procesom pomaha odpovedat’ otazku ,,Ako to je*“ a na-

sledne na ,,Ako to ma byt*. Medzi prinosy analyzy procesu patri:

¢ Eliminacia duplicity mnohonasobnych schvalovani a revizii,
e zjednoduSovanie a skracovanie procesov,
e climinacia neziaducich subeznych ¢innosti.

(Bauer et al., 2012, s. 95)

Metoda SIPOC sluzi ako vSeobecna mapa pre chronologické zobrazenie hlavnych diel¢ich
¢innosti a podpornych procesov urcitého procesu. Jednotlivé pismenka nazvu metddy pred-
stavuje naslednost’ pohl'adu pri vyhotovovani metddy. SIPOC su teda pociato¢né pismena
anglickych slov supplier (dodavatel’), input (vstup), process (proces), output (vystup) a cus-
tomer (zakaznik). Vyhotovenie metddy zacina identifikaciou vSetkych vyznamnych podpo-
rnych procesov. K spravnej identifikacii napomaha uvedomenie si, ¢i dany proces alebo pro-
cesny krok poskytuje oakavané vystupy. Pre jednotlivé procesy su nasledovne zvIast’ pri-
pisané vstupy a vystupy. Zakaznik popisovany v danej metéde nemusi byt vzdy koncovy
zakaznik, ale zakaznik ktory poskytuje vystup daného diel¢ieho procesu. Dodéavatel’ ndm

hovori odkial’ si zabezpecené potrebné vstupy pre dané procesy. (Dostal, ©2015)

4.2 Snimok pracovného dina

Snimok pracovného dila patri medzi metddy priameho merania a analyzy prace. Analyza
prace predstavuje zakladnt znalost’ priemyselnych inzinierov a lean Specialistov. Vyuzivané
metody a techniky merania a analyzy prace su viacSinou jednoduchym, ale zaroven vel'mi
ucinnym nastroj na identifikdciu plytvania v réznych procesoch. Podl'a samotného nézvu je
zrejmé, Ze sa jedna o charakterizovanie pridanej hodnoty a spotrebou ¢asu jednotlivych ¢in-

nosti.

Hlavnu silu metdod merania prace Dlabac¢ (© 2015) neprikladd urceniu ¢asu jednotlivych
operacii, ktoré maju sluzit’ ako opis sicasného stavu a moznosti pre zlepSenie. Sila merania
préace a analyzy prace spociva v analyze pracovnych postupov s cielom navrhnuat’ najefek-

tivnej$i mozny sposob vykonu danej pracovnej Cinnosti.
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Snimok pracovného dna je teda technika nepretrzitého pozorovania celkovej spotreby ¢aso-
vého fondu pracovnej doby pracovnika. Ciel'om je ziskanie komplexného prehl'adu o spo-
trebe Casu jednotlivymi ¢innost'ami pracovnika, ako aj informacii o vykonavanej pracovne;j
¢innosti a procesu, do ktorého je zapojeny. Vysledkom je identifikacia plytvania a Cinnosti,
ktoré nepridavaji hodnotu alebo st nepravidelné. Snimok pracovného dna patri medzi me-

tody, ktoré su uplatniteI'né v roznych oblastiach podniku ako napriklad v administrative.

Prikladom nepriameho merania prace je metoda MOST, ktora funguje rozborom jednotli-
vych tkonov operacie na pohyby, ku ktorym je pridelena podl'a naro¢nosti predom urcena
spotreba ¢asu. Vyhody nepriameho merania su predovsetkym v stanoveni ¢asu pre budice
operacie a pri pouziti na racionalizaciu usporiadania pracoviska ako aj samotného pracov-

ného postupu. (Dlabac, © 2015)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost’ TNS SERVIS s.r.0. je moderna firma s dlhoro¢nou praxou a tradiciou pdsobiaca
od roku 1989 v Slusoviciach. Poskytuje Siroky sortiment mechanickych ako aj elektrome-
chanickych zostav a vyrobkov, ktoré d’alej dodavaju do celého sveta. Najvicsie pole posob-
nosti je pre firmu elektronicky, svetelny a automobilovy priemysel. Spolo¢nost’ sa neustale
snazi napredovat’ a rozSirovat’ svoje sluzby, comu nasvedCuje aj rozsirenie o robotizaciu
a zalozenie spoloc¢nosti Zlin robotics s.r.o., ktora sa venuje vyrobe a distribucii unikatnych
robotickych technolégii. Oblast’, ktora je predmetom tejto prace a je spajana s firmou od jej
zaCiatkov, ale v sti¢asnosti nepatri medzi najviac ziadané sluzby spolocnosti, je oblast’ obra-

bania zvarania.
Medzi hlavné ¢innosti a sluzby TNS SERVIS teda patri:

e vyroba a montaz,
e robotizacia a automatizacia,

e obrabanie a zvaranie.

(TNS SERVIS s.r.0, ©2019)

5.1 Obrabanie a zvaranie

Pre tieto ucely mé spolo¢nost’ vy¢lenent samostatni halu (obrabaciu dielnu), kde ma loka-
lizované vSetky potrebné zariadenia a prevadzkovanie takejto ¢innosti. Taktiez vSak spolu-
pracuje v kooperacii s d’alSimi firmami za ti¢celom zaistenia vSetkych poziadaviek zadkazni-
kov, akymi su napr. povrchové upravy alebo Specificka zamocnicka vyroba. V tejto oblasti

podnikania sa TNS SERVIS $pecializuje na kusova a malosériovu vyrobu.
Medzi pouZzivané technologie patri:

e Frézovanie CNC,

e Frézovanie FNGJ 32,

e Sustruzenie CNC,

e Sustruzenie SV18 RA,

e Rovinné brasenie - BRH 20 A,
e Vitanie VS 32 . 0,6-32 mm.

Technoldgie poskytované v kooperéacii:
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e Povrchové Upravy,

e Zamocnicka vyroba (nerez, ocel’),

e Zvaranie TIG AC/DC (nerez, med, zliatiny),
e Zvaranie MIG/MAG (ocel).

(TNS SERVIS s.r.0, ©2019)

5.2 Organizaéna Struktira obrabacej dielne

Divizia obrabacich sluzieb

Wedici obrabacej dielne

Administrativa Vyrobny dasek

Asistentka Obrabati

Obrazok 6 - Organizacna Struktura obrabacej dielne (Viastné spracovanie)

Dielna predstavuje samostatnt diviziu spolocnosti TNS SERVIS, v ktorej pracuje 7 zamest-
nancov na ¢ele s veducim obrabacej dielne, ktory ma na starosti cely chod dielne od tvorby
cenovych pontk pre zdkazky, planovanie vyroby, zaistovanie dodavatel'ov materialu aZ po
dodanie vyrobkov zdkaznikom. Administrativne povinnosti ako vychystavanie faktar a pod-
kladov ku koncu mesiaca pre ¢tovné a mzdové oddelenie TNS SERVIS ma na starosti asis-

tentka veduceho dielne.

Zamestnancov na pozicii obrabaca pracuje v dielni pat’. Obrabaci s rozdeleni do pozicii na
stanoviska podla typu technologického opracovéavania. VSetci obrabaci s vSak zaskoleny
na kazdy typ stroja a obrabania v pripade nutného zastipenia jedného z kolegov na inej
pozicii. Pracu a obsluhu s frézkami maji na starosti dvaja obrdbaci. So ststruhmi ako aj s
braskami operuje jeden pracovnik. Posledny zamestnanec vykonava hlavne rozvoz mate-
ridlu od dodavatel'ov, na kooperacie, ale aj dorucenie zakaziek alebo pripadne zdmocnicke

prace na dielni.
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Tato kapitola sa zameriava na analyzu stic¢asného stavu materialového a informac¢ného toku
na sucasnom layoute obrabacej dielne. Analyza prebiehala v priestoroch dielne, pre ktort
boli pouzité teoretické poznatky a metddy priemyselného inzinierstva, ako aj vlastné skuse-
nosti a sklisenosti zamestnancov dielne. Vysledky analyzy budu sluzit’ ako podklad pre zho-

tovenie projektovej Casti diplomovej prace.
Prostriedky a metoédy pouzité pri analyze sticasného stavu

e Teoretické poznatky — prvym krokom bolo uplatnenie teoretickych poznatkov zhr-
nutych v teoretickej Casti, ako aj d’alSich ziskanych pocas studia.

e Pozorovanie a rozhovory — Pozorovanie tvorilo podstatni rolu pre zozndmenie sa
s chodom dielne a pracovnou napliiou zamestnancov.

e Odborné metddy — Spaghetti diagram, snimok pracovného dna, procesnd mapa, vy-
vojovy diagram plaveckych drah

e Technické pomécky — software (Auto CAD, MS Office), mobil, fotoaparat.

6.1 Popis sucasného layoutu

6.1.1 Pracoviska obrabacej dielne

Nakol’ko sa jedna o kusovl vyrobu, sucasny layout nie je prisposobeny Ziadnemu vyrob-
nému procesu alebo materidlovému toku. Rozmiestnenie strojov sa najviac priblizuje tech-
nologickému usporiadaniu podl'a typu opracovavania, ale podl'a slov od veduceho dielne sa
stroje umiestnovali do dielne postupne ako pribudali s tym, aby zmestili vSetky, ktoré boli
potrebné. Dielitu mo6Zeme rozdelit’ na stanoviska podl’a druhu mechanického opracovavania,

ktoré st obsadené obraba¢mi podl'a denného planu stanovenym veducim dielne.

e Stanovisko sustruhy — zahfna dva ststruhy, ktoré¢ vo vicSine pripadov obsluhuje
jeden zamestnanec.

e Stanovisko frézky — zahfia Styri frézky, ktoré byvaju vyuZivané dvomi zamestnan-
cami.

e Stanovisko brusky — na dielni sa nachadzaja tri brasky, ku ktorym byva prideleny

jeden zamestnanec.
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e Spoloéné stroje a zariadenia — predstavuju dve stipové vitacky, pilka a lis. Praca
na danych zariadeniach zabera menej Casu a z toho dévodu ku nim nie je prideleny

zamestnanec na celd pracovnu dobu.

|12 AlF

FREZKA SMX2

il

I
FREZKA FREZKA FNGJ
DECKEL &%

SLOUPOVE

T
=
@ @L” il \.;_um(‘
0 SKLAD 1 m—ll
E BRUSKA @

KPTOUEOVA piia m

SKLAD MATERIALL

Lis

]

SKLAD 2]
: |
Ol =
SOUSTRUH [SLX 355 o ; 5 N
I (=)
KANCELAR Ll ?@0 |
TE T i
W sistruby I skdad materidh [ vozik na preprava
materidhn
W frézky [ sklad pre ne/dokonéeni
vyrobu
[ brisky [ odkladacie plochy

W spologné [ dlozné priestory na
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Obrazok 7 - Povodny layout (Vlastné spracovanie)

Pre spravne navrhnutie layoutu pre projektova €ast’, ako aj navrhnutie racionalizécie infor-
macného a materidlového toku, boli jednotlivé stanoviské viacej charakterizované v d’alSich
podkapitolach. Hlavnymi metdédami pre popis jednotlivych stanovisk bolo pozorovanie, roz-
hovory so zamestnancami a snimky pracovného diia, ktorého sucastou bol aj Spagetovy dia-
gram na zaklade coho boli identifikované hlavné nedostatky a podnety na zlepSenie v pro-

jektovej Casti.

Sice snimok pracovného dia u obrabaca pri kusovej vyrobe nemdze nikdy na 100% odzr-
kadl'ovat’ vyuZzitia ¢asového fondu. Vel'mi vela ¢innosti zavisi od velkosti zdkaziek a od
zloZitosti opracovavania. V pripade velkého mnozstva zékaziek s drobnym opracovanim
a malym mnozstvom kusov obrabac stravi vicsie mnoZzstvo pretypovanim strojov, presunom
materidlu medzi stanoviskami a pravdepodobne aj h'adanim materidlu po dielni. Do velkej
miery sa brali do ivahy rozhovory so zamestnancami a ich pripomienky ku moZznym zme-

nam.

Snimok pracovného dina u zamestnancov bol vyhotoveny pocas troch pracovnych dni s pra-

covnou dobou 8 hodin. Celkovym fond pracovnej doby teda tvoril 24 hodin.
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6.1.2 Skladovacie priestory obrabacej dielne

Skladovacie priestory dielne su vel'mi obmedzené a okrem skladu materidlu nie su presne

urcené ostatné priestory na skladovanie dokoncenej alebo rozpracovanej vyroby.

Dielna obsahuje okrem skladu materidlu tri d’alSie mensSie regalové zostavy na skladovanie,

oznacen¢ ako sklad 1, sklad 2 a sklad 3 (obrazok 7, s. 37) pre ucely diplomovej prace.

e Sklad 1 mal primarne sluzit’ ako sklad pre dokoncené vyrobky, ale kvoli nedostatku
miesta pre rozpracovanu vyrobu je tento sklad vyuzivany na vSetky skladovacie
ucely, a to hlavne obrdba¢mi obsluhujucich frézky a brasky.

e Sklad 2 je vyuzivany ako sklad pre rozpracovanu vyrobu a hotové vyrobky od ope-
ratora sustruhu.

e Sklad 3 sluzi na skladovanie nadbyto¢ného materidlu v podobe malych odrezkov

z predchadzajucich zdkaziek.

Nedostato¢na kapacita a vzdialenost’ skladov od strojov zapricinuje, Ze zamestnanci vyuzi-
vaju ako odkladacie plochy pre ucel ,,medziskladu* vol'né miesta pri strojoch (zvyraznené
oranzovou farbou na obrazku 7, s.37). Tak isto ako sklady, tak aj tieto plochy boli oznacené
provizérnym nazvom pre Ucel efektivnejSiecho sledovania a zapisu pohybu materidlu na

dielni v d’alSich kapitolach.

6.1.3 Stanovisko frézky
Pocet strojov =4
Pocet pracovnikov = 2

Z vysledkov snimkovania v tabul’ke 1 méZeme identifikovat’ ako hlavné nedostatky a vznik
plytvania, ¢innosti hl'adanie a presun. Hl'adanie materidlu je sposobené nejasnym vymedze-
nim skladov, ¢o zapriCinilo, Ze obraba¢ musel prejst’ viacero miest, kam zamestnanci ukla-
dajt po praci s materidlom rozpracované vyrobky pripravené na d’al§iu operaciu. Do hl'ada-
nia spad4 aj hladanie pripravku na obrabaci stroj alebo naradia, ku ktorému dochadzalo
v pripade, Ze nastala situacia kedy pracovnik dany pripravok nepouZiva €asto a nevedel, kde
ho ma hl'adat’ alebo pri situécii kedy dany pripravok pouzival zamestnanec pred nim a ne-
vratil pripravok na pdvodné miesto. Hl'adanim v priemere obrabac stravi 20 mintt za smenu.
Presunom stravi obrabac¢ v priemere 43 minut za smenu. Medzi presun sa ratal presun mate-
ridlu zo skladu ku stroju, presun od stroja k stroju, presun hotového vyrobku naspat’ do

skladu a taktiez presun pre pripravok alebo naradie. Priblizne rovnako dlho stravi obrébac
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nastavovanim a pretypovanim stroju na iny vyrobok. Toto vSak nebude brané do tivahy na-
kolko kazda zakazka je jedine¢na a vyzaduje Specifické nastavenie stroja, ktoré sa neopa-
kuje. Z coho vyplyva, ze doba potrebna na pretypovanie stroja nejde skratit, vSeobecnym

pravidlom, ktoré by platilo pri kazdej zdkazke.

Podiel ¢innosti z fondu pracovnej doby
(obribac frézky)

hradanie (materidlu/naradia)
5%

presun
oo

zapis do vykazu prace

2%
A osobny rozhovor
= 1%
kontrola
5%

nastavenie/pretypovanie stroju

10%

Obrazok 8 - Fond pracovnej doby obrabaca frézky (Viastné spracovanie)

Tabulka 1 -Snimok pracovného dna obrabaca frézky (Viastné spracovanie)

Cinnost’ cas Cinnost’ percenta

rozhovor s nadriadenym 00:54 rozhovor s nadriadenym 4%
priprava dokumentacie 00:28 priprava dokumentécie 2%
nastgveme/pretypovame 02:25 nastgvenle/ pretypovanie 10%
stroju stroju
opracovanie - frézka SMX 2 12:54
opracovanie - stipovd vi- 01:02 | praca na stroji 62%
taCka
opracovanie - pilka 01:00
hl'adanie - pripravok/néaradie 00:22 ) ) )

- - hl'adanie (materialu/naradia) 5%
hl'adanie - material 00:43
presun - material 01:45

- presun 9%

presun - pripravok/naradie 00:24
zapis do vykazu prace 00:28 zapis do vykazu prace 2%
osobny rozhovor 00:18 osobny rozhovor 1%
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kontrola 01:17 kontrola 5%
Celkova doba trvania 24 hodin
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Obrazok 9 -Spagetovy diagram obrabaca frézky SMX 2 (Viastné spracovanie)
Rovnako ako snimok pracovného dna, Spagetovy diagram taktiez nemusi pri kusovej vyrobe
posobit’ na 100 % doveryhodne. Jednotlivé trasy pri si¢asnom stave nejednotnych pravidiel
na skladovanie materidlu sa mozu lisit’ pri kazdej zakazke. Hlavnym cielom Spagetového
diagramu bolo ziskanie prehl'adu o naj¢astejSich presunoch a vypozorovanie a urcenie naj-
dolezitejSich miest pre skladovanie materidlu, ako aj pripravkov a naradia. Do Spagetového
diagramu boli taktiez oznacené zelenou farbou vsetky ulozné skrinky na pripravky a naradie,

ktoré pracovnik vyuZziva na dennej baze.

Trasy pracovnika za jednu smenu od frézky SMX 2, ktoré pracovnik presiel s materidlom,

su uvedené v nasledujucej tabul’ke.

Tabulka 2 - Trasay obrabaca frézky za jednu zmenu (Vlastné spracovanie)

=1
:75 — ~ o > R = ® =
= = = = = = o~ « 5 =2 | Ex
S8 | = = | 2| & | = | £ |E8| E=2
% E 7 7 7 =) @) & > n2 | 22
Vzdialenost’ (m) | 162 15,8 16 3,1 2 17,8 | 16,4 | 55 | 7,57 | 3,24
Pocetnost’ 9 14 4 3 12 4 3 6 6 4
Celkovo (m) 1458 | 2212 | 64 9,3 24 | 71,2 | 492 | 33 | 4542 | 12,96
Spolu (m) 676,08
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6.1.4 Stanovisko sustruhy
Pocet strojov =2
Pocet pracovnikov = 1

Vysledky obrabaca obsluhujiiceho sustruhy na prvy pohl'ad neodzrkadl'uju prili§ vel'ké ne-
dostatky, nakol'’ko ¢innosti presun a hl'adanie dosahuji nizsich hodnét ako u obrabaca na
stanovisku frézky aj napriek tomu, Ze pracovnik na stistruhoch ma najdlhsie trasy do skladov
a medzi samotnymi strojmi, ktoré obsluhuje. Tento fakt bol do velkej miery zapri¢ineny
vel'kou zdkazkou, ktora zabrala vacSinu Casu z jednej zmeny, kedy pracovnik nemal dévod
sa pohnut od stroja. Pri montazi zostavy nastava problém, kedy rozne diely zo zostavy st na
ulozené na réznych miestach, ¢im sa zvySuje zbyto¢ny presun pracovnika, ktory musi dané

diely n4jst’ a zlozit'.

Podiel cinnosti z fondu pracovnej doby
(obrabac sustruhy)

hfadanie (materidglu/naradia)
2%

presun
2%
zapis do vykazu prace

nastavenie/pretypovanie stroju
7%

Obrazok 10 - Fond pracovnej doby obrabaca sustruhy (Viastné spracovanie)

Tabulka 3 - Snimok pracovného dna obrabaca sustruhy (Vlastné spracovanie)

Cinnost’ cas Cinnost’ percenta
rozhovor s nadriadenym 00:41 rozhovor s nadriadenym 3%
priprava dokumentacie 00:32 priprava dokumentacie 2%
nastavenie/pretypovanie 01:35 nastavenie/pretypovanie 7%
stroju stroju
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opracovanie - sustruh SLX 09:33
355
opracovanie - sustruh 05:46 praca na stroji 72%
opracovanie - vitacka 01:24
opracovanie - pilka 00:30
hl'adanie - pripravok/naradie 00:12
Tadanic - matoril 0022 hladanie (materidlu/naradia) 2%
presun - material 01:42
presun - pripravok 00:13 prestn 8%
zapis o vykazu prace 00:20 zapis do vykazu prace 1%
osobny rozhovor 00:20 osobny rozhovor 1%
kontrola 00:50 kontrola 4%
Celkova doba trvania 24 hodin
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Obrazok 11 - Spagetovy diagram obrabaca SMX 355 (Vlastné spracovanie)

Pri pozorovani obrabaca obsluhujiceho ststruh SLX 355 sa zistili hlavné nedostatky v pri-

pade, kedy obraba¢ nema vychystany materidl alebo polotovar na odkladacich miestach OP2

alebo OP 3 a potrebuje nespracovany material, pre ktory musi ist’ do skladu materidlu. Po

skonceni sustruzenia vacSinu vyrobkov odklada do skladu 2, aj v pripade, Ze po dokonceni

procesu je produkt v stave rozpracovanej vyroby a obradbanie ma pokracovat’ na inych stro-

joch. Tym sa naopak zvySuje presun ostatnym obrabacom, ktori si pre rozpracované vyrobky

musia zgjst’.

Dals$im nedostatkom je trasa pre pripravky a ststruzne noze, ktoré su spolocné pre sustruh

SLX 355 a SV18 RA a st skladované v skrinke pri sistruhu SV18 RA.
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Trasy pracovnika za jednu smenu od frézky SMX 2, ktoré pracovnik presiel s materidlom,

su uvedené v nasledujucej tabul’ke.

Tabulka 4 - Trasy obrabaca sustruhu za jednu zmenu (Vlastné spracovanie)

= o <
- = ; ) 2 £ = g
S 3 2 = - ~ m 8 | EX| E-
S8 = e~ B ~ B = | B2 52
# 8| % 7 ) ) o - Nl nLe
Vzdialenost’ (m) 28,15 127,95 | 3,1 | 14,8 | 405 | 1,3 | 28,6 | 1,00 | 15,85
Pocetnost’ 8 6 10 4 6 6 2 14 8
Celkovo (m) 2252 | 167,7 | 31,0 | 59.2 | 24,3 | 7.8 | 57,2 | 14,00 | 126.8
Spolu (m) 713,2

6.1.5 Stanovisko brusky

Pocet strojov =3

Pocet pracovnikov = 1

Pracovnik na stanovisku brasky mal pocas snimkovania na starosti aj montaz zostav, preto

v jeho pripade pribudli medzi ¢innosti zdmocnicke prace. Pri montaZi zostavy sa vyskytli

hlavné nedostatky spomenuté v predchadzajtcej kapitole, a to v pripadoch, kedy pracovnik

musel dané diely hl'adat’ a prenasat’ z r6znych skladov. Presunom materidlu pracovnik stravil

priblizne pol hodinu za zmenu. Celkovo vSak pracovnik na stanovisku brisky pocas dosial

lepsie vysledky neZ pracovnici na ostatnych stanoviskéch. Va¢sinu materialu na zadkazky na

brasenie mal pracovnik uskladnené na sklade 1, ¢im sa vyrazne znizili zbyto¢né presuny po

dielni.

Pracovnik ma vacsinu potrebného vybavenia na pracu uskladnené v skrinke, o ktort sa ne-

musi delit’ s inym pracovnikom. Na montaz sa vyuziva pracovny stol vedla stlpovych vfta-

¢iek.
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Podiel ¢innosti z fondu pracovnej doby
(obribac brisky)

hradanie (materialufnaradia)
3%

presun
7%

zapis do vykazu prace

25
osobny rozhovor
1%
kontrola
7%

nastavenis/pretypovanie stroju
6%

Obrazok 12 - Fond pracovnej doby obrabaca brusky (Vlastné spracovanie)

Tabulka 5 - Snimok pracovného dna obrabaca brusky (Vlastné spracovanie)

Cinnost’ cas Cinnost’ percenta
rozhovor s nadriadenym 01:12 rozhovor s nadriadenym 5
priprava dokumentacie 00:16 priprava dokumentécie 1
nastavenie/pretypovanie nastavenie/pretypovanie
. 01:20 . 6
stroju stroju
opracovanie - Bruska kotu- 07-03 )
cova praca na stroji 52
opracovanie - Braska 05:34
zamocCnicke prace 03:48 zamocCnicke prace 16
hl'adanie - pripravok/néaradie 00:15 ) ) )
- - hl'adanie (materialu/naradia) 3
hl'adanie - material 00:22
presun - material 01:28
- presun 7
presun - pripravok/naradie 00:12
zéapis do vykazu prace 00:27 zéapis do vykazu prace 2
osobny rozhovor 00:17 osobny rozhovor 1
kontrola 01:46 kontrola 7
Celkova doba trvania 24 hodin
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e Presun s materidlom

Presun pre pripravok / naradie

Obrdzok 13 - Spagetovy diagram obrdbaca brisky (Vlastné spracovanie)

Tabulka 6 - Trasy obrdabaca brusky za jednu zmenu (Vlastné spracovanie)

=
S| - ~ e 7 sz
= i = = = — ”5 < é “
25| 2 | 2| 2| & | £ | & | EE
% E 7 7 7)) (=) > A 72
Vzdialenost’ (m) 510 | 455 | 2230 | 99 | 965 | 565 | 520 | 3,20
Pocetnost’ 2 18 10 4 12 6 2 24
Celkovo (m) 10,20 | 81,9 | 223 | 39,6 | 1158 | 33,90 | 10,40 | 76,8
Spolu (m) 591,6

NajcastejSie trasy pre pracovnika brusky su do skladov a ku odkladacim plochdm s rozrobe-
nou vyrobou. Vstupny material na operaciu brusenia je vo vacSine zakaziek rozpracovany

produkt, ¢o je ddvodom mensieho poc¢tom presunov zo skladu materidlu.

6.1.6 Pohyb materialu po dielni

Z dovodu roznorodosti zékaziek bol pre analyzu pohybu materidlu po dielni vybrany vyrob-
kovy predstavitel’, ktory prechadza ¢o najviac stanoviskami (strojmi) a zdroven predstavuje
pribliznt predstavu o charaktere zdkaziek. Zmapovanie pohybu vybraného produktu bude

tvorit’ podklad pre vypracovanie materidlového toku v d’alSej kapitole.

Sice snimky pracovného dia poukazali na hlavné nedostatky obrabacej dielne. Trasy, ktoré

boli zaznamenané do Spagetového diagramu, nemaju 100% vypovedna hodnotu, nakol’ko
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prakticky sa dané trasy kazdy den liSia podl'a poctu zakaziek, ale hlavne podla toho, kde je
material uloZeny. Coho nasledkom je, Ze pre potrebny material pracovnici chodia kamkol'-
vek je potreba. Pracovnici sa naucili si ukladat’ dorobené produkty pri stroje, ¢im zase pre-
dlzuji presun pracovnikovi, ktory si berie rozrobeny vyrobok na d’alSie opracovanie ku
inému stroju. Z danych zisteni bola vypracovana tabul’ka vzdialenosti (Priloha P I) medzi
jednotlivymi strojmi a skladmi doplnena o vzdialenosti ku uloznym skrinkdm s pripravkami
alebo naradim. Pre zmapovanie vzdialenosti boli vybrané stroje, ktoré su planované na pre-
stahovanie do rozsSirenych priestorov dielne. Tabul'ka vzdialenosti bude taktiez sluzit’ ako

podklad pre vypocitanie celkového transportu a toku vyrobkového predstavitela.

Pre analyzu bola veducim obrabacej dielne vybrana zostava (frézovaci pripravok) skladajica
sa z 14 casti, ktoré samé o sebe tvoria samostatné vyrobky prechddzajice viacerymi pro-
cesmi. Pri jednotlivych castiach boli sledované presuny materialu medzi jednotlivymi
strojmi, skladmi a odkladacimi plochami. Sledovanie materialu za¢inalo od miesta, kam bol
material pre dany produkt ulozeny dodavatel'om alebo zamestnancom, ktory ma na starosti
dovoz materialu. V pripade, Ze vyrobny proces produktu zahfial kooperaciu, tak presun
z miesta, odkial’ bol odobraty polotovar pred kooperaciou na miesto kam bol uloZzeny po, sa
nezapocitaval do celkovej trasy materialu. Ukoncenie sledovania trasy produktu koncilo na

mieste, kam bol ulozeny po poslednej operacii vo vyrobnom procese a ¢akal na findlnu mon-

taz.
Tabulka 7 - Pohyb materialu po dielni (Vlastné spracovanie)

Produkt Pohyb materidlu po dielni tf::';‘z;‘)
Doraz OP 1 gﬁ;}‘? OP 1 KOZ{’:M' Sklad 1 4,00
s s |y B gy Ko opy | 6839
) breda by g s

Opomi | Sl e vy g 200
Vodiaca tyé mit‘:}g]u SSLt‘;tguShS Sklad 2 ;{jé‘g Sklad 1 63,05
Dilf;fli‘;né OP 2 Pilka fgrrt:asfz ;{jﬁ‘? Sklad 1 59,95
P | Sad g | iy | B | opy | Kot | gy | 3070
dK;;‘(‘; OP 2 Pilka I;gzz ;{jﬂ‘; Sklad 1 56,75
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oufare | St o | mm | mle | opy | b | gy | 5790
Drigl;umo' Sklad 1 gﬁi‘i‘ oP 1 Eﬁgjsf Sklad 1 33,60
nova
Posivaé | Sklad3 | Pilka I;Yr‘easrzz ;{gﬁ‘ OP I 34,75
Doraz | Sklad3 | Pilka I;Yr‘easrﬂg ;{gﬁ‘ OP I 34,75

Presun samotného materialu k vyrobe 14 polotovarov potrebnych k montaZzi zostavy na su-
¢asnom layout-e dosiahol dohromady 538,35 m. Z pohl'adu na potrebné obrabacie operacie

je jasné, prec¢o na stanovisku frézky je vacsi pocet pracovnikov nez na inych. Frézovanie

tvorilo stcast’ vyrobného procesu pri 13 dieloch zo 14.
e Popis toku materialu

Z analyzy pohybu materialu po dielni je spracovany tok materidlu na p6vodnom la-
youte. Vstupny materidl pre opracovanie Siel najcastejSie zo skladu materidlu alebo
skladu 3 pokial’ §lo o neopracovany material. V pripade, Ze bol na dany diel objed-
nany material sa vstupny sklad 1i$i podl’a toho ¢i sa jedna o nejak opracovany polo-
tovar alebo surovy material. V pripade polotovaru je vstupny sklad zvac¢sa OP2 alebo
OP1, inak vSetok ostatny materidl ide do skladu materialu. Na uskladnenie hotovych
dielov pracovnici najcastejSie vyuzivaji im blizke sklady, ako bolo zistené uz zo sa-
motnych snimkov pracovného dna. SustruZznik vyuZiva sklad 2 a ostatni pracovnici

sklad 1 alebo OP1.

6.2 Analyza informacného toku

Pre vytvorenie analyzy informacného toku bol zvoleny nasledovny postup. Prvym krokom
bolo ziskanie prehl'adu o postupe pri vybavovani zakaziek a identifikovanie kI'aCovych pro-
cesov, ktoré musia plnit’ zamestnanci dielne. Néasledne bola vypracovana chronologicky

usporiadand procesna mapa metdodou SIPOC. Jednotlivé hlavné procesy boli rozobrané po-
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drobnejsie vyvojovym diagramom plaveckych drah, ktorého sucast’ou bolo vyobrazenie in-
formacéného toku. Pre identifikovanie plytvania a hlavnych nedostatkov na trovni informac-

ného toku boli vyhotovené snimky pracovného dina veduceho dielne a asistentky.

6.2.1 SIPOC

Z rozhovoru s vedicim dielne boli identifikované Styri hlavné procesy od objednavky za-
kazky po dodanie hotového produktu zédkaznikovi. Informacny tok sprevadza vsetky pro-

cesy, na rozdiel od materidlového toku, ktory za¢ina dodanim materialu a konc¢i expediciou

vyrobku.
Tabulka 8 - Mapa procesov SIPOC (Vlastné spracovanie)
S I P O C
(dodavatel’) (vstupy) (proces) (vystup) (zakaznik)
zakaznik e vykresova zdkaznicka e cenova ponuka, asistentka,
dokumentécia objednavka e doba vyroby, vediici obrabacej
* zmluva o dielne
spolupraci,
e poziadavka
na vyrobu
vedici obrabacej e vykresova materidlové e objednavka dodavatel
dielne dokumentacia zabezpecenie materialu materidlu
e materialova
evidencia
vediici obrabacej epoZiadavka na vyroba vriatane e hotovy vyrobok obrabaci,
dielne V}’rrk(;bu qok kooperacie firma
vy e,S‘?W‘ oku- zaist’ujica
me.ntaC}a koopericiu
e objednavka koo-
peracie
pracovnik e hotovy vyrobok dodanie vyrobku e odberatel'ska zakaznik
obrabacej dielne faktira

e Ziakaznicka objednavka

Objednavka od zdkaznika prijme asistentka vediceho dielne formou elektronickej
posty alebo telefonatu. V prvom rade musi asistentka zaistit’ zhromaZzdenie potreb-
nych detailov o zakazke od klienta, ktoré preda vediicemu dielne. Veduci obrabace;]
dielne ma za tlohu na zaklade vykresovej dokumentacie zhodnotit’ ndroky na vyrobu,
akymi st potrebné technoldgie na opracovanie a materidlové poziadavky, aby mohol
vykalkulovat pribliznu cenu vyrobku. Zaroven potrebuje vediet’ plan vyroby a vyu-
zitie pracovnych kapacit, aby mohol ur¢it’ priblizni dobu vyroby produktu. Informa-

cie preda asistentke, ktord posle vypracovanu cenovu ponuku klientovi. V pripade,
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ze klient suhlasi s ponukou, asistentka vypracuje pre klienta zmluvu o spolupraci.
Zaroven zapiSe objednavku do zoS$itu o evidencii objednavok, ¢im vytvori pozia-

davku na vyrobu.

/\
: ponuky

A

Kontaktovanis Vyhovuje

=
8 CENoVA >
% klientom o spolupraci e
P : Schvalenie Podpisanie
T\ ponuky zmiuvy
2 A
L]
=
- Zaznamenanie Zaslanie cenovej Wyhotovenie zmluvy
B poFiadavkov ponuky klientovi g 0 spolupraci |
[Z]
= L
A
4 Predbeina kalkulécia|
2 E —» viTobnych nakladov
E% a terminu dodania

Informacny
tok

2 \-P'Jrkresci'-:-a_ Evidencia Zakaznicka PoZiadavka na
orumeniatia zakaziek objednavka vyrobu

Obrazok 14 - Diagram zadkaznickej objednavky (Viastné spracovanie)

Materidlové zabezpecenie

Po vyhotoveni zmluvy o spolupréci veduci dielne méze spracovat’ poziadavku na
vyrobu produktu a naplanovat’ jeho vyrobu. Prvym krokom je overenie materialo-
vého zabezpecenia. Veduci dielne eviduje objednavky materialu v papierovej podobe
vo forme zoSitu o evidencii materidlu. Zaznamenava typ materialu (Zelezo, dural,
ocel, ...), mnozstvo a rozmery. Pri kaZzdej objednavke odpocita zo pdvodného mnoz-
stva potrebného materialu a zapiSe novy stav do zositu. Pri poZiadavke na vyrobu od
asistentky skontroluje stav potrebného materialu v zosite o evidencii a potom overt,

¢i stihlasi dany stav s mnoZstvom na sklade.

a) Materidl je na sklade - V pripade, Ze po overeni je na dielni potrebné mnozstvo
materidlu, veduci dielne moZze pripravit’ vykresovi dokumentaciu pre obrabacov
a zahajit’ vyrobu v momente vol'nej kapacity na vyrobu u obrabacov.

b) Materidl nie je na sklade - V pripade, Ze dieliia nedisponuje pozadovanym mnoz-
stvom alebo typom materidlu, veduci dielne vyhotovi objednavku materialu. Po
dodani materidlu je na vediicom dielne jeho uskladnenie. Surovy material sa vo

vicsine pripadov uklada do skladu materidlu. Dodany material, ktory je uz nejak
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upraveny na konkrétnu zakazku (rozmery, povrchova uprava) sa uklada na r6zne

odkladacie plochy.
g % Prijatie " Dodanie
EE objednavky 7| materialu
A
8E A Vo
v
O&rﬂ;}%nnaérp:g Naskladnenie
IJmaterié:lu materialu
N =
y N,
T ¥ : ) QOverenie Disponuje skiad
] s Plirj?:sme —» materidlového —»<  potrebnym >
£ ke zabezpelenia \materiélom?
Predanie vykresovej |
T dokumentacie |
obrabatom

i
g , ’ N fikresova
Ex PoZiadavka na Evidencia Chbjednavka Evidencia \": |'~fu90\ff_
E £ vyrobu materialu materialu materialu dokumentacia
=

Obrazok 15 - Diagram materidalového zabezpecenia (Viastné spracovanie)

Vyroba vratane kooperacie

V momente, kedy maju pracovnici vol'né kapacity na spracovanie d’alSej objednavky,
prichystaju si potrebny material na dan zakazku podla vykresovej dokumentacie.
Vyskladnenie potrebného materialu prebieha az v momente zaciatku procesu vyroby,
aby nedochéadzalo ku kumulovaniu materidlu ¢akajliceho na opracovanie pri stroji.
Pred za€atim vyroby je miesto uskladnenia materialu vi¢Sinou povedané obrabacovi

veducim dielne pri preddvani kopie vykresovej dokumentécie.

a) Hotovy vyrobok — V pripade, Ze sa po skonceni opracovavania jednd uz o ho-
tovu zékazku, pracovnik uskladni material na sklade hotovych vyrobkov spolu
s vykresovou dokumentaciou. Po dokonceni zdkazky mé zamestnanec povin-
nost’ zapisat’ do vykazu prace spolu ¢as vyroby, typ stoju, ale hlavne ¢islo za-
kazky.

b) Polotovar — V pripade, Ze po skonceni opracovéavania na jednom stanovisku
material pokracuje vo vyrobnom procese na inom stanovisku alebo kooperécii,

je rozrobena vyroba uskladnend na odkladacich plochach na r6znych miestach
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po dielni. Pracovnik na d’alSom stanovisku vSak uz nema informacie od vedu-
ceho dielne o tom, kde sa polotovar nachadza, len kopiu vykresovej dokumen-
tacie, podla ktorej dany material hl'ada.

¢) Kooperacia —Pokial rozrobena vyroba pokracuje na kooperaciu, veduci dielne
zaisti potrebné nalezitosti a poveri pracovnika, ktory ma na starosti rozvoz ma-
terialu, aby dodal polotovar na dani kooperaciu. Dizka kooperacie zavisi od
rozsahu uprav a casovej vytazenosti externej firmy, u ktorej je kooperacia ob-
jednana. Vicsinou sa pocita s ¢asovym rozsahom 1 — 1,5 tyzdna . V pripade,
ze produkt ide na internt kooperaciu, akou je zvaranie v inej hale spolo¢nosti

TNS SERVIS, tak je doba dodania z kooperacie do jedného tyzdna.

Obrabac

Dofasné
uskladnenie

Uskladnenie vyrobku
na sklade hotovich

Nie j& nutné dalsi

| Vyskliadnenis ) / ;
(—D‘ materialu na }—AOD’E‘CC"E”'G_ »o Jenuina

- teria acia? ie? :
e materialu ooperacia’ \@vame Vjrobkov
L
Dotasné
uskladnenie
—_ Ana\ A [Nie
52 Predanie .
= £ = ] R Prevzatie Pokratuje™
Te = =
£ Sl Ly T » materialupo —»<{ matenalvo >
dokumentacie kooperacie erieen Rt
obrabatom ) 4
b
= = x
5 “ikresova SR
Ex dokumentacia Cbjednavka
EZ2 kooperacie
=3
E

Obrazok 16 - Diagram vyroby vratane kooperdcie (Vlastné spracovanie)

Dodanie hotového vyrobku

Po dokonceni vSetkych naleZitosti tykajlicich sa opracovania materialu, veduci dielne
podl'a vykazu prace zamestnancov zrata stravené hodiny opracovanim, aby vypocital
findlnu cenu. Kazdy zamestnanec ma povinnost’ zapisat’ do vopred pripravenej ta-
bul’ky pocet hodin, kol'’ko stravil opracovavanim, a na akom stroji vykonaval pracu.
Podl’a stroju sa 1i8i hodinova sadzba za robotu. K cene za sa pripocitaji naklady na
material a cena za pripadnu kooperdciu. Vyhotovenie faktiry nie je vZdy podmien-

kou pri expedicii vyrobkov. Niektori zakaznici si objednavaju viacero zakaziek pocas
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mesiaca, na konci ktorého sa im posle vyuctovanie za vSetky zakazky. Na konci me-
siaca sa taktiez vyhotovuju vSetky faktary a zasielaju uctovnicke na finan¢né odde-

lenie spolo¢nosti TNS SERVIS.

o :
g E Viyskladnenie Dodanie hotového
Bz ~—» hotového —» vyrobku
E e viyrobku zakaznikovi
s o
‘é % Prevzatie vi:kresovej nn}a{ﬁ:g LE'e" r'f; = Kontaktovanie P rl'ka; na
235 dokumentacie od —— S o;eni 4 > klienta o »  expediciu

hotovych vyrobkov Pty dokonéeni zakazky Zakazky

Informacny
tok

wykaz praice /| /objednavka / /obiednavka Oderatelska
obrabatov materialu kooperacie fakiira

Obrazok 17 - Diagram dodania materialu (Vlastné spracovanie)

6.2.2 Snimky pracovnikov s informaciami

Z pomedzi zamestnancov obrabacej dielne s informaciami najviac naklad4 veduci dielne
a jeho asistentka, ktori maji na starosti celkovll evidenciu objednavok a preddvanie infor-
macii obrabacom. Informacny tok je teda zabezpeceny vo vicsine procesov z ich strany, ¢o
je dévodom, pre€o im boli vyhotovené snimky pracovného dna pre analyzu informac¢ného
toku. Vstupné informdcie pre obrabacov tvori len vykresova dokumentacia a vystupom je

vykaz préace.
e Snimok pracovného diia asistentky

Na rozdiel od obrabacov snimkovanie asistentky prebiehalo v dva pracovné dni. Me-
dzi hlavné Cinnosti asistentky veduceho dielne patri v prvom rade komunikacia
s klientmi, a teda spravovanie elektronickej posty a zdvihanie telefénu. TaktiezZ ma
na starosti evidenciu objednavok a vykazu prace zamestnancov. Asistentka predo-
vSetkym pomaha odbremenit’ vediceho dielne s administrativou na dielni, aby sa
mohol venovat’ pldnovaniu vyroby a zaistovaniu kooperacii. V dobe vyhotovovania
snimkovania bola asistentka Cerstvo predelend z iného oddelenia v spolo¢nosti TNS
SERVIS, tak este nepoOsobila, Ze sa presne vyzna vo svojich pracovnych ¢innostiach.
Vicsinu Casu pracovnicka travila elektronickou komunikaciou a zoznamovanim sa
s uzivatel'skym prostredim informaéného systému a celkovo s pracou na PC. V sui-

Casnosti je na dielni informac¢ny systém Pohoda od spolo¢nosti Stormware, ktory
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vSak disponuje len u¢tovnym modulom na vyhotovovanie faktur. Z ¢oho vyplyva, ze
vedenie evidencie o zakazkéach, materiali a vykaz prace je v papierovej forme. Evi-
dovanie zakaziek vykondva asistentka formou zapisovania zékaznickych objednavok
do zositu o zadkazkach. Vykaz prace zamestnancov je vedeny formou vopred pripra-
venych tabuliek, kde si zamestnanci zapisuji naplit pracovnej doby. Medzi d’alSie
¢innosti ktoré ma na starosti, je tla¢ a kopirovanie vykresovej dokumentécie pre ob-
rabacov a priprava zmlav pre klientov. Priemerne stravila asistentka nieco cez hodinu

a pol za smenu ¢akanim na pracu.

Podiel cinnosti z fondu pracovnej doby
(asistentka)

takanie na pracu
22%

priprava zmllv
11%

a esovvej] dokumentacie
8% evidencia objednavok
9%

komunikdcia s klientami udrZovanie poriadku v kanceldrii
p ot 6%

Obrazok 18 - Fond pracovnej doby asistentky (Vlastné spracovanie)

Tabulka 9 - Snimok pracovného dna asistentky (Viastné spracovanie)

Cinnost’ cas percenta

komunikacia s klientmi (telefon, email) 04:08 25
tla¢ vykresovej dokumentacie 01:20 8
ucenie sa prace s PC 02:52 19
cakanie na pracu 03:30 22
priprava zmlav 01:45 11
evidencia objednavok 01:25

udrzovanie poriadku v kancelarii 1:00

Celkova doba trvania 16 hodin
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e Snimok pracovného dia vediiceho dielne

Pracovna néapln vediaceho dielne je kazdy den ind. Okrem toho, Ze planuje vyrobu,
dohaduje dodavky materialu, zaist'uje kooperacie, pracuje ako obrabac, vyhotovuje
kalkulacie nakladov na zékazky, tak ma taktiez na starosti fakturovanie. Z rozhovoru
s veducim dielne vyplynulo, Ze prave priprava vSetkych podkladov na faktury a sa-
motné fakturovanie mu na konci kazdého mesiaca zabert v priemere Styri pracovné
dni, a je to dovod, preCo mu bola pridelend asistentka. Z dovodu, ze asistentka eSte
v dobe vyhotovovania snimkov nebola zaskolend na systém a proces fakturovania,
vybrany na snimkovanie bol veduci dielne. Snimkovanie teda prebiehalo v dva pra-

covné dni na konci 0¢tovného mesiaca.

Priebeh pripravy podkladov na fakturaciu zacina triedenim vykresovej dokumentacie
podl'a zakaznikov. Na jednotlivé vykresy si veduci dielne zapise podl'a vykazu prace
dobu vyroby zo vietkych stanovisk. Dalsi krok predstavuje zapis néakladov za mate-
ridl z evidencie materidlu. Spocitané naklady za material a za vyrobu predstavuju
finalnu cenu zékazky. Faktara sa vystavuje za jednotlivé zakazky alebo za jednotlivé
diely zo zakazky zvlast, podl'a dohody so zakaznikom. Priprava podkladov a teda
roztriedenie zékaziek, vypis hodin a materidlu zabera priblizne 37% z celkového

fondu pracovnej doby veduceho dielne.

Podiel ¢innosti z fondu pracovnej doby
(vedilci dielne)

vypis materialu

5%

wypis hodin
26%

konzultdcia s pracovnikmi
4%
redbef Cia
redbezna kalkulad

porada 1akaziek

triedenie vkresove] o
anie 6% &

dokumentacie zaisto _
B materialu

Obrazok 19 - Fond pracovnej doby_\;eddceho dielne (Vlastné spracovanie)
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Tabulka 10 - Snimok pracovného dna veduceho dielne (Vlastné spracovanie)

Cinnost cas Cinnosti percenta
porada 01:00 porada 6
k(’)nzgltama S pracov- 0035 kf)nzglta(:la S pracov- 4
nikmi nikmi
triedenie vykresovej triedenie vykresovej

gy 00:55 J 6

dokumentécie dokumentacie
vypis hodin (zak. 1) 00:32 vypis hodin 26
vypis hodin (zak. 2) 00:29
vypis hodin (zak. 3) 00:27
vypis hodin (zak. 4) 01:02
vypis hodin (zak. 5) 01:20
vypis hodin (zak. 6) 00:20
vypis materialu 00:48 vypis materialu 5
fakturovanie 07:12 fakturovanie 45
zaistovanie materialu 00:40 zaistovanie materialu 4
predbezna kalkulacia predbezna kalkulacia

. 00:40 D 4
zakaziek zakaziek
Celko.va doba 16 hodin
trvania

Medzi kazdodenné ¢innosti veduceho dielne, ktoré uz boli spomenuté aj v predoslych

kapitolach, patri zaistovanie materialu a teda spracovanie materialovej objednavky

u dodavatel'ov, predbezné kalkulacie zakaziek od potencialnych klientov. Vedenie

evidencie materidlu je ¢innost’, ktori nepreddva asistentke na starost’, nakol'’ko pri

planovani vyroby ma najlepsi prehl'ad o stave skladov.

6.3 Zhrnutie analyzy stiicasného stavu

Kvdli planovanému rozsireniu priestorov obrabacej dielne bolo nutné zhotovit’ analyticka

cast’ na identifikovanie si¢asného materidlového a informacného toku. Pre stanoviska pla-

novan¢ na presun do novych priestorov boli vyhotovené snimky pracovného diia a Spagetové

diagramy s ciel'om ndjst’ nedostatky a adekvatne navrhy ich eliminacie s oh'adom na plano-

vané zmeny.

Hlavné nedostatky materidlového toku bol nejednotny systém skladovania, ktory vyplyval

z nedostatocnej kapacity na skladovanie hotovej a rozrobenej vyroby. Nejasné vymedzenie

IS4
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material a nasledne snim musia prekonavat nadbytoc¢né trasy. Cielom racionalizacie mate-
ridlového toku na novych priestoroch obrabacej dielne bude navrhnutie technologické uspo-
riadanie strojov s vymedzenym skladovacim priestorom. Taktiez bude ciel'om skratit’ po-

trebné vzdialenosti medzi strojmi a danymi skladmi.

Informacny tok na obrabacej dielni je vel'mi jednoduchy, nakol’ko na dielni nefunguje zZiadne
prepojenie vyroby s informacnym systémom. VSetky evidencie st vedené v papierovej
forme a ukladané do kartoték. Informacie, ktoré sprevadzaji vsetky procesy od zakaznickej
objednavky az po dodanie materialu, je vykresova dokumentacia s ¢islom objednavky. Naj-
vicsie nedostatky boli zistené pri fakturdcii na konci mesiaca. Kvoli ¢asovej vytazenosti
veduci dielne nema viacsinu zékaziek roztriedent podla zakaznikov, ¢im si pridava robotu
na konci mesiaca, kedy musi vSetky zdkazky roztriedit’ a vypocitat ndklady na vyrobu. Po-
trebné podklady na vypracovanie faktir by sa vd’aka elektronickej evidencii zdkaziek dali
filtrovat’ behom péar minut. Ciel'om racionalizacie informacného toku bude vytvorenie elek-
tronickej evidencie zakaziek, ktora bude neskor sluzit’ ako podklad pre rozsirenie informac-

ného systému na oblast’ vyroby.
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7 VYMEDZENIE PROJEKTU

Stucastou vymedzenia projektu je struény popis, logicky ramec, vyhodnotenie projektového

rizika pouzitim metody RIPRAN, analyza SWOT a ¢asovy harmonogram.

7.1 Strucny popis projektu

Cely projekt sa opiera o rozsirenie priestorov obrabacej dielne o plochu s rozlohou priblizne
107m?. Porovnanie sti¢asného a buduceho podorysu obrabacej dielne je vyobrazené na ob-
razku 20. Cielom projektu je teda vytvorenie layoutu pre nové priestory obrabacej dielne,
ktory bude brat’ ohl'ad na racionalizaciu materialovych tokov, a vymedzenie novych pries-
torov na skladovanie hotovej a rozrobenej vyroby. Sti€asne s pldnovanymi zmenami je cie-
I'om projektu snaha o racionalizaciu informac¢ného toku, a to zavedenim elektronickej evi-
dencie zékaziek. Predmetom ani cielom projektu nie je tvorba layoutu pre planované vytvo-
renie zvarovne v Casti povodnych priestorov obrabacej dielne, nakol'’ko v dobe vyhotovova-
nie diplomovej prace eSte nie je jasné a rozhodnuté o zariadeniach a strojoch, ktoré budu
potrebné pre prevadzku zvarovne. Vytvorenie zvarovne bude samostatny projekt obrabacej

dielne po dokonceni projektu, ktory je predmetom diplomovej prace.
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Obrazok 20 - Porovnanie sucasnéhoa a budiceho podorysu dielne (Viastné

spracovanie)
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Strucna charakteristika projektu je spisand v priloZenej tabulke nizsie.

Tabulka 11 — Strucna charakteristika projektu (Vlastné spracovanie)

Projekt racionalizacie materidlového a informa¢ného toku s ohl'adom na

Nazov projektu I . g
proj zvacsenie priestorov obrabacej dielne.

1. Vytvorenie layoutu pre rozsirené priestory obrabacej dielne,

2. Vymedzenie skladovacich priestorov pre hotovil a rozrobenu vy-

robu,
Ciele projektu 3. Skratenie toku materidlu medzi jednotlivymi stanoviskami
a skladmi o 30%,

4. Zavedenie elektronickej evidencie zakaziek.

" Uprava layoutu na stiiéasnych priestoroch obrabacej dielne pre plano-
Co nie je cielom

projektu vané vytvorenie zvarovne.
. Bc. David Brezik — veduci obrabacej dielne TNS SERVIS
Clenovia .
projektového Bc. Jaroslav Klimecky — student FAME
timu Ing. Veronika Vavru$ova — priemyselny inzinier TNS SERVIS

7.2 Logicky ramec

Detailnejsi popis projektu je vypracovany v logickom ramci pripojeny v prilohe P II. Logicky
ramec obsahuje ciele projektu, ako aj meratel'né ukazovatele, pomocou ktorych je mozné sledo-
vat plnenie projektu. Logicky ramec d’alej obsahuje aktivity, pomocou ktorych je mozné docielit’
splnenie projektovych ciel'ov. Taktiez obsahuje prostriedky a zdroje vyuziteI'né ku spracovaniu
aktivit. Dopliiujlicou sucast’'ou, aby obsahoval vSetky informacie o projekte, je casovy harmono-

gram, rizika a predbezné podmienky.

7.3 Rizikova analyza RIPRAN

Na identifikovanie rizik spojenych s realizaciou projektu bola vyhotovena analyza RIPRAN.
Na jednotlivé rizika (resp. hrozby) projektu je uvedend percentualna pravdepodobnost’ a sce-
nare, ktoré mézu z danej hrozby s urcitou pravdepodobnostou vyplynat’. Pre vyhodnotenie
analyzy je na zdklade ur€enych kritérii mozné urcit’ celkovy dopad a hodnotu rizika pre jed-
notlivé hrozby. Analyza taktieZ zaznamendva opatrenia pre jednotlivé hrozby, ¢im sluzi ako

nastroj pre zniZenie rizika.
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Vypracovana analyza s vysledkami je uvedena v prilohe P IIL
Z vysledkov analyzy predstavuje najvécsie riziko projektu:

e Odmietnutie navrhovanych zmien zo strany zamestnancov.

e Projekt nepovedie k planovanym zlepSeniam.

Odmietnutie navrhovanych zmien zo strany zamestnancov moze sposobit’ dva scenare. Za-
mestnancom sa nebudu projektové zmeny pacit’ a budi ich vnimat’ ako tlak z vedenia, na-
kol'ko sucasna vol'nost’ zamestnancov v oblasti skladovania materidlu nahradi systém skla-
dovania, ¢o povedie k moznej vypovedi pracovnej zmluvy zo strany zamestnancov. Druhy
scenar povedie k netispechu projektu v pripade, Ze zamestnanci nebudu dodrzovat jednotlivé
zmeny. Priebezna komunikacia so zamestnancami, ziskanie ich dovery a zapojenie ich do

cielov projektu spolu tvoria opatrenia k eliminacii daného rizika.

Hrozba, Ze projekt nepovedie k planovanym zlepSeniam, taktiez povedie k netispechu pro-
jektu, a teda nenaplneniu projektovych ciel'ov. Elimindciu toho rizika predideme pravidel-
nou konzultaciou navrhovanych zlepSeni s vedicim dielne a zamestnancami, aby sa docie-
lilo, zZe s planovanymi zmenami bude jak stotozneny, tak aj presvedceny o ich spravnosti

kazdy zo zGc€astnenych.

7.4 SWOT analyza

Analyza SWOT na popis silnych, slabych stranok projektu ako aj prilezitosti a hrozieb, bola
doplnena kriterialny pohl'ad. Jednotlivé polozky analyzy st ohodnotené vahou miery vplyvu

na projekt a hodnotou vyznamnosti pre projekt.

Tabulka 12 - SWOT silné stranky (Vlastné spracovanie)

Silné stranky Viaha Hodnota | Celkom | Poradie
Pozitivny pristup zamestnancov ku zmenam 0,30 3 0,90 2.
Navrhy zmien od zamestnancov 0,20 2 0,40 3.
Skuseni zamestnanci 0,15 2 0,30 4.
Rozsirenie priestorov dielne 0,35 3 1,05 1.
Celkovo 1,00 - 2,65 -
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Medzi najsilnejSie stranky projektu patri investicia spolo¢nosti na rozsirenie priestorov ob-
rabacej dielne, a teda moznosti racionalizacie materidlovych tokov. DalSou vyznamnou sil-
nou strankou je pozitivny pristup zamestnancov ku zmenam, ¢o viedlo pocas projektu az ku

navrhom zo strany zamestnancov na zmeny usporiadanie strojov do layoutu atd’.

Tabulka 13 - SWOT slabé stranky (Viastné spracovanie)

Slabé stranky Vaha Hodnota | Celkom | Poradie
Obmedzené finan¢né zdroje na navrhované
. 0,35 3 1,05 1.
zlepSenia
Obmedzenia navrhov na zlepSenie zo strany
. 0,35 2 0,70 2.
vedenia
Nedisponovanie rozsirenym informa¢nym sys-
0,3 2 0,60 3.
témom
Celkovo 1,00 - 2,35 -

Najvyraznejsie slabé stranky projektu predstavuju obmedzenia zo strany vedenia spoloc-
nosti, a to hlavne na financnu stranku doporucenych zlepSeni. Vytvorenie nového layoutu
a optimalizaciu materidlového toku pocitalo jedine s povodnym vybavenim dielne, a teda
jeho premiestenie v ramci rozSirenych priestorov. V pripade optimalizacie informac¢ného
toku bola slabou strankou absencia informacného systému, v ktorom by bola moZnost’ vy-

tvorenie evidencie zdkaznikov. VyuZité boli teda pristupnejSie moZnosti.

Tabulka 14 - SWOT prilezitosti (Viastné spracovanie)

Prilezitosti Vaha Hodnota | Celkom | Poradie
Priestor na roz$irenie vybavenia dielne 0,35 3 1,05 1.
MozZnosti prepojenia elektronickej evidencie

' o 0,25 3 0,75 2.
zakaziek s buducim informac¢nym systémom
ZvySenie poctu zakaziek 0,20 3 0,60 3.
ZniZenie plytvania 0,20 2 0,40 4.
Celkovo 1,00 - 2,80 -

Prilezitosti a hrozby boli analyzované z pohl'adu po dokonceni projektu. Hlavnou prilezitos-
tou, o prinesie dokoncenie projektu spolocnosti, je uvol'nenie priestoru v obrabacej dielni.

Dané skuto¢nosti predstavujil moznosti pre budtice roz§irenie vybavenia, a teda pontikanych
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sluzieb spolo¢nosti. DalSou vyznamnou prileZitostou je zavedenie elektronickej evidencie
zakaziek ako podklad pre buduce implementovanie informac¢ného systému aj na vyrobu.
Skratenie tras s materidlom a upravou materialového toku by malo dojst’ k dlhodobému zni-

zeniu plytvania, ¢o bude viest’ k vicSej produktivite a potencialnemu zvyseniu poctu zaka-

ziek.
Tabulka 15 - SWOT hrzby (Vlastné spracovanie)
Hrozby Viaha Hodnota | Celkom | Poradie
Opustenie od elektronickej evidencie zékaziek 0,3 3 0,90 1.
Nemoznost’ vyuZzivat’ planovany priestor 0,3 3 0,90 1.
Neocakavané plytvanie 0,2 2 0,40 2.
Strata zamestnancov 0,2 1 0,20 3.
Celkovo 1,00 - 2,40 -

Hrozieb, ktoré mozu nastat’ po dokoncéeni projektu a nejako by suviseli s projektovymi zme-
nami, je mélo. Najvicsiu hrozbu tvori opustenie od evidencie zdkaziek v elektronickej po-
dobe a vrateniu sa ku papierovej forme. Vyznamnou hrozbou je taktieZ nemoznost’ vyuzivat
planované priestory, z dovodu pochybenia stavebnou firmou a nedodrZania stavebnej doku-
mentacie. Taktiez sa mdze stat’, Ze sa zviditel'ni ina forma plytvania alebo prestoju, ktora za

povodného stavu prevadzky dielne nebola badatelna.

7.5 Harmonogram projektu

Casovy harmonogram predstavuje plan projektu s upresnenim jednotlivych &innosti spoje-

nych s realizéciou projektu umiestenych v prisluSnom ¢asovom horizonte.

Doba projektu od zberu dat az po navrh rieSeni bola podmienena dokonceniu pristavby k ob-
rabacej dielni. Ozndmenym datumom dokoncenia stavebnych prac vratane inStalatérskych
sieti bol 01.04.2019, ¢omu sa prispdsobil plan projektu. Zdrzanie stavebnych prac nemalo

vplyv na upravu planu harmonogramu. Celkova doba projektu bola stanovena na Styri me-

siace.
Tabulka 16 - Casovy harmonogram projektu (Viastné spracovanie)
Cinnost’ December Januar Februar Marec
2018 2019 2019 2019

Zoznamenie sa s
procesmi na dielni
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Zber dat a
vyhodnocovanie

Spracovanie
analytickej Casti

Tvorba navrhov
zlepSenia

Vyhodnotenie
zlepSeni
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8 VYPRACOVANIE PROJEKTU

Vypracovanie projektu je pozostava z nasledovnych ¢innosti:

e Vytvorenie nového layoutu ,
e vypracovanie materidlového toku na novom layoute,

e vytvorenie elektronickej evidencie zakaziek.

8.1 Navrh nového layoutu

Hlavné predpoklady pre uspesné vytvorenie nového layoutu Cerpaju z analytickej Casti po-
vodného stavu obrabacej dielne. Navrh nového layoutu sa riadil podla troch nasledujticich

bodov.

e Uprava rozloZenie strojov v pripade kusovej vyroby je podla teoretickych, ale aj
praktickych poznatkov najlepsia podl'a technologického postupu vyroby.

e Podla zistenych tdajov boli hlavné nedostatky v nevymedzenych skladovacich
priestoroch. Nakol’ko sa jedna o kusovu vyrobu, materidl méze prechadzat’ roznymi
procesmi. Tento fakt zapriCinil, Ze pracovnici vytvarali odkladacie plochy pri kaz-
dom stanovisku. Nasledkom bolo plytvanie v podobe zbyto¢ne dlhych tras s mate-
ridlom. Priorita pri tvorbe skladovacich miest pre hotovli a rozrobent vyrobu bola,
aby kazda dradha materidlu medzi skladom a stanoviskom bola pribliZzne rovnaka od
kazdého stroju.

e Novy layout musia tvorit’ povodné zariadenia a ulozné priestory.

Na zéklade danych faktov, ktorym sa musel riadit’ proces navrhu layoutu sa vyhotovilo 6
verzii budticeho stavu layoutu. Jednotlivé verzie boli prediskutované s vedicim dielne a sa-
motnymi obrdba¢mi. Vysek podstatnej Casti z findlnej verzie layoutu je zndzorneny na ob-
rdzku 21 na strane 64. Kvoli velkosti nového layoutu, bude kompletna verzia celych pries-

torov pripojend v prilohe P IV.

Podstatnou zmenou budiceho layoutu je odstranenie odkladaci ploch a neoznacenych skla-
dov. Regalova zostava, ktora predstavovala sklad hotovej vyroby (povodne Sklad 1), sa
prestahuje do zvarovne. Tym padom sklad hotovej vyroby nahradil kapacitou vacsi Sklad 2
z povodného layoutu. Sklad hotovej vyroby je zaroven umiestneny pri vchode do novych
priestorov z dovodu efektivnejsSej expedicie. Sklad rozpracovanej vyroby sa nachadza pri-

blizne v strede medzi jednotlivymi stanoviskami, aby sa zarucili priblizne vyrovnané drahy
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pracovnikov s materidlom. Sklad rozpracovanej vyroby bude do¢asne predstavovat’ zostava
euro paliet, na ktoru sa bude rozpracovana vyroba odkladat’. Pocet paliet bude predmetom
poimplementacnych opatreni v momente, kedy budi prestahované vyrobné zariadenia
a bude treba zmapovat’ potrebné skladovacie kapacity. Zakupenie regalovej zostavy alebo
iného druhu skladovacich priestorov bude predmetom navrhovanych doporuceni budiiceho
zlepSenie. Poziadavkou od veduceho dielne bolo zotrvanie pozicie skladu materidlu.
K skladu materidlu pribudol Sklad M2 (povodne Sklad 3), ktory bude sluzit’ rovnakému

ucelu ako doteraz, a to skladovaniu malych zbytkov materialu.
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Obrdazok 21 - Buduci layout obrabacej dielne (Viastné spracovanie)

FREZKA SMX1

Vsetky stroje a zariadenie sa technologicky zoskupili a umiestnili do priestoru podla pozia-
davkou od pracovnikov. Pripomienky a z nich plynuce poziadavky pracovnikov na stanovi-
sku frézky boli, aby frézky SMX 1 a 2 smerovali operatorom ku stene (od dielne), aby sa
zamedzilo vystreleniu odpadu z opracovavania do priestorov dielne. Pripomienka od obra-
baca sustruhu bola skratenie vzdialenosti medzi jednotlivymi strojmi a zoskupenie uloznych
priestorov pre naradie a pripravky na proces sustruZenia. Premiestenie briisok do oddelene;j
miestnosti je z dovodu zvySenej prasnosti pri opracovavani urcitych materidlov. Oddelenim
stanoviska brisky sa znizi pravdepodobnost’ zne€istenia hotovej vyroby od drobnych kovo-
vych pilin a inych neziaducich necistot. Umiestenie pilky a lisu zostalo na priblizne povodne;j

pozicii pri sklade materiadlu z dovodu ich najCastejSieho vyuzitia na neopracovany material.
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Stipové vitatky boli umiestnené tak, aby podobne ako sklad rozpracovanej vyroby boli na
blizku pracovnikovi na kazdom stanovisku. Jediny stroj, ktory nebol prestahovany do no-
vych priestorov, je frézka FNGJ, a to z dovodu nizkeho vyuzitia. Montaz vyrobkov bude
prebiehat’ na pracovnom stole vedl'a skladovacich priestorov. Do layoutu neboli umiestnené
ziadne nov¢ zariadenia alebo ulozné priestory. V dobe vyhotovenia diplomovej prace totiz

eSte nebolo rozhodnuté o strojoch, ktoré by doplnilo vybavenie obrabacej dielne.

8.2 Tok materialu s ohPadom na novy layout

Upravou layoutu sa vytvoril komplexny materialovy tok, ktory plati pre vietky stanoviska

a stroje. Podstatnu rolu ma predovsetkym vytvorenie jednotné sklady pre vyrobu.
Vstup materidlu na proces opracovavania moze viest’ z troch zdrojov.

a) Sklad materidlu — v pripade, Ze je na dant zakazku potrebny surovy material.

b) Sklad M2 — rovnaky pripad ako v pripade skladu materidlu, v tom rozdiely, ze sa
jedna o nadbyto¢né zvysky materidlu z predchadzajucich zékaziek

c) Sklad rozpracovanej vyroby — v pripade, Ze sa jedna o material, ktory uz bol nejakym
spdsobom upraveny ¢i uz priamo od dodédvatela, z kooperacie alebo z predchadzaji-

ceho stanoviska.

Funkciu medziskladu na docasné uskladnenie tvori pre vSetky stanoviska sklad rozpracova-
nej vyroby. Vystup z opracovavania v podobe hotovych vyrobkov je taktiez dany pre vSetky
stanoviska ako sklad hotovej vyroby.

Pre ucely porovnania toku materidlu s pdvodnym stavom a vyhodnotenia bola vyhotovena
tabul’ka drah medzi jednotlivymi strojmi a skladmi. Tabul’ka vzdialenosti pre novy layout je

st¢astou prilohy P V.

8.3 Vytvorenie elektronickej evidencie zakaziek

S rozrastanim obrabacej dielne budu pribudat’ vediicemu dielne d’alSie zdkazky a povinnosti
spojené s planovanim vyroby aj na nové pracoviskd, akym bude napriklad planovana zva-
roviia. Veduci dielne ma preto vol'u prenechat’ evidovanie zékaziek a pripravu podkladov na
fakturovanie vyhradne asistentke. Pre vytvorenie elektronickej evidencie sa teda naskytla
vhodna prilezitost’, nakol'ko asistentka eSte nebola sto percentne zaSkolena na sti¢asny sys-

tém evidencie, ¢im sa uSetri ¢as na buduce preSkolovanie.
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Pre vytvorenie nebolo mozné vyuzit podporu informaéného systému, kvdli absencii potreb-
ného modulu. Z praktickych, ale aj finan¢nych dévodov boli brané do uvahy sucasti balicka
MS Office, a to konkrétne Access a Excel. Vedicemu dielne aj asistentke boli predstavené
navrhy evidencie v rdmci moznosti, ktoré dané programy umoziuji. Vytvorenie evidencii
v Access by predstavovalo komplexnejSiu databazu ako zdkaziek, tak samotnych zékazni-
kov, zamestnancov a zariadeni na dielni. Nevyhodou tejto varianty bola nizka uZzivatel'ska
znalost’ s danym prostredim, kvoli omu bola vybrana druhda moznost’ vytvorenie tabul’ky

v programe Excel s funkciou jednoduchého filtrovania potrebnych udajov.

Ako podklad pre zadavanie tdajov bol vybrany vykaz prace zamestnancov. Udaje vybrané

z vykazu a nasledne pouzité pre evidenciu su:

e Datum,

e zamestnanec,

e zariadenie,

e zakaznik,

e zakazka,

e diel — v pripade, Ze sa jedna o zostavu skladajucu sa z viacerych casti,
e pocet kusov,

e pocet hodin stravenych opracovavanim.

Koncept finalnej verzie s fiktivnymi udajmi pre ochranu internych informécii o zdkaznikoch

spoloc¢nosti je vyobrazeny na obrazku 22.

A B C D E F G H I

1 | Suma hodin filtru = 55
2 Suma cen filtru = 34250 Ké

Datum Zaméstnanec Zafizeni Zikaznik Zakdzka Dil Potet kusii Pocet hodin Cena
a4 - - - - - -
5 15.2.2019 ZAM 1 SMX 1 Z01 sestava 1.1 dil 01 1 4 2 600 KE
[ 15.2.2019 ZAM 2 SMX 2 £02 wyrobek 2.1 - 2 2 1300 KE
7 16.2.2019 ZAM 2 Deckel Z01 sestava 1.1 dil 02 4 1 550 K&
8 16.2.2019 ZAM 3 SMX 2 Z01 sestava 1.1 dil 03 2 3 1950 Ké
Q 17.2.2019 ZAM 1 SMX 1 04 wvyrobek 4.1 - 1 1 650 K&
10 17.2.2019 ZAM 3 Deckel 04 sestava 4.1 dil 01 3 2 1100 Ké
11 1.3.2019 ZAM 3 5LX 355 novy zdkaznik 1 vyrobek 0.1 - 4 2 1300 K¢
1z 1.3.2019 ZAM 1 SMX 2 04 sestava 4.1 dil 02 2 4 2 600 K¢
13 2.3.2019 ZAM 1 SMX 2 Z03 vyrobek 3.1 1 g 5200 K&
14 4.3.2019 ZAM 2 SMX 1 207 vyrobek 7.1 1 2 1300 K¢
15 5.3.2019 ZAM 3 FNGJ 706 vyrobek 6.1 1 6 3300 K¢
16 5.3.2019 ZAM 4 SV1B RA 702 vyrobek 2.2 2 6 3 900 Ké
17 5.3.2019 ZAM 1 Bruska 702 vyrobek 2.3 3 6 3300 K¢
18 6.3.2019 ZAM 2 SMX 1 701 vyrobek 1.1 1 8 5200 K&
19 0KE
20 0KE

Evidence zakdzek Zafizeni Zamé&stnanci Zakaznici w+

Obrazok 22 - Evidencia zakaziek (Vlastné spracovanie)
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Evidencia pozostava z tabulky s ukotvenou hlavi¢kou a pridanymi filtrami na potrebnych
polozkach. Jednotlivé bunky su po zadani idajov uzamknuté, aby nedoslo k neocakévanej
strate udajov. Na odstranenie zle zadanych tidajov je potreba zadat’ zvolené heslo. Cena pri

zékazkach sa automaticky prepocitava podla zariadenia na ktorom bola zakazka vyrobena.

Pre efektivne a hlavne uzivatel'sky nendro¢ne ovladanie bola pridand pri zadavani novych
udajov moznost’ vyberu z rolovacieho zoznamu (obrazok 23) pri polozkach zamestnanec,
zariadenie a zédkaznik. Vol'bu z ponuky zoznamu zaist'uji podporné tabul’ky na vedlajSich
harkoch. V pripade zakapenia novych zariadeni alebo prijatim nového zamestnanca sa pat-
ricné udaje o polozke jednoducho pripisu do adekvatnej tabulky. Harok zakaznici sluzi

hlavne pre trvalych zakaznikov, ktory pravidelne vyuzivaji sluzby obrabacej dielne.

A B c D A B C D
1 Cislo . I
2 . Jméno, Pfijmeni
1 zaméstnance

z 2 ZAM 1

Dat Zamast Zafizeni zakaznik > LAV2

atum amestnanec arizeni aKazni 4 ZAM 2

4 5 . ZAM4

14| 4.3.2019 ZAM 2 SMX 1 707 E
15| 5.3.2019 ZAM 3 FNGI 206 S
16|  5.3.2019 ZAM 4 SV18 RA 702 a
17| 5.3.2019 ZAM 1 Bruska z02 | T
18| 6.3.2019 ZAM 2 SMX 1 1 10

e

;-z [ 73209 __ - / 1
———78Mm2 - 12
21 = 3
22 ZAM 4 =
N — ZAM 5 14
23 15
2 2 16
25 1
26 18
27 19
28 20
29 i

Evidence zakdzek Zafizeni Zaméstnanci Zakaznici Evidence zakazek Zafizeni Zaméstnanci

Obrazok 23 - Evidencia zakaziek - zoznamy (Vlastné spracovanie)

Sprava evidencie pozostava z prepisovania vykazu prace obrabacov z predoSlého dna.
Zo snimkovania pracovného dila asistentky vyplynulo, Ze pocas jednej smeny ¢aka na pracu
priblizne hodinu a pol. V sti¢asnosti teda nie je vyuZita na plno a sprava elektronickej evi-
dencie jej vyplni Cast’ pracovnej doby produktivnou ¢innostou, ktora zefektivni pdvodny

proces triedenia zdkaziek pri priprave podkladov na fakturaciu.
Filtracia poloziek ponuka rychly a presny vystup udajov pripravenych k vyhotoveniu fak-
tury. Jedinym chybajicim Gdajom je cena za materidl, ktora veduci dielne eviduje v zoSite

o evidencii materialu. Problém prepojeni evidencie materidlu so zdkazkami je obmedzené
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uzivatel'ské rozhranie programu Excel. Prepojenie evidencii by vyzadovalo vytvorenie da-
tabazy o materiali, ktord by taktiez informovala o stave skladu, a v ktoré dni sa na ktort
zékazku spotreboval. Vytvorenie databaze vSak nevyhovovalo podmienkam uZzivatel'skej ne-

naro¢nosti na spravu evidencie.

Uvedenie evidencie do prevadzky bolo v dobe vyhotovovania diplomovej prace odlozené
z dovodu dlhodobého ochorenia asistentky vediceho dielne. V pripade, ze by sa neprepiso-
vali vykazy prace zamestnancov za predchadzajice mesiace, doba prechodu na elektronick
evidenciu by bola podl'a odhadu priblizne dva mesiace. Nakol'’ko niektori zdkaznici platia
faktury spétne za minuly mesiac, museli by sa dohl'addvat’ tidaje o zakazkach v povodnej
evidencii. V pripade prepisovania udajov za predoslé mesiace je doba prechodu na elektro-

nicku evidenciu podriadena dobe prepisu.
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9 VYHODNOTENIE PROJEKTU

Vyhodnotenie projektu sa bude predovsetkym opierat’ o zniZenie tras na prepravu materialu
medzi stanoviskami a skladmi, ¢ize skratenie samotného toku materialu. Na porovnanie
budt vyuzité tabul'ky so vzdialenostami z pdvodného a budiceho layoutu. Vyuzity bude
taktiez prepocet drahy materidlu vyrobkového predstavitel'a na novy layout. Percentualny
rozdiel bude preneseny na priblizni dobu straventi manipulaciou materialu po dielni. Uspo-
reny ¢as bude vycisleny tsporou mzdovych nakladov na obrabacov. Finan¢né néklady na
rozsirenie priestorov nebudu brané v ivahu, nakol’ko o pristavbe bolo rozhodnuté pred za-
¢atim spolupréce na projekte pre spolocnost TNS SERVIS. Navratnost’ ndkladov bude za-
lezat’ nie len od vysledkov zmien plyntcich z projektu diplomovej prace, ale predovsetkym
o budtcich mozZnostiach rozsirenia ponukanych sluzieb, napriklad zniZzenim poctu potreb-
nych procesov zaistovanych kooperaciou. Sucasna pristavba je dokonca jednou z troch faz
na buduce obdobie s cielom zmeny obrabacej dielne na velkt halu. Realizacia d’alSich faz

eSte nemd stanoveny presny datum.

9.1 Skratenie toku materialu

Jednym z projektovych cielov bolo skratenie toku materidlu medzi jednotlivymi stanovis-
kami a skladmi o 30 %. K vyhodnoteniu ciel'u boli zmapované a porovnané vzdialenosti na

oboch layoutoch.

9.1.1 Skratenie vzdialenosti pre stanovisko frézky

Zmapovan¢ a porovnané boli aj trasy obrabacov ku tlloZznym priestorom pre naradie a pri-
pravky. Najvicsie rozdiely st badatelne pri porovnani materidlovych tokov, za ktorymi stoji

odstranenie odkladacich ploch, a zavedenie jednotného skladu pre rozpracovant vyrobu.

Aby nedoslo k umelo nafiknutému zlepSeniu kvoli odstraneniu troch odkladacich ploch,
bola pre zachovanie relevantnosti vysledkov trikrat pripocitana vzdialenost’ medzi strojom

a skladom rozpracovanej vyroby, ktory nahradil vSetky ostatné odkladacie plochy.
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Tabulka 17 - Porovnanie toku materialu pre frézky - drahy v cm (Viastné

spracovanie)
stary layout SMX1 SMX2 Deckel novy layout SMX1 SMX2 Deckel
Sklad materidh 1780 1620 1005 Sklad materidl 858 840 415
Sklad 1 1740 1580 965 Sklad roz. vir. 495 565 280
Sklad 2 1730 1600 1730 Sklad hov. vir. 470 630 445
7  Sklad3 410 310 490|  z  SkladM2 810 780 360
2 orl 200 200 480] 2 (+3*SKladRV) 1485 1695 840
& OP2 1455 1330 1460 2
£ OP3 220 1780 1o10f
= spolu 7535 8420 8040 s spolu 4118 4510 2340
Pilkca 1800 1640 1025 Pilkca 910 880 470
2 Lis 1580 1440 830 = Lis 1025 1000 585
S = Stpové vitatky 690 550 100 2 = Stipové vitatky 755 720 350
&2 spolu 4070 3630 1955| £ & spol 2600 2600 1405
Skrinka smx1 440 324 395 Skrinka smx1 100 445 430
z Skrinka smx2 420 100 655 = Skrinka smx2 440 100 265
B Skrinka Declkel 890 757 125 2 _g Skrinka Deckel 435 225 125
£ spolu 1750 1181 17s| £ E spolu 975 770 870

Tabulka 18 - Rozdiely vzdialenosti - stanovisko frézky (Vlastné spracovanie)

SMX 1 SMX 2 Deckel Frézky

A (cm) A (%) A (cm) A (%) A (cm) A (%) A (%)

Matendlove | 3417 453 -3910 46,4 _5700 -70.9 54,3
toky

Spoloéné | _y3g0  -339 | -1030  -284 -550 28,1 -30,7
stroje

Prpravkyva | 775 443 411 348 _305 26,0 36,3
naradie

Stroj A (%) 41,7 40,4 58,7 46,3

U kazdého stroju je skratenie jak materidlového toku tak aj celkovych drah nad troviiou

projektového ciel'u 30 %. Najvyraznejsi pokles toku materialu, ako aj znizenie celkovych

tras je vidno u frézky Deckel. Pokial’ berieme do uvahy samotny tok materialu medzi skladmi

a strojmi, zniZenie je na urovni 54,3 % za celé stanovisko dokopy. Skratenie celkovych drah

obrabacov na stanovisku frézky je 0 46,3 %.
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9.1.2 Skratenie vzdialenosti pre stanovisko sustruhy

Rovnaky postup ako pri stanovisku frézky bol vykonany aj pri d’alSich stanoviskéch.

Tabulka 19 - Porovnanie toku materialu pre sustruhy (Vlastné spracovanie)

stary layout SV1SRA SLX 355 novy layout SV1S8RA SLX 355

Sklad materiahn 1645 2815 Sklad materiaha 838 840

Skdad 1 1625 2795 Skdad roz. vyr. 495 565

Sklad 2 1435 310 Sklad hot. vir. 470 630

z Sklad3 215 1445z Sklad M2 810 780

2 orl 265 1480 £ (+3*Sklad RV) 1485 1693
g 0pP2 1130 405 £
£ OP3 1610 130 5

= spolu 7025 0380 = spolu 4118 4510

Pilkca 1690 2860 Pilkca 965 880

- Lis 1495 2663| o Lis 1080 995

2 » Stipové vitatky 325 1795 2 »  Stipové vitatky 505 415

& T‘E- spolu 3510 7320| & TE- spolu 2550 2200

Skrinka SLX 355 1370 100 Skrinka SLX 355 310 290

% Skrinka SVISRA 115 1585| . Skrinka SVISRA 130 260

= .2 2.2
£ spolu 1485 1685 £ 2 spol 440 550

Tabulka 20 - Rozdiel vzdialenosti pre sustruhy (Vlastné spracovanie)

SV1S RA SLX 355 Sistruhy
A (cm) A (%) Afem)  A(%) A (%)
Materislove © - 3007 480 4870 519 | 501
toky

Spolofné 5 - L

o 960 274 5030 -68.7 55,3

Papravkya {045 704 1135 -674 68.8

naradie
Stroj A (%) 45,0 60,0 | -53.8

Rovnako ako pri frézkach tak aj na stanovisku frézky sa podarilo splnit’ projektovy ciel’ zni-

Zenim drah pracovnikov medzi jednotlivymi strojmi a skladmi, ako aj celkovych drah nad

uroven 30 %. Pre pracovnika na sustruhu sa najvyraznejsie skratili drahy pre potrebné nara-

die a pripravky, ktoré mé po Uprave layoutu v blizkosti do troch metrov od kazdého zo sus-

truhov. Samostatné toky materialu sa na stanovisku sustruhy skratili o cca 50 %. Celkové

drahy obrabacov za stanovisko sustruhy sa oproti podvodnému rozlozeniu strojov skratili eSte

o d’alSich 3,7 % na uroven 46,2 %.
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9.1.3 Skratenie vzdialenosti pre stanovisko brusky

Na rozdiel od predchadzajucich stanovisk boli brasky boli brané spolu ako stanovisko, na-
kol'ko st v tesnej blizkosti. Prestahovanim do vyhradenej miestnosti sa bera brasky ako

nova Cast’ dielne, brusiaren. Vzdialenosti boli teda vypocitané priemerom vzdialenosti od

jednotlivych strojov.

Tabulka 21 - Porovnanie vzdialenosti pre brusky (Viastné spracovanie)

stary layout Brisky novy layout Brisky
Sklad materiahn 510 Sklad materiam 1000
Skdad 1 455 Skdad roz. vyr. 385
Skdad 2 2230 Slkdad hot. +yr. 955
= Sklad 3 990 = Sklad M2 970
S 0Pl 963 S (+3*SKadRV) 2655
Z 0P2 1925 K
£ OP3 2% | %
= spolu 9465 = spolu 6465
Pilkca 520 Pilkca 1060
- L 330 | - Lis 1175
5 Stipové vitadky 565 | 2 = Stipové vitatky 575
:,Ep: spolu 1415 E‘ E spolu 2810
Skrinka Briska 400 Skrinka Briska 320
g
spolu 400 = E spolu 320

Tabulka 22 — Rozdiel vzdialenosti pre brusky (Vlastné spracovanie)

Brisky

A (cm) A (%)

Matenalove _3000 317
toky

Spolotne 1395 98.6
stroje

Papravkya - g 20,0

naradie
Stroj A (%) -14,9

Trasy medzi briskami a spolo¢nymi strojmi boli ako jediné spomedzi vSetkych stanovisk,
u ktorych sa navysili drahy o skoro 100 %. Pokial’ vSak berieme do tivahy samostatné mate-
ridlové toky medzi stanoviskom a skladmi, tak doslo k cielenému zlepSeniu nad 30 %. V pri-
pade celkovych drah doslo ku skrateniu len o priblizne 15 %. V pripade brasok sa nahradili
vacsie straty na drahach tc¢elom, ktory prinesie osamostatnenie briisok do jednej miestnosti,

a teda zamedzeniu praSnosti a necistot na dielni.
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9.1.4 Skratenie vzdialenosti na vyrobkovom predstavitel’ovi

Pre analyzu povodného toku materialu bol v kapitole 4.1.6 vyhotoveny prehl'ad pohybu ma-

terialu po dielni pre predstavitel'a vyroby. Jednotlivé stroje a skladovacie priestory boli za-

znamenan¢ do tabul’ky v redlnej nadvéznosti podl'a pohybu materialu pre dany diel zo zos-

tavy. Pre teoretické porovnanie potrebnej drahy v pripade rovnakého produktu bola vytvo-

rend nova tabul’ka s prepisanymi skladmi podl'a nadvrhu buduceho layoutu.

Tabulka 23 - Pohyb materialu po dielni - novy layout (Vlastné spracovanie)

Produkt Pohyb materilu po dielni Celkovi
trasa (m)
Sklad Frézka Sklad Koopera- | Sklad
Doraz || Rv SMX1 | RV cia HV 9,90
Sklad Pilka priamy Frézka Sklad Koopera- | Sklad
Dorazova materialu presun SMX 1 RV cia RV 32.10
kocka Frézka priamy Vrtacka Sklad
SMX 1 presun HV
Oporna Sklad Pilka priamy Frézka Sklad
lista materialu presun SMX 2 HV 16,10
) _ || Sklad Stustruh | Sklad Frézka Sklad
Vodiaca ty¢ || materialu | SLX 355 | RV SMX2 | HV 25,60
Distanéna || Sklad Pilka priamy Frézka Sklad
kocka materialu presun SMX 1 HV 14,80
Pritlacna || Sklad Pilka priamy Frézka Sklad Koopera- | Sklad
kocka materialu presun SMX 2 RV cia HV 16,10
Klzné Sklad Pilka priamy Frézka Sklad
dosky materidlu presun SMX 2 HV 16,10
y Sklad Ststruh Sklad
Podlozka || materialu | SVISRA | HV 17,00
Doska ve- || Sklad Pilka priamy Frézka Sklad Sustruh | Sklad
denia || materidlu presun | SMX2 | RV SLX 355 | HV 26,95
Vodiaca | Sklad Frézka Sklad
lista RV Deckel | HV 7,25
Drsiak mo- Sklad Frézka Sklad Bruska Sklad
. I RV SMX1 |RV stoja- HV 28,30
o nova
o Sklad Pilka priamy Frézka Sklad
Posavac || M2 presun SMX 1 HV 13,80
Sklad Pilka priamy Frézka Sklad
Doraz |l M2 presun | SMX1 | HV 13,80
Pritlacna || Sklad Sustruh | Sklad Frézka Sklad
RV SLX 355 | RV SMX2 | HV 29,65

skrutka
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Scitanie vSetkych tras bolo riadené rovnakymi podmienkami ako v analytickej ¢asti. Celkova
drédha materidlu pre vyhotovenie vSetkych potrebnych dielov vyrobkového predstavitel’a na
buducom layoute je 267,45 m. V porovnani s pdvodnym tokom materialu, ktory bol 538,35

m, sa jedna o 50,3 % zlepSenie.

Z vysledkov porovnania drah vyrobkového predstavitela mozeme taktiez potvrdit’ splnenie
projektového ciel'u znizenia materidlového toku o viac nez 30%.

9.1.5 Zhrnutie vysledkov skratenia toku materialu

Vysledky skratenia toku materidlu, tras od strojov ku zariadeniam a vzdialenosti, ktoré musia

obrabaci prejst’ pre naradia za celu dieliiu, su zapisané v nasledujucej tabul’ke.

Tabulka 24 - Rozdiely tras za celu dielnu (Vlastné spracovanie)

Dielia
A (cm) A (%)
Materialove 934420 4622
toky
Spolofné stroje | -75550 -34.5
Pipravkya 37410 4838
naradie
A tok matenalu +
stroje (%4) 42,7
A wEetloy drahy
(%5) 432

9.2 Vy¢islenie skratenia toku materialu

Celkové skratenie drah s materidlom, a to konkrétne od strojov ku skladom a od strojov ku
zariadeniam spolo¢ného stanoviska, je o 42,7 %. Uplatnenie ndvrhu na novy layout na kon-
krétnom priklade ukazalo, Ze celkové skratenie oproti povodnému toku materidlu, ale hlavne

povodnému skladovaciemu systému, moze skratit’ trasy az o 50%.

Pokial’ zoberieme do uvahy priemerni dobu obrabaca stravenl presunom materialu pri po-
vodnych drdhach, mozeme tvrdit, Ze skratenim drah obrabacov skratime aj priemerna dobu
potrebnu na presun materidlu. Mzdové naklady na jednu hodinu obrabaca st 450 K¢. Prie-
merna doba obrébaca stravend presunom materidlu je podl'a vysledkov z analytickej Casti

priblizne 38 minut. Dané tidaje budu sluzit’ ako podklad na vy¢islenie uspory z hladiska
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potencialne usetrenych mzdovych ndkladov obrabacov. Ziskané percentualne vysledky skra-
tenia toku materidlu buda predstavovat’ minimalnu a maximalnu hranicu tspory ¢asu. Su-
Casne Ciastoénym odstranenim plytvania v podobe nadbyto¢nej chddze, sa mdze usetreny
as vyuzity na d’al$iu produkciu. Cas ziskany upravou layoutu ako aj Gspora z hladiska

mzdovych nakladov st zachytené v nasledujtcich tabulkach.

Tabulka 25 - Uspora casu (Vlastné spracovanie)

Uspora ¢asu (hod)
defi tyzdefi : mesiac rok

:-E LSIJDI’E. FESU [}_2_." 133 532 ﬁﬁ_ﬁﬂ.
] 47 %%
E Lspc_:ra.casu 032 1.58 6.33 79.17

. 3094
)..E: Uspora casu 1.06 5.32 2128 266,00
= 42 9%
= tﬁsp ora Casu -
= 72 2
I S0% 1.27 6,33 25,33 316,67

Tabulka 26 - Uspora mzdovych ndkladov (Viastné spracovanie)

Uspora mzdovych nikladov (K&)
defi tyzdefi | mesiac rok

Uspora £asu

. 119.7 59835 2394 29925
42 %

E'sp ora £asu
5094

| obrabag

1425 7125 2850 35625

Uspora #asu
42 9%
Uspora fasu
50%

478.8 2394 9576 115700

4 ohrabadgi

570 2830 11400 142500

Uspora &asu pri si¢asnom poéte obrabadov za jeden rok (250 pracovnych dni) tvori 266 az
316,7 hodin comu vypoveda pribliznd tuspora finan¢nych prostriedkov na mzdové néklady

v hodnote 119,7 az 142,5 tisic K¢.

Ziskany Cas za jeden rok predstavuje zhruba 33 az 39 osem hodinovych zmien obréabaca.
Premenou ziskaného ¢asu na produktivnu ¢innost’ a teda pracou na zdkazke moze dielna
vykazovat’ o niekol’ko tisic vacsi zisk. Hodinové sadzba na zdkazku sa vo vSeobecnosti 1isi
podrla typu stroja. Pre vypocet uslej trzby kvoli ¢asu stravenym presunom materidlu bude
pouzitych viacero sadzieb. Taktiez sa bude brat’ do tivahy, Ze pracovnik stravi 70 % pracov-

nej doby opracovéavanim.
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Tabulka 27 - Usle trzby (Vlastné spracovanie)

Uslé trzby (K&)
33 zmien 39 zmien

Sadzba 550 K& | 101640 120120

Sadzba 600 K& | 110880 131040

Sadzba 650 K& | 120120 141960

Sadzba 700 K& | 129360 152880

Skala uslej trzby kvoli plytvaniu na siasnom layoute za¢ina na priblizne 101 tisic K&
a konc¢i na 152 tisic.
9.3 Vyhodnotenie elektronickej evidencie

Finan¢né vyhodnotenie pri navrhu elektronickej evidencie je vel'mi t'azké vycislit, preto na

vyhodnotenie budil vyuzité prinosy a rizika, ktoré elektronické evidovanie prinéasa.
Prinosy:

e Rychly pristup k potrebnym udajom o zakazkach potrebnych k fakturécii,

produktivne vyuZitie ¢asu asistentky,

odstranenie ¢asu potrebného na triedenie udajov,
e (spora Casu vedicemu dielne a asistentke,
e elimindcia rizika straty udajov, ktoré vyplyvaju zo znehodnotenia zoSitu o vykaze

prace,

uspora ulozného miesta potrebného na skladovanie dokumentov za minulé obdobia,

podklad udajov v pripade budtiiceho implementovania rozSireného informaéného sys-

tému.
Rizika:
e Hrozba straty alebo zneuzitie udajov plynice z kybernetického napadnutia,

e Nevyuzitelnost’ v pripade nefunkcnosti PC.
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9.4 Ostatné prinosy projektu

Prinosy implementacie projektu, ktoré nesuvisia priamo s naplnenim projektovych ciel'ov,

ale vyplyvaju z implantacie projektu.

¢ Eliminacia hl'adania materidlu po dielni,

e zvySenie vyrobnej kapacity,

e jednoduchsia manipulécia s materidlom po dielni,

e lepsi prehl'ad o stave zakaziek,

e zoskupenie uloznych priestorov pre naradie daného stanoviska v priblizne rovnake;j
vzdialenosti od kazdého stroja,

e jednoduchsie predanie informécii medzi pracovnikmi frézky a sustruhu o zakazke,

e zvySenie skladovacej kapacity.
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10 NAVRHY NA ZLEPSENIE

Obsah nasledujucej kapitoly je venovany poprojektovym odporuceniam, uplatnitel'nym na
obrabaciu dieliiu v duchu kaizen neustaleho zlepSovania. Kvoli obmedzeniu projektu z hl'a-
diska finan¢nych prostriedkov nebolo mozné vyhotovit’ skladovaci systém z policovych re-

galov a Standardizaciu skladovania.

Prvy navrh je vyhradeny zaisteniu regalovych polic, ¢im sa sprehl’adni skladovanie. Jednot-
livé regély by boli farebne oznacené podl'a ich ucelu. Sklad rozpracovanej vyroby by tvoril
systém 6 regalov o rozmeroch 120 cm x 50 cm. Jednotlivé regaly navysia celkové skladova-
cie kapacity, nakol'’ko poskytujii moznost’ skladovania vo viacerych vyskovych urovniach.
Regaly by sa mohli taktiez rozdelit’ pre jednotlivé stanoviskd, material, ktory ide na koope-
raciu alebo ¢akéd na montdz. Finan¢né naklady na zaktpenie kovového regalu s 5 policami
o nosnosti 120 Kg a rozmermi 50 x 120 x 180 je priblizne 2 730 K¢. Umiestnenie regalov

by pripadlo na miesto planovaného sklad rozrobenej vyroby a skladu materialu.
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Obrazok 24 - Umiestnenie regalovej zostavy do planovaného layoutu (Viastné

spracovanie)

Dal$i navrh na zlepsenie by pripadalo na premiestnenie tloznych priestorov na naradie a pri-
pravky ktoré pracovnici vyuzivaju len vynimocne a st umiestnené na chodbe pri kancelarii
veduceho dielne. Prestahovanie skriniek nebolo sucastou projektu, nakolko kvoli nizkej
vyuziteInosti nepredstavovali podnet na prestahovanie. Navrh vyznaceného miesta na pre-
stahovanie je vyobrazeny na obrazku 19. Prestahovanie skriniek je opodstatnené d’alSim
navrhom na zlep$enie. Cas pracovnej doby kazdého zamestnanca na dielni tvori rozhovor

s nadriadenym ktorého ucel vo vécSine pripadov je opodstatneny predanim informaécii
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o0 plane vyroby a prioritnych zakazkach. Va¢sinu informacii preda veduci dielne zamestnan-
com rano po prichode do dielne. ZvySok pocas pracovnej smeny. Predavanie informécii pre-
bieha v urcitych pripadoch formou schodzky v kancelarii, nie je to vSak pravidlom.
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Obrazok 25 - Navrh prestahovania skriniek s nardim (Vlastné spracovanie)

Navrh d’alSieho zlepSenia je zavedenie pravidelnych schodzok formou shop floor manaz-
mentu. Hlavnym ciel'om zavedenia shop floor manazmentu, bude jasné a efektivne predanie
informadcii a plane dennej vyroby. Premiestnenim skriniek s naradim z chodby oproti kance-
larii veduceho dielne sa uvolni priestor v dielni, vhodny na stretdvanie vSetkych zamestnan-
cov a na zavesenie nastennej tabule s podstatnymi informéciami zo schodzky. Hlavnymi
informaciami predavané na schodzkach bude plan vyroby pre jednotlivé stanoviska, ktoré
zékazky maju prioritu, informacie o nepodarkoch vyroby a potrebnych opravach. Shop floor
manazment zefektivni planovanie vyroby vediicemu dielne, ako aj vykonavanie prace vset-
kym ostatnym zamestnancom, nakol’ko budu mat’ pristupne vsetky potrebné informacie vy-

vesené na tabulli.
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ZAVER

Ciel'om diplomovej prace bolo spracovanie projektu racionalizacie materidlového a infor-

macného toku s ohl'adom na rozsirenie priestorov obrabacej dielne.

Prvé Cast’ pozostavala z vypracovania literarnej reserSe teoretickych poznatkov potrebnych
k vyhotoveniu analytickej a projektovej Casti. Analyticka Cast’ bola zamerana na popis po-
vodného stavu dielne. Analyzované boli vSetky procesy zaistujuce tok materialu, pre ktoré
boli nasledne vyhotovené vyvojové diagramy plaveckych drah s cielom zachytit’ potrebné
informadcie v rozli¢nych krokoch procesu. Vysledky z analytickej Casti poukdzali na nejed-
notné pravidla v skladovani, ¢o zapric¢inovalo komplikacie v toku materialu. Pracovnici skla-
dovali rozrobent a hotovll vyrobu na réznych odkladacich plochach a skladoch bez ohl'adu
na d’alsi krok v transformac¢nom procese vyrobku. Material, ktory mal po opracovani na jed-
nom stanovisku pokrac¢ovat’ na druhé, bol uskladneny na momentalne vol'nej ploche. Nasle-
dujuci pracovnik musel teda material hl'adat’ na r6znych skladovacich miestach. Okrem hl’a-
dania materialu sa poukazalo na zbyto¢ne dlhé trasy medzi jednotlivymi skladmi, odklada-
cimi plochami a stanoviskami. Ako prilezitost’ pre zlepsenie informacného toku sa ukazal
proces fakturacie. Pri pdvodnom stave zaberalo vyhotovenie podkladov k fakturovaniu pri-
blizne 37% z fondu pracovnej zmeny. Hlavnym nedostatkom bola fyzické evidencia zéka-
ziek a vykazov prace zamestnancov v papierovej podobe. Ziskanie potrebnych udajov k fak-
ture zahffalo triedenie zékaziek podla klienta a hl'adanie ¢asu opracovéavanie jednotlivych

zakaziek vo vykazu prace zamestnancov.

Po spracovani analytickej Casti bola vymedzena néapli a dielCie ciele projektu, ako ukazova-

tel’ pre vyhodnotenie Gispesnosti po skonceni projektu. Tieto ciele boli:

e skratenie toku materidlu medzi jednotlivymi stanoviskami a skladmi o 30%,
e vymedzenie skladovacich priestorov pre hotovl a rozrobenu vyrobu,

e zavedenie elektronickej evidencie.

Vymedzenie skladovacich priestorov zahfiialo presné oznacenie skladov pre rozpracovanu
a hotovu vyrobu, ako aj odstranenie vSetkych odkladacich ploch. Na zdkladne racionalizac-
nych opatreni pri navrhu budticeho usporiadania pracoviska sa podarilo naplnit’ dany ciel’.
Stroje a zariadenia boli usporiadané do layoutu podl'a technologického usporiadania a sklady
zaujali presné oznacenie a vymedzeny priestor spolo¢ny pre vSetky stanoviskd. Pre vyhod-
notenie naplnenia cielu o skrateni materidlovych tokov bolo spracované porovnanie drah

toku materialu medzi pévodnym a budicim layoutom. Pri porovnani dréh sa zistilo skratenie
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toku materialu o 42,7% a pri porovnani na dréh toku vyrobkového predstavitel'a sa zistilo
skratenie o 50%. Dosiahnuté vysledky naplnili a dokonca prekrocili stanoveny projektovy
ciel’ 0 30%. Zavedenie elektronickej evidencie pozostavalo vo vytvoreni uzivatel'sky nena-
rocnej databazy s rychlou filtraciou potrebnych udajov potrebnych ako podklad k procesu
fakturovania. Uvedenie evidencie do prevadzky bolo v dobe vyhotovovania diplomove;j
prace odlozené z dévodu dlhodobého ochorenia asistentky vediceho dielne. Evidencia vSak
bola schvalena ucastnikmi projektového timu zastupujucich TNS SERVIS a do prevadzky
sa zaradi v momente dostupného administrativneho pracovnika v obrabacej dielni spoloc-

nosti.

Poslednu kapitolu diplomovej prace tvoria navrhy na buduce zlepsSenie. Prvy navrh sa tyka
zlepsenia skladovacich priestorov zakupenim regalovych tloznych zostdv, ktoré kvdli ob-
medzeniu projektu po finanénej stranke neboli su¢astou planovanych zmien. Dalsi navrh sa
tyka zavedenia systému efektivnejSieho planovania a riadenia vyroby formou metédy shop
floor managementu. S planovanym rastom obrabacej dielne a pribudajucimi povinnost'ami
pre veduceho dielne budu sluzit’ struktirované schodzky, ako pomoc s riadenim vyroby a za-

medzeniu plytvania vo forme zlého pochopenia vyrobného pldnu zamestnancami.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
VSM Value Stream Mapping (mapovanie toku hodnét).
VA index Index pridanej hodnoty.

SFM Shop floor management.
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TABULKA VZDIALENOSTI (POVODNY LAYOUT)
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PRILOHAPI

Tabul'ka vzdialenosti pre pévodny layout (mm)

SMX 1 SMX?2  Deckel Ststruh SLX 355 Briisky

Sklad material 17800 162000 10050 Sklad materiahn 16450, 28150 Sklad materiahn 5100

Sidad 1 17400 15800 9650 Skdad 1 16250, 27950 Skdad 1 4550

Sidad 2 17300 16000 17300 Sklad 2 14350, 3100 Skdad 2 22300

% Skad3 4100 3100 4900 &  Sklad3 2150, 14450] & Sklad3 9900

3 OP 1 2000 2000 4800 3 OP 1 2650 14800 3 OP 1 9650

2 op2 14550 13300 14600 2  OP2 11300, 40500 & op2 19250

5 OP3 2200 17800 191000 5 OP3 16100 13000 5 OP3 23900

- BE—n 753500 842000 80400 =  spol 792500 93800 = spoh 94650

Pilka 18000 16400 10250 Pilka 169000 28600 Pilka 5200

2 Lis 15800, 14400,  8300| = Lis 149501 26650| @ Lis 3300

2 5 Stipové vitatky 6900 5500 1000| 2 o  Stipové witadky 3250 17950] 2 o Stipové vitadky 5650

& 2 spoh 40700 363000 19550] £ £  spom 351000 732000 & £  spom 14150

B Skrinka smx1 4400, 3240, 3950 _ Skrinka SLX 355 137000 1000] _ Skrinka Brasky 4000
% Skrinka smx2 4200 900 6550 &  Skrinka Ststroh 1150, 15850 &
: m Skuinka Deckel 8900 7570 1250 B m : m

E 8 spom 17500, 117100 11750 £ 2  spol 14850. 16850 £ 2  spo 4000




I'4

: LOGICKY RAMEC

r

PRILOHAPII

Strom cielov

Ohjektivne overitel'né ukazovatele

Zdroje informaénych overeni

Riziki

Hlay ny
ciel’

diglne

Bacionalizacia materidlového a informaéngho tolu
s ohlfadom na zvEtienie priestorov obribace)

Vyhodnotenie projektovych navrhov

Prakticka &ast DP

Chyby pri spracovavani analyzy

Vyhodnotenie anlyzy LriZove diagramy, tok materialy 16.feb 2019 - 10. mar 2019
Navrh zmisn Projektovy tim 16.£2b 2019 - 10. mar 2019
MNavrh budiesho layoutu Projektovy tim, Obrabadi, AutoCAD  16.42b 2019 - 10, mar 2019

MNavrh elektronichke] evidencie

Wykaz prace, Excel

16.f20 2019 - 10. mar 2019

Vyhodnotenie projektovyeh navihov

Projektovy tim, Excsl

10. mar 2019 - 30. mar 2019

Vymedzenie skladovacich priestorov pre hotovi  {Naveh budiceho layoutu
= a rozrobend vyrobu. Strata nameranych Gdajov
=
& |Skratenie tolm materialy medzi jednotlivim Tabulka vzdialenosti pre budici T . .

. e . Neochet 1 & tramy
sm_..l stanoviskami a skdadmi o 30%. layout Pralctickd &ast DP, Prilohy DP mﬁiomﬂ Mwmn.o UpTace Zo sirany
] Zavedenie elektronicke] evidencie zdkaziek. Navrh evidencie v M3 Excel Odmistautie navehnovanych zmien zo
strany vedenia
Analyza pvedneho layoutu Tok WE mEE Tolk informéci, Mapa Cdmuistnutie navrhovanych zmien zo
Procesor strany Zamestnancov
m Zmena layoutu Navrh budiceho layoutn
ml NededrZanie &asoveho harmonogramu
[=H C e .
e T o : : Prakticka &ast’' DP, Prilohy DP

vJ. &k " " sl a T & ° - - . . .
E Elektornicka evidencia zdkazisk Navrh evidencie v M3 Excel Projekt nepovedie k planovanym
,.mu zlepieniam
-

Odporiéania na budice zlepienie Navrhy na budice zlepienie

Prostriedky Casovy ramec aktivit Predbeiné podmienky

Analyza stanovisk Pozorovanie, Excel, AutoCAD 1. dec 2018 - 13. jan 2019

Snimlty pracovneho diia obrabatov Pozorovanie, Excel 15. dec 2018 - 15. jan 2019 Podpora vedenia spoloénosti

Analyza materidloveh ok Pozerovanie, Excel, AutoCAD 1. dec 2018 - 13. jan 2019

Analyza hlavayech procesov Pozerovanie 1. dec 2018 - 13. jan 2019
£ |Snimok pracovného dita asistentloy Pozorovanie, Excel 15. dec 2018 - 15. jan 2019
...Im Snimok pracovneho diia vediceho dislne Pozerovanie, Excel 15. dec 2018 - 13. jan 2019
- Exeel, AutoCAD, Snimlky, SIPOC,
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PRILOHA P III

. Kategdria | Hodnot
Hrozha P hrozhy Scénar P scendra Celkova P nm“m-“”m E.__Mmm Opatrenia
. . i . . . priebeina kontrola dat; pravidelna
1. Chyby rav, 1.1 Chybne identifikov,
YOV P SPIACOVAVAIL | 50, |1 WYONEIGENMEROVARE | gnop 350% | MP D SHR  |konrulticia s vediicim pracovnikem
analyzy navihy na zlepienie ) ..
- - obribacej dielne
M.H Nedodrzanie tasového 20 8, AP <D
2. Styat ch ATMOH0 SEAm
nnm.h.u nameranye 10%% pravidelna zaloha nameranych adajov
d 22 D&H_umfmﬂm m.m_ olupraca 20% 20, MP D SHR.
so spolofnostou
I . I . . jasne stanovenie cielov projekiu;
- Neochot 1 -1 Nezrealizovatelnost
uq soehe Hm -po _Muanms 5% [ szm oratenes 100% 5% | MP D SHR |pravidelna konzulticia priebehu projektu
strany spoloénos roje
VP Pl s vedicim pracovnikom obrabace] dielne
4.1 Nedodrzame casoveho . ,
4. Odmietnutie hammonogramu 60% 18% | MP 5D MHR | pravidelna konzultacia navrhovanych
navrhnovanych zmien zo 0% ZlepEeni s vedicim pracovnikom
strany vedenia 42 Nezrealizovatelnost 50 159 MP VD SHR obribacej dielne
projektu
3.1 Vypoved . .
3. Odmietiuti ) 20%% 10% MP VD SHE.
¢ ﬁ ¢ . o Iamestancoyv priebeini komunikacia so
navrhovanych zmien zo 50% L . .
- ) zamestnancami a ziskame ich dévery
strany zamestnancoy 5.2 Netispech projektu B0% 40% 5P VD
6. Nedodrzanie fasového . . ) . . pravidelna konzultacia priebehu projekiu
200 6.1N h ktu 5024 109 MP VD SHR
hamonogramu ) FHSpECH praje : ) s vediicim pracovnikom obrabacej dielne
1. Projekt nepovedie k , oy . . . ﬁumﬁmam_.hw rn&..w_._.ﬁwﬂm ﬁmﬂﬂod.mhw...nﬁ
¥ - dlepzeni 20%% 1.1 Netspech projektu 100% 20% MP VD SHE  |zlepZeni s vedicim pracovnikom
anovanym zlepieniam
P ¥ P obribacej dielne
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PRILOHA PIV: NAVRH BUDUCEHO LAYOUTU
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TABULKA VZDIALENOSTI (BUDUCI LAYOUT)

r

PRILOHAPYV

Tabul'ka vzdialenosti pre budici layout (mm)

SMX 1 SMX 2 : Deckel Sastroh | SLX 355 Brisky

Sklad materidhu 8580 8400 4150) Sklad materidhn 9100 8200 Sklad materilu 10000

Sklad roz. vyroby 4950 5650 2800/ Sklad roz. viroby 7300 5450 Sklad roz. viroby 8830

o Sklad hot. vyroby 4700 6300 4450 o Sklad hot. viroby 7900 6050 o Sklad hot. viroby 9550

= Sklad M2 8100 7800 36000 = SkladM2 8750 79000 = SkladM2 9700

2 pls 3*sklad RV 14850; 16950 8400 2 plus 3*sklad RV 219000 16350 ®  pls 3*sklad RV 26550

=  spoh 411800 451000 234000 = spol 54950 43950 = spol 646350

Pilka 9100 8800 4700 Pilka 9650 8300 Pilka 10600

m Lis 10250: 10000 5850 m Lis 10800 9950 m Lis 11750

=z Stipove vitacky 7550 7200 3500 = .z Stlpove vitacky 5050 41501 = =2 Stlpove vitacky 5750

& £ 269000 260000 14050 & £  spolu 255000 22900 & £ spol 28100

= Skrinka smx1 1000 4450 4800 = Skrinka SLX 355 3100 2900 = Skrinka Briiska 3200
Z ,  Skrinka smx2 4400 1000,  2650| & ,  Skrinka SVISRA 1300 2600 &,
£ 2 Skrinka Deckel 4350 2250 1250 £ 3 £ 3

£ 2 spol 9750 7700 57000 £ Z  spolu 4400 55000 £ 2 spolu 3200




