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ABSTRAKT

Tato bakalarska praca je zamerana na lakovaci proces vo firme FORLAK, s. r. o., ktora ma

sidlo v Puchove. Bakalarska praca je rozdelena na dve Casti, teoreticka a prakticku.

V teoretickej Casti sa nachddza literarna reserS zaoberajlica sa vyrobou, vyrobnymi procesmi,

priemyslovym inzinierstvom a metddami priemyselného inZinierstva.

Prakticka ¢ast’ obsahuje opis spolo¢nosti a vyrobnych procesov. Konkrétny proces lakovania
a ruéného nateru je podrobnejSie rozobrany a rozdeleny do okruhov funkcénej prace,
pripravnej prace, ostatné a schnutie. Nasledne st zhodnotené nedostatky procesu a navrhnuté

rieSenia.

Kliacové slova: vyrobny proces, analyza procesu, layout, lean vyroba, priemyslové

inzinierstvo

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on the painting process in the company FORLAK, s. r. 0.,
which is located in Puchov. The bachelor thesis is divided into two parts, theoretical and

practical.

In the theoretical part there is a literature search dealing with manufacturing, manufacturing

processes, industrial engineering and industrial engineering methods.

The practical part contains a description of the company and manufacturing processes. The
specific process of painting and hand coating is discussed in detail and divided into the
headings of functional work, preparatory work, others and drying. Process deficiencies are
then evaluated and solutions proposed.

Keywords: production process, process analysis, layout, lean production, industrial

engineering
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UvVOD

Nie je ziadnou novinkou, ze cielom kazdého podniku je neustile zlepSovanie svojich
a zéroven chce mat prijemnu atmosféru na pracovisku. Podnik chce neustale napredovat’ na

trhu a predhanat’ svoju konkurenciu. Vynimkou nie ani spolocnost’ FORLAK, s. 1. 0.

FORLAK, s. r. 0. je rodinné firma, ktora sa zaobera povrchovou tpravou kovov, plastov a
inych materialov pomocou mokrého lakovania. Firma je moderna, technologicky sa
rozvijajuca firma, ktora za posledné roky svojej existencie rozsiruje svoje zdzemie a prijima
viacsie a vacSie zakazky. Medzi jej zdkaznikov patria vyznamni dodavatelia v

automobilovom a kol'ajovom priemysle.

Teoreticka Cast’ bakalarskej prace je spracovand formou literdrnej reSerSe so zameranim sa

na vyrobu, vyrobny proces a obecne o priemyselnom inzinierstve.

V praktickej Casti je predstavend spolocnost FORLAK, s. r. o., jej portfolio a celkovy
vyrobny proces firmy. Na zaklade vyrobného procesu je praca zamerana na proces lakovania
v podniku a na proces ru¢ného nateru, bez ktorého by nemohlo lakovanie v podniku nastat’.
Ku vymenovanym procesom st namerané udaje vykonu prace pri projekte SM, okenny ram.
Na zaklade poziadavky firmy je cielom prace ziskat prehlad aku cast’ vykonu pracovnika
tvoria okruhy (funkéna praca, pripravna praca, ostatné a schnutie). Funkéna praca je cas,
kedy zamestnanec naozaj pracuje, pripravna praca je Cas, ktory zamestnanec vynalozi na
pripravu, praca ostatna obsahuje ¢as mftvy, kedy praca zamestnanca neprinaSa podniku

hodnotu a schnutie znamena ¢as odvetrania a vypeku v kabine.

V zéavere praktickej Casti bakalarska praca predstavuje zhodnotenie nedostatkov a navrhnuté

doporucenia pre rieSenie nedostatkov.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE
Hlavny ciel

Ciel'om bakalarskej prace je ziskat’ prehl’ad aku Cast’ z vykonu pracovnika tvori ¢as funkéna
préca, pripravna praca a ostatné (v pripade lakovania v kabine aj ¢as schnutia). Podcielom
prace je zistit’ nedostatky procesu ru¢ného nateru a lakovania v kabine. Na zistené nedostatky
odporucit’ navrhy pre zlepSenie procesov. Téma nedostatkov pri vykone prace je pre firmu

vzdycky zaujimava lebo cielom firmy je viest’ svoju vyrobu ku stihlej vyrobe.
Metody

Pre zber dat pre analyzu bude vyuzita komunikacia s veducim smeny a pracovnikmi, ktori

vykondavaju pracu ru¢ného nateru a lakovania v kabine.

Zisteny postup procesu bude znadzorneny pomocou vyvojového diagramu. Vybrané procesy

budu v praci detailnejsie opisané.

Namerané ¢asové udaje budu priradené ku krokom procesu a rozdelené do vopred

stanovenych okruhov, aké si firma stanovila.

V zavere prace budu vyobrazené navrhované rieSenia a ich ekonomické zhodnotenie.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PREMYSLOVE INZINIERSTVO

Chromjakova (2013, s. 6) definuje priemyslové inzinierstvo ako inZziniersky pristup,
aplikovany na vSetky faktory vratane faktoru 'udského, pri Com je kladeny doéraz na vyrobu
a distribuciu produktov a sluzieb, vktorom je kIicova ludskd praca, smerujuca
k dosiahnutiu konkrétnemu pracovnému vykonu. Podstatou je detailné vymedzenie

pracovného vykonu, ktoré determinuje efektivnost’ a vykonnost’ realizovanych procesov.

Jezek (2019) uvadza, Ze priemyselné inZinierstvo vychadza naproti hlavnému ciel'u
podnikania. Hlavnou ulohou priemyslového inzinierstva je neustale zlepSovat’ podnikové

procesy a to predovsetkym tie zakladné.

Dalej Chromjakova (2013, s. 6) pise, e snaha priemyselného inZinierstva je odburat’ tie
manualne ¢innosti, ktoré sa stavaji modernizaciou a elektronizaciou strojného vybavenia

vysoko neproduktivnymi a ¢asto aj nespol’ahlivymi.
Jezek (2019) uvadza, Ze podstatou zlepSovania procesov je odstranenie plytvania.

Chromjakova (2013, s. 7) upozoriiuje, Ze je potreba koncentrovat’ pozornost’ priemyslovému
inZinierstvu nie len na ucelovo orientové vyuZivanie nastrojov a metdd priemyslového

inzinierstva ale taktiez i na posilenie pracovnikov o znalostiach a schopnostiach.

Podl'a Trebuna (2017, s. 6) priemyslové inZinierstvo vyuZiva ¢o mozno tie najmodernejSie
sa vyvijajuce technolédgie tejto doby. Ciel'om je robit’ veci lepSie, jednoduchsie, rychlejsie
a lacnejsie v synergii so zvacSujucim sa zaberom priemyselného inZinierstva.

Chromjakova (2013, s. 7) piSe, Ze priemyslové inZinierstvo je odvetie inzinierskych znalosti,

kombinovanych s praktickymi skiisenost’ami a cielom:

e analyzovat anavrhovat opatrenia, ktoré zlepSuji spdsob vykonavania Uloh ¢i

zamestnanca alebo stroja,
e navrhovat’ a inStalovat’ systémy, zaistujice lepSiu integraciu vykonavanych uloh,
Ktoré su sucast'ou skupiny,

e urcuje, predpoveda a hodnoti dosiahnuté vysledky a vystupy jednotlivych €innosti

a procesov.

Podrla Trebuna (2017, s. 6) je priemyslové inZinierstvo povazované za doleziti profesiu a jej
pracovnici vedia planovat, navrhovat, implementovat’ ariadit’ vyrobné a distribucné

systémy.
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1.1 Priemyselny inZinier

Trebuna (2017, s. 6) piSe, Ze inZinier priemyslu by mal vediet’ zdokonalovat, navrhovat’

a zavadzat integrované systémy zariadeni, materialov, l'udi a energii.

Trebuna (2017, s. 6) d’alej piSe, ze tomu aby mohol svoju pracu priemyselny inzinier
vykonavat’ je potrebné vyuzivat Specialne znalosti a zru€nosti technickych, socialnych alebo
ekonomickych vied pre uskuto¢nenie ekonomicky vyhodnej produkcie a zniZzenie plytvania

zdrojmi.

Chromjakova (2013, s. 8) upozornuje, ze moderna doba priniesla do podnikov dolezité
zmeny. Zmeny vo firmach s neoddelitelne prepojené s kreativnym a inovativnym

potencionalom kazdého pracovnika.

Chromjakova (2013, s. 8) dalej piSe, Ze pozicia priemyselného inZiniera je v tomto smere
klacova, pretoze jeho hlavnym poslanim je motivovat’ zamestnancov k zmene myslenia o
procesoch, produktoch smerom k zvySeniu ich pridanej hodnoty pre zdkaznika a
vyprovokovat’ ich k okamzite realizovanym krokom smerujucim k zlepSeniu procesnych a

produktovych parametrov podl'a pozadovanych ciel'ovych opatreni.
Chromjakova (2013, s. 8) povazuje za kI'aicové znalosti priemyslového inziniera:

e planovanie a riadenie projektu,

e planovanie a organizovanie vyroby,

e technickd a technologické priprava vyroby,

e organizacie materidlovych a informaénych tokov,

e riadenie produktivity a procesov,

e analyza a meranie préce,

e vyvoj a implementacia novych vyrobnych konceptov,

e strategické planovanie,

e flexibilné riadenie zmien,

e finan¢ny management.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

2 VYROBA

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) piSu o vyrobe, Ze vyroba umoziuje uspokojenie potrieb
zakaznika vytvorenim vecnych statkov a sluzieb. Je rozhodujicou stcastou hodnotového
retazcu. Bez jeho efektivného fungovania by nie len nebolo mozné realizovat to,
¢o je vysledkom marketingového poznania, ktoré mozeme zjednodusene zhrnut' do
trojuholnika vézieb potecionalnej oblasti dopytu (zékaznik), plnenie funkcii produktom

(potreby zakaznika) a technické prevedenie (pouzité technoldgie).

Dalej Tomek s Vavrovou (2014, s. 26) uvadzaju, 7e pokial ide o vlastnii realiza¢nu ¢ast’
hodnotovo tvoreného procesu, ktory moézeme nazvat ako vyrobny proces, je mozné ju
charakterizovat’ ako vysledok ciel'avedomého 'udského chovania, kedy pouZzitim vstupnych
faktorov zaist'uje prislusSny transformacny proces ¢o najvhodnejsi vystup. Vyroba je teda vo
svojej podstate ucelnd kombinécia faktorov za "¢elom vytvorenia vecnych vykonov ¢i

sluzieb. Realizacia sa uskuto¢iiuje produktovym vyrobnym systémom.

Ketkovsky spolu s Valsom (2012. s. 2) definuji vyrobu ako vyrobu, ktord mozno definovat’
ako transformaciu vyrobnych faktorov do ekonomickych statkov a sluzieb, ktoré nasledne

prejdu spotrebou.

Cernaj (2022) definuje vyrobu ako proces podniku, v ktorom dochadza k premene vstupov

na vystupy.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 2) definujti vyrobné faktory ako zdroje, ktoré vstupuju do

vyrobného procesu. Obycajne sa rozliSuji na Styri hlavné skupiny vyrobnych faktorov:

e pdda,
e préca,
e Kkapital,

e informacie.

Vyrobok
VSTUPY VYROBNY PROCES VYSTUPY

Sluzby

Obrazok 1 Vyrobny proces

(zdroj: viastné spracovanie podla predlohy Kerkovsky,
Valsa, 2012 s.2)
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Kucharcikova (2011, s. 24) uvadza, ze praca predstavuje vedomu a ucelovu hospodarsku

aktivitu 'udi, ktord im zabezpecuje existenciu, prospech ale aj spoloCesnké uzitie.
Kucharcikova (2011, s. 24) d’alej piSe, ze poda je neprenosnym vyrobnym faktorom a ze je
nerozmnozitel'ny.

Kucharcikova (2011, s. 24) charakterizuje kapital jako vzacny a jediny vyrobny faktorv,

ktory vznikd ako vysledkom l'udskej pracovnej Cinnosti.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 3) d’alej definuju vyrobou, ktora sa moze chapat’ v uzSom
a Vv sirSom zabere a V tomto ohl'ade je dolezité si dobre ujasnit’, Co zahrituje vyrobny proces,

¢o je vyrobok, sluzba a kto je zdkaznik firmy.

2.1 Rozdelenie vyroby
Ketkovsky a Valsa (2012, s. 11) delia vyrobu podl'a miery plynulosti vyrobného procesu:

e plynula,

e prerusovana.
Ketkovsky spolu s Valsom (2012. s. 11) uvadzaju typickym prikladom pre plynula vyrobu
je napriklad spracovanie ropy alebo vyroba surovej ocele, vyroba elektrickej energie alebo
poskytovanie trvalo dostupnej zakaznickej linky poistovne. Vyroba v tychto pripadoch
prebieha z technologickych ¢i inych dovodov prakticky nepretrzite a to je 24 hodin denne, 7

dni v tyZdni, po cely rok. Vynimkou prerusenia vyroby alebo poskytovania sluZieb je nutna

oprava vyrobného zariadenia.

Ketkovsky a Valsa (2012. s. 11) piSu, Ze v pripade prerusovanej vyroby je mozné vyrobu po
urcitych Castiach vyrobného procesu prerusit’ a pokracovat’ inokedy. PreruSovand doba
prebieha iba v uréitych, predom stanovenych uréenych ¢asoch — napr. v dobe od 8 do 22
hodiny a 5 pracovnych dni v tyzdni. U preruSovanej vyroby byva celkom casté vyrobny
proces po urcitych Castiach uskutoiiovanych na urc¢itom pracovisku preruSovan a az potom
pokracuje na d’alSom pracovisku.
Dalej Ketkovsky s Valsom (2012, s. 11) rozliduju vyrobu podl'a mnoZstva a poétu vyrobkov:
e kusova,
e sériova,

e hromadna.
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Ketkovsky s Valsom (2012, s. 12) popisuju, Ze hlavnym rozdielom medzi kusovou, sériovou
hromadnu vyrobu spociva vo velkosti spracovavanych sérii vyrobku a sposobu pridel'ovania
potrebnych vyrobnych faktorov.

Cernaj (2022) ku kusovej vyrobe radi znaky ako kazdy vyrobok sa od seba lisii, potreba

-----

a vysoké naklady so skladovanim.

Ketrkovsky s Valsom(2012, s. 12) definuju, Ze kusova vyroba viacsinou byva uskutocnovana
vo vel'mi malych mnozstvach pomocou univerzalnych strojov a zariadeni. Pocet druhov
vyrabanych vyrobkov byva velky. Vyroba jednotlivych vyrobkov sa bud’ opakuje alebo
neopakuje. Za situacie, kedy je kusova vyroba uskuto¢niovana iba na zaklade objednavok
konkrétne tych zdkaznikov sa hovori o zdkazkovej vyrobe. Do kusovej vyroby sa priebeh

vyrobného procesu neustdle meni v zévislosti na momentalnom vyrobnom programe.

Cernaj (2022) opisuje sériovi vyrobu ako typ vyroby, ktora sa najéastej$ie uplatiiuje
V podnikoch. Vyznacuje sa zhotovenym viacerého mnozstva vyrobkov za sebou

V obmedzenom mnozstve.

Ketkovsky s Valsom (2012, s. 12) charakterizuju, Ze pripade sériovej vyroby sa vyrobky
vyrabaju v davkach ¢ize v sérii, kedy po dokonceni série 1 o vyrobku sa prechadza na vyrobu
d’alSieho vyrobku. Za situacie, kedy sa série jednotlivych vyrobkov opakuju pravidelne a st
rovnako velké sa hovori o rytmickej sériovej vyrobe, v opa¢nom pripade 0 nerytmickej
sériove] vyrobe. Priebeh vyrobného procesu je u sériovej vyroby menej premenlivy ako v

pripade kusovej vyroby.

Cernaj (2022) pise, ze v podniku s hromadnou vyrobou prevysuje vyroba jedného alebo
malého mnozZstva produktov vyrabanych vo vidcSom pocte. Typickd charakteristicka
vlastnost’ pre tieto podniky je vysokd miera opakovatelnosti, pouZivanie Specialnych

zariadeni a vysoka Uroven stdlosti vyrobného programu.

Ketkovsky s Valsom (2012, s. 12) d’alej pisu, ze formou hromadnej vyroby sa vyraba jeden
druh vyrobku vo velkom mnoZstve. Vyrobny proces sa po celu dobu vyroby vyrobku
pravidelne opakuje a je do zna¢nej miery stabilizovany. Za organizac¢ne najvyssou formou
hromadnej vyroky byva oznacovana pradovéa vyroba, ktorej charakteristickym znakom je
plynuly optimalizovany tol'’ko rozpracovanych vyrobkov medzi pracoviskami. Typickym
prikladom pre sériova vyrobu je vyroba textilnej konfekcie, skupinova vystavba novych

bytov atd’.
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3 PROCES

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 7) uvadzaju, ze zakladom optimalneho fungovania kazdej

firmy, tradu ¢i servisnej spolo¢nosti su procesy.

Svozilova (2011, s. 14) uvadza, ze proces je séria logicky stvisiacich ¢innosti alebo tloh,
prostrednictvom ktorych, ak sa vykonédva priepustne, sa ma vytvorit’ vopred definovany

subor vysledkov.

Repa (2012, s. 32) uvadza, Ze existuje cela rada najroznej$ich klasifikacii podnikovych
procesov. Bud’ je klasifikdcia dana tym, ze je odvodena priamo od primarnej funkcie

organizacie:
e klacovy proces,
e podpierny proces.

Repa (2012. s. 32) definuje, ze kPGdovy proces je proces, ktory priamo napliiuje primarnu
funkciu organizacie. Zakladnou charakteristikou klI'icového procesu je, Ze prebieha napriek
celou organizéciou. Na zaciatku tohto procesu je poziadavka, presnejSie potreba zdkaznika,

a na konci tohto procesu je produkt alebo sluzba, ktora tito potrebu uspokoji.

Podla Cernaja (2022) kl'i¢ovy proces je proces, ktorého suhrnom operacii je meniace

zloZenie, akost’ surovin a materialov, ktoré vstupuji rovno do vyrobkov.

Repa (2012, s. 33) d’alej $pecifikuje, Ze zatial’ ¢o kIidové procesy s typicky $pecifické pre
kazda organizaciu, rovnako ako st Specifické jej sluzby a vyrobky, podpierne procesy maju
naopak typicky obecnejsi charakter. Ako sa kazda organizdcia v zmyslu svojej primarnej
funkcie musi odliSit’ od inych organizécii, tak aj klI'icové procesy odrazaju to ¢o je v nej
Specifické, originalne. U podpiernych procesov je naopak ambicia $pecifi¢nosti neziaduca,
st tu preto aby podporovali procesy kIicové a to spdsobom ¢o najefektivnejsim. Snaha

efektivnosti tak prirodzene vedie k Standardizacii.

Jurova (2016, s. 68) dodava, Ze ku hlavnym a podpiernym procesom radi aj procesy riadiace.
Cize proces, ktory je manazérsky proces, ktory zaistuje fungovanie organizacie a neprinasa
spolocnosti zisk.

Dalej Repa (2013, s. 33) uvadza, e charakteristicka je tiez vel'mi dolezitym prinosom

procesného riadenia a ku kazdému zo zakladnych typov procesu je treba pristupovat’ inak.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 15) delia procesy z vecného hladiska:
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e vyrobny profil,
e vyrobny program.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 15) pisu, ze vyrobny profil podniku je uréeny suhrnom jeho
vyrobnych kapacit. Tieto kapacity udavaju aky charakter vyrobku je podnik schopny
vyrabat’.

Cernaj (2022) definuje vyrobny program ako suhrn hodnét uzitkovo uréitej sortimentnej

kvality a skladby, ktoré firmy v urcitom ¢ase vyraba alebo poskytuje.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 15) uvadzaju, ze podl'a sposobu, ako vynakladana praca

prispieva K pretvaraniu vstupnych surovin a materialu do vyrobku, byvaju procesy delené:
e technologické,
e netechnologické.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 15) definuju, ze technologické vyrobné procesy priamo spojené

s vyrobou vyrobku napriklad frézovanie, tepelné spracovanie atd’.

Netechnologické vyrobné procesy Ketkovsky a Valsa (2012, s. 15) charakterizuji ako
pomocné ¢i obsluzné. Typickym technologickym procesom je napriklad doprava
rozpracovanych vyrobkov medzi jednotlivymi technologickymi procesmi ¢i kontrolou

kvality.

Cernoj (2022) deli vyrobny proces na:
e predzhotovujicu fazu,
e zhotovujucu fazu,
e dohotovujucu fazu.

Svozilova (2011, s. 14) pise, ze so slovom proces sa v kazdodennom Zivote stretivame tak
Casto, Ze si jeho pritomnost’ ani neuvedomujeme. Deti prechadzaju vzdelavacim procesom,
teda postupne ziskavajii vedomosti programu pre zivot. Vyrobné procesy, ich plynulost’ ¢i
vykonnost’, si na programu vicSiny porad podnikovych manazérov. Stale sa zvySujlica
uroven automatizacie a riadenia sledov pracovnych cinnosti potrebuje Specifické procesy

mapovat’ a vtisnit’ do technologického tizemia.

Cernaj (2022) jednoducho proces definuje jako proces tvorenia, kterého hlavnou funkciou

je tvorba uzitkovych hodndt a predstavuje hlavnu tlohu firmy.
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Dalej Svozilova (2011, s. 14) uvadza, Ze procesy vietkého druhu nas obklopuju v takej
bezprostrednej blizkosti, ze ich povazujeme za samozrejmost’. Ich podstatu uz nevnimame
—to, Co nas trapi alebo nadchne, su vysledky, ktoré uzivame alebo symptomy problémov, ak
nestacia narokom, ktoré¢ na ne kladieme. Zdorazitujeme ddlezitost’ porozumenia tomu, ze
Z pozicie uzivatel'ov produktov procesu, nech su to vyrobky alebo sluzby, nie sme schopny
s urcitostou rozpoznat’, v com proces spo¢iva. Manazér nemusi mat’ dostato¢né informacie
a odhalenie skutoc¢nej pri¢iny nemusi byt’ vzdy jednoduché. Vo vicsine pripadov st procesy
komplikované a splet’ problémovych vplyvov moze vytvorit’ veI'mi neprehladné situacie.
Uspesné odhalenie skutoéného povodcu modze byt vysledkom usilovného Setrenia

a usvedceni skrytych pric¢in sa moze stat’ ulohou skutoc¢ného detektiva.

Ako pise Repa (2012, s. 15) je o¢ividné, Ze u procesov hra zasadnu rolu as. Hovori sa o
postupnosti ¢innosti, teda o Casovej postupnosti. Kazda ¢innost’ je vykondvana v istom case,
ma svoju ¢asovu os na ktorej ide jednotlivé ¢asti vzdy zrovnat’ do jednoznacnej postupnosti.
To st vlastnosti spole¢né vSetkym procesom. Popis podnikového procesu je teda popisom
procesnym, nie objektovym (nepopisujeme véc ale postup, teda Casovu, nie priestoroviu

Struktaru).
Repa (2012, s. 15) zarad’uje, Ze k podnikovému procesu d’alej neodmyslitelne patri:
o ciel,
e Umysel,
e 0bjektivna prirodzenost’ postupu,
e objektivne dané podmienky.

Chromjakova a Rajnoha (2011, str. 7) uvadzaju, ze za posledné roky sa firmy naudili
sledovat’ a riadit’ jednoduché prvky vykonu ako zisk, produktivita ¢i spokojnost’ zékaznika.
Poznajt radu réznych nastrojov ako je Balanced Scorecard, Activity Based Management
a iné a sucasne su si uvedomuju skuto€nosti, ze rada procesov prebehne bez toho aby mali

moznost’ predpovedat’ ich vyvoj alebo je priamo ovplyvnit.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 9) uvadzajt, ze d’alej v priebehu analyzy firma hl'ada

odpovede na nasledujuce otazky:
e dalej je zodpovedny za proces,

e kto zahajuje proces,
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e aké vstupy si proces narokuje,

e na aké aktivity je proces ¢leneny,

e aka dokumentacia je potrebna pre jeho realizaciu,

e kto spolupracuje s kym na danom procese,

e aké st pozadované vystupy procesu,

e aky je postup realizacie procesu a kto je zodpovedny ak sa vyskytni problémy,
e (o je definované ako ciel procesu,

e kde a ako sa meria, vizualizuje a hodnoti vykon procesu,

e ako je mozné proces zlepsit’ a definovat’ napravne kroky.

V ramci detailnej analyzy procesu Chromjakova s Rajnohom (2011,s. 9) upozoriiuju, ze
kladieme doraz na elimindciu najCastejSich procesnych strat a to tlak na skratenie doby
realizacie ¢innosti, vytazenost’ zdrojov alokovanych k ¢innostiam, citlivost’ na vizby medzi
prepojenymi ¢innostami, rizikova dokumentaciu kompletnost’ a ddslednost’ vypliiovania

sprievodnych dokumentécii. Vystupom dobrej analyzy je znalost’ redlneho vystupu procesu.

3.1 Procesny tok

Podla Svozilovej (2011, s. 15) procesny tok je sled krokov (Cinnosti, udalosti), ktoré
predstavuji postupne rozvijajuci sa proces, zapojuje do spoluprace aspoii dve osoby a

vytvara ur¢iti hodnotu pre zdkaznika, ktorému ma sluzit’.

Svozilova (2011, s. 15) uvadza, Ze prva definicia popisovala proces z pohl'adu jeho ucelu ale
druha definicia sa diva na proces z pohl'adu jeho vyvoja v ¢ase a zmienuje spolupracu l'udi,
ktori sa procesu ucastnia a hodnotu, ktorti posudzuje bud’ o€ami zdkaznika procesu alebo

oCami organizacie, v ktorej proces prebieha.

3.2 Cinnost’, tiloha alebo aktivita

Svozilova (2011, s. 15) pise, ze Cinnost, Gloha alebo aktivita je meratel'na jednotka prace,

ktorej ticelom je transformécia vstupného prvku do predom definovaného vystupu.

Svozilova (2011, s. 15) d’alej uvadza, ze z pohl'adu projektového managementu mozeme s
pojmom ¢innost’ pracovat’ v niekol'’ko d’alSich pohl'adoch podl'a meratel'nych udajov, ktoré

k danej ¢innosti logicky priradime. Potom hovorime o najmensej meratel'nej jednotke prace,
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ktord ma urcité trvanie, logické suvislosti s inymi ¢innost'ami alebo procesu, priradené
zdroje, ktori spotrebovava a ktoré sa nasledne odrazia v ¢erpanych nakladoch na prevedenie.

Pri skimani procesu je treba ohranicit’ jednotlivé ¢innosti.

3.3 Ucastnici procesu

Svozilova (2011, s. 17) upozoriuje, ze vo svete podnikania a sluzieb existuje minimum
procesov, ktoré by prebiehali bez tcasti fyzickych osdb. Aj Gplne automatizované procesy

maju tvorca, koordinatora alebo ¢loveka, ktory priebezne dohliada na proces.
Ugastnikov procesu podla Svozilovej (2011, s. 17) mozeme triedit’ podla ich $pecifickych
roli, podl'a vztahu k procesu, podl'a znalosti a rozsahu zodpovednosti do nasledujicich
kategorii:

e zakaznik procesu,

e dodavatel procesu,

® Sponzor procesu,

e Vlastnik podniku,

e Manazér procesu,

e Sampidn procesu,

e Operator procesu,

e ainé.
Jurova (2016, s. 57) charakterizuje, Ze zakaznik procesu je niekto, kto urcuje Groven kvality.

Dalej Svozilova (2011, s. 17) pise, ze dodavatel’ procesu je reciproéne niekto, kto zaist'uje
vstupy €1 uZz hmotné alebo nehmotné, ktoré¢ proces potrebuje k tomu, aby zaistil to, co
zakaznici ziadaju.

Svozilova (2011, s. 17) uvadza, Ze sponzor procesu ¢i zastupca provozovatel'a procesu je

spravidla ¢lenom podnikového manazmentu a mé zdujem na tom, aby proces fungoval bez

problémov a aby efektivne plnil poziadavky ktoré su kladené.

Podl'a Svozilovej (2011, s. 17) vlastnik podniku je vlastnikom zdrojov ktoré s v procese
spotrebovavané reprezentantom vlastnikov podniku voc¢i zdkaznikovi a ako taky ma

eminentny zdujem na tom aby sa zvySovala nielen kapacita procesu ale tiez na tom aby sa



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

vlastnosti vytvaranych vyrobkov alebo sluzieb a ich kvalita prisposobovali prianim a

potrebam zakaznikov rychlejsie nez to dokaze konkurencia.

Manazér procesu uréuje Svozilova (2011, s. 17), Ze je osoba, ktora sa priamo ucastni riadenia
procesu a spravidla je k jeho vysledkom ¢i uz v oblasti vykonnosti alebo kvality, viazany
osobnou zodpovednostou. Manazér procesu moze byt sucasne sponzorom zlepsovatel'ského

projektu.

Svozilova (2011, s. 17) piSe, Ze Sampion procesu je obyCajne osobou, ktord sa procesu
dlhodobo ucastni, a to ako na pozicii manazéra, tak na pozicii operatora a svojim chovanim
a vystupovanim podporuje uZivanie a zlep§ovanie procesu naprie¢ organizacii. Sampién
pozna do hibky ako potreby procesu, tak vietky vnutorné zavislosti jednotlivych procesnych
elementov. Jeho znalost’ procesu ho predurcuje k tomu, aby prispieval ku zvySovani kvality
a produktivity procesu. Tym, Ze preddva svoje znalosti a skiisenosti d’al$im osobam, a to, ¢i

uz formou tréningu alebo Skolenia.

Ako operator procesu Svozilova (2011, s. 17) opisuje, ze je to pracovnik, Ktory sa procesu
priamo Ucastni. Zo svojej pozicie modze spravidla ovplyvnit’ iba vykonnost’ alebo kvalitu

¢innosti na ktorej sa svojou pracou podiel’a.

Svozilova (2011, s. 18) dodava, ze existuje vel'a d’alSich typov alebo procesnych roli ale tieto
pre priklad stacia.

3.4 Vyrobny proces

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) definujti, ze vyrobny proces je realizovany vyrobnym

systémom — transformacia vyrobnych faktorov na vyrobok alebo sluzbu.
Vyrobny proces Keikovsky a Valsa (2012, s. 9) determinuju ako:

e ur¢enim vyrobku alebo sluzby,

e mnozstvom vyrobku alebo sluzby,

e pouzitymi technologiami, usporiadanim a organizacie vyroby,

e stabilitou vyroby a schopnost'ou reagovat’ na dopyt.

Chromjakova a Rajnohom (2011, s. 41) uvadzaju, Ze vyrobné procesy su procesy, ktoré
su orientované na detailny popis vyrabaného produktu, popis velkosti daviek, sekvencie
vyrobného procesu, strojnych casov, operaény predpokladov a dalSich dolezitych

produkénych parametrov. Kazdy vyvojovy pracovnik potrebuje mat’ vel'mi dobry prehl'ad
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0 mnozstvach vyrobnych technolégii, ktoré navrhuje pouzit' pred nim vyvojovy produkt

mdze domysliet’ komplexné suvislosti vo vdzbe na produkt.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) piSu, Ze vyroba a vyrobné procesy neexistuju
len vo vyrobnych organizaciach (v priemysle, v stavebnictve atd’.), ale aj vo vSetkych
organizaciach poskytujuce sluzby — Vv nemocniciach, skolach, v bankach, v doprave,
Vv poradenskych firmach atd’.

3.5 Analyza podnikovych procesov

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 7) oznacuju za kI'icové chyby, s ktorymi sa v podnikoch

je mozné stretnut’:
e sledovanie vystupov, ktoré nie je mozné ovplyvnit’ alebo kontrolovat,
e zhromazd’ovanie uz znamych udajov,
e zhromazd’ovanie udajov pre Statistiky,
e silna dovera dotaznikom miesto posilnenia pozicie dobrych procesnych auditov,
e vykonny pracovnik sa opieraju o detailné metriky,
e procesné metriky nie si dostato¢ne prepojené na strategicky plan,
e chyby v definovani praktickych medzi procesnymi metrikami,
e vykazuju sa udaje, ktoré sa tazko ¢itaju a analyzuju,

e metriky ktoré pohanaju zly vykon.

3.6 ZlepSovanie procesov

Graupp (2023) charakterizuje, Ze zo zlepSovania procesov profituju:
e zamestnanci,
e zakaznici,
e vedenie,

Repa (2012, s. 20) pise, Ze kedysi bolo zakaznikov dost’ a firmy neodkazali ich zaujem
uspokojit’, dnes je zdkaznikov nedostatok. Trh je zasyteny a zdkaznik sa stdva panom. Dnes

je z coho si vyberat a ak produkt nema pozadované vlastnosti, kupujici prejde
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ku konkurencii. Firmy su nutené vyroky produkovat’ v zna¢nom mnozstve modifikacii

¢o vyrobu robi zlozitejSou.

Repa (2012, s. 21) pise, ze povaha konkurencie sa takisto zmenila. Kedysi si firmy
pri porovnateI'nom vyrobku konkurovali najmi cenou, dnes je treba hladat’ d’alSie nové
formy konkurencie. Na niektorych trhoch rozhoduje kvalita, inde prevedenie alebo treba

sluzby spojené s vyrobkom.

Repa (2012, s. 21) uvadza, Ze poslednym ale najddlezitej$im a hlavne novym klaéovym
fenoménom je zmena. Podmienkach stale sa zvySujiceho nedostatku zakaznikov a stale
sa zosililujucim konkurencii neprichddza potreba zmeny iba raz za Cas ale prakticky
neustale. Dopad vyrobku sa skracuje a produkty sa neustale inovuji. Firmy sa v dnesnej
dobe nemdzu spoliehat’ na osvedcené postupy ale musia vidiet’ to flexibilnejSie pretoze Cas

je rozhodujlici. Smena uZz teda neznamena jednorazovu zaleZitost ale stava sa parlamentnou.
Kysel (2011, s. 28) uvadza hladanie potencialov pre zlepSenie ako:

e nadvyroba,

¢ nadbyto¢na praca,

e doprava,

e opravovanie,

e (Cakanie,

e zasoby,

e zbyto¢ny pohyb.

Kysel’ (2011, s. 28) vo svojej knihe opisuje 7 potencialnov pre zlepsenie vyroby zahfiajuce
napriklad Cakanie na suciastky materialov, informacie alebo skonéenie strojového casu,
opravovanie nekvality vyrobkov, nadbytocni dopravu a manipuldciu nadbytocnt précu,
ktora je vykonavana nad radmec definovanej Specifikacie alebo nad vyroba kedy sa vyraba

prili§ vela alebo prili§ skoro.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 81) wupresiiuju, ze zlepSovanie procesov je aktivita,
Vv ktorej dochadza ku zmene klIi€ovych podnikovych procesov za Ucelom zvySenia
vykonnosti a efektivnosti. Nositel'om procesov zlepSovania st vSetci pracovnici podniku,
kazdy svojim dielom a schopnost’ou podporit’ pozitivne zmeny Vv procesoch, ktoré oni sami

detailne poznaju.
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Ustundag s Cevikon (2018, s. 194) uvadzaju, ze stroje ako priemyselné roboty namiesto l'udi
sa pouzivali uz pred niekol’kymi desatro¢iami, aby umoznili rychlejsiu a presnejSiu vyrobu
ako pouzivanie 'udskych pracovnikov. V sucasnych priemyselnych odvetviach vSak vyroba
nie je dostatotnd z dovodu postihnutia robotov a tvrdosti implementacie sucasného

technologického vyvoja.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 81) piSu, ze hlavnym prvkom zlepSovania je zmena.
Pomerne vel'a procesov zlepSovania krachuje alebo profituje prace na nej. Dévodov preco

zlepSovat’ je naozaj vela ale tie najpodstatnejSie:
e zvysenie efektivnosti vo vyrobnom procese,
e snaha ul'ahlit’ pracovné operacie,
e climinovat’ neproduktivne ¢innosti a hl'adat’ ispory kazdého druhu,
e zlepSovanie fungovania informacénych tokov,
e znizenie poctu konfliktov vo vztahu vyroby, administrativa a organizacia vyroby,
e dosiahnutie spokojnosti pracovnikov na pracovisku.

Jezek (2019) uvadza, Ze pri zaradovania priemyselného inZinierstva sa vyuzivaju tieto

metody:
e Jidoka,
e Kanban,
e 5S,

e Standardizacia,
e Stihle procesy,

e ainé.
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4 LEAN

Dennis (2016, s. 8) uvadza, Ze Stihla vyroba je tieZ znama ako systém Toyota a znamena to,
ze robi viac s menej vynaloZzenym ¢asom, s mensim l'udskym tsilim, menej strojov, mensimi

priestormi — zatial’ ¢o zakaznikom je poskytované ¢o chcu.

Podl'a Chromjakovej (2013, s. 33) Lean vychéadza z predpokladu, ze vSetky firemné aktivity,
ktoré neprinaSaju zakaznikovi pridanti hodnotu, st nehospodarne a preto musia byt

¢o najviac eliminované.

Patermann (2022, s. 15) Lean charakterizuje ako vedomé jednanie, ktoré¢ho prostrednictvom
rieSime problémy externych ale aj internych zékaznikov, ¢o smeruje k neustdlemu
zvySovaniu produktivity, efektivity a kvality procesov podniku. Toto jednanie sa odvija
od principov a hodnét predstavujucich tzv. lean myslenie, ktoré podniky vo svojich tymov

neustale kultivuju a predavaju d’ale;j.

Patermann (2022, s. 15) d’alej uvadza, ze Lean pristup je zalozeny na jedine¢nosti kazdého

z nés a prirodzenej rozmanitosti I'udskej spolo¢nosti.

Kysel’ (2011, s. 5) uvadza, ze koncept Stihlosti a jeho zavedenie do vyroby je spdsob zmeny
v organizacii, ktorej cielom je zvySenie zisku. V pristupe, ktory je Stihly, je predajné cena
stanovend trhom a nemoéze byt len tak zvySena. Preto ako prava cesta ako zvysit zisk,
je znizit’ naklady.

Tarvin (2016, s.8) pise, Ze kazda firma si uz polozila otazku ohl'adom tlohy $tihlej vyroby
vo svojej vyrobe a ako firma moéze argumentovat’ neustdlym zlepSovanim. Kazdé odvetie
(chemické odvetie, potravinarskej odpovetie) ma svoje vlastné Stihle vyzvy a malo by mat’

svoje vlastné kritéria.

4.1 Plytvanie

Kysel' (2011, str. 5) charakterizuje, Ze metdda Stihlosti dosahuje znizovanie nakladov
orientaciou vietkych zamestnancov na hodnotu definovanu zikaznikom. Stihla metoda
je zamerana na eliminaciu vsetkych krokov vo vyrobe, ktoré nepridavaju hodnotu

zakaznikovi.
Podl'a Garbie (2016, s. 54) uvadza typy plytvania vo vyrobe nasledovne:
e nadprodukcia,

e poistna zasoby,
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e zmitkovost’,
e nadvyroba,
e Cakanie,
e nedostato¢ne vyuzivané I'udské zdroje,
e nadmerny pohyb,
e doprava.
Jurova (2016, s. 89) ku plytvaniu dodava d’alsie plytvania:
e plytvanie sposobené defektami,

e plytvanie spdsobené zlym spracovanim.

4.2 Principy Stihlej vyroby

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 44) pisu, Ze koncept $tihlej vyroby je proces ktory vyuziva

nasledujuce kl'ai¢ové principy pre tvorbu vyrobkov:
e vyroba na objednavku,
e plynuly tok materialu a informécii vo vyrobe,
e malé velkosti vyrobnych davok viek,
e vykonavanie vyrobnych operacii spravne na prvy raz,
e rychle pretypovanie,
e redukcia procesov,
e aktivne zapojenie a motivacia pracovnikov pre tvorbu pridanej hodnoty,
e multifunkéné timy,
e smeli a zruéni pracovnici,
e vizualna signalizécia,

e kontrola procesov a iné.

4.3 Metody Stihlej vyroby

Patermann (2022, s. 17) metody Lean deli:
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e analyza a meranie l'udskej a strojnej prace (Cyklové Casy),
e kapacitné planovanie,

e meranie produktivity a efektivity prace na pracovisku,

e Struktirované rieSenie problému,

e zlepSovanie procesov,

e Standardizovana praca,

e Kanban,

e 5§,

e partboard.

4.4 5S

Jezek (2019) pise, ze Kanban je Siroko pouziteI'na logisticka metoda pre riadenie hmotnych
tokov.

Garbie (2016, s. 59) uvadza, Ze mySlienkou 5S je utriedit’ a upratat’ vSetky polozky,
ktoré obmedzuji pracovnika pri vykone jeho prace, pripadne pridavaji nadbytocné pohyby.

Jezek (2019) opisuje 5S jako zakladnti metddu priemyselného inzinierstva pre trvalé
dosiahnutie disciplinovanych pracovnikov,Cistého, usporiadaného a prehladného

pracoviska.

4.5 Spolupraca na pracovisku

Pre zlepSenie vyroby patri aj tymova spolupraca ¢i bud’ medzi pracovnikmi

alebo pre predavani napr. rannej smeny poobednej Smeny.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 38) uvadzaju, Ze je tymova praca je schopnost’ bojovat
s rozmanitostou, byt’ ¢lenom tymu a dosahovat’ ciele.

Tym, podl'a KoSturiaka a Frolika (2006, s. 154) tvoria pracovnici viazany nie na ur¢iti osobu

alebo funkciu, ale na skupinu uloh. Pri budovani tymu sa obycajne zafina s menSim

rozsahom uloh, ktoré sa postupne rozsiruju.

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 154) vyrobny tym napr. postupne preberaju nasledujtce

ulohy — obsluha zariadenia, zlepSovanie vyrobnych procesov, riadenie priebehu vyroby,
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starost’ o kvalitu vo vyrobe, vyuzivanie pracovného casu ajeho organiziciu, udrzba

vyrobnych prostriedkov.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 154) d’alej uvadza, ze okrem odbornych schopnosti je vSak nutné

trénovat’ pracovniky i v oblasti komunikacie, moderovania, rieSenia problémov a tvorivosti.

Graupp (2023) piSe, ze lepSia komunikécia spristupiiuje poznatky na pracovisku vSetkym,
podporuje vlastnictvo zamestnancov, umoznuje rieSenie problémov na vsetkych urovniach,
poskytuje pracovnikom nastroje na rieSenie problémov a zvysSuje spokojnost’ a moralku

Zamestnancov.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 38) definuju, Ze je pri komunikacii potrebna schopnost’
jasne alogicky komunikovat’ svoje napady, informacia a rozne tdaje ustne aj vV pisomnej

forme inym spdsobom, ktory integruje pracovniky a adresuje im rézne Styly ucenia.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 38) pisu, Ze pre dosiahnutie ¢o najlepsSej komunikacie

je potrebné:
e mat jasne stanoveny ciel’,
e poznat’ svoje obecenstvo,
e zvolit’ si vhodné komunikaéné médium.
Vd'aka zlepSovanim procesov sa dejii vo firmach zmeny.

Schlick (2019, s. 47) uvadza, Ze zmeny, ktoré dlhé roky dominovali v priemysle
ako aj v kancelarii, napr. opakujtce sa ulohy, fyzicky namavahe ulohy, rutinné prace pomaly

miznl a dochadza k celkovému zvySovaniu kvalifikacie.

Fried a Heinemeier, (2019, s. 56) uvadzaju, ze byt produktivny znamena ¢o najviac zabrat’

¢as — naplanovat’ si svoj rozvrh na maximum a robit’ tol'’ko, kol'ko sa da.

Dennis, (2016, s. 25) piSe, Ze zakladom Stihleho systému je stabilita a Standardizacia. Cielom

cvwvr

nakladov, v najkratSom ¢asovom rozhrani.
Podl'a Dennisa (2016, s. 25) srdcom systému je zapojenie:
o flexibility,

e motivovanie tymu aby neustale hl'adali lepsi spdsob.
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4.6 Mapovanie toku hodnot

Mapovanie toku hodnot Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 51) definuji ako metédu konceptu
Stihlej vyroby a pouziva sa pre zobrazenie skuto¢ného stavu procesnych tokov. Svoje

uplatnenie nachadza v prostredi vyrobnych ale aj v administrativnych procesoch.

Jurova (2016. s. 217) piSe, Ze z pohl'adu logistického riadenia je manipulacia sti¢ast'ou ako

vyroby tak aj logistiky.

Jurova (2016, s. 218) definuje, Zze pri analyze manipulacie s materidlom a naslednym
projektovanim materidlového toku rozoznava, ze dochadza k rozkladu procesu manipulacie

na mensSie Casti:
e proces,
e operacie,
e ukon,

e pohyb.

4.7 Standardizovana praca

Jezek (2019) piSe, Ze je to univerzdlna metdda zalozend na zéklade nachadzania
s roz§irovania najvyhodnejsich praktik. Standardizacia dnes spoluvytvara vela nastrojov

pre zlepSenie procesov.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 65) popisuju, Ze Standardizacia a vizualizacia
st zakladnymi metddami pre popis konkrétnych javov a procesov v priemyslovej vyrobe a s
nou Spojenych vyrobnych a administrativnych procesov. Obe metdody popisuju
ako standardne vykonavat presne definované podnikové procesy rovnakym spdsobom
azrovna kym pozadovanym vystupom. Ich zdkladom je vyrobny proces cleneny
na jednotlivé pracovné operacie ktoré su prepojené technologickym postupom a dopliame
pracovnymi normami, popisom pracovnych pozicii, organizacii pracovisk a usporiadanim.
Jurova (2016, s. 173) opisuje Standardizaciu ako systematicky proces, ktory ucelne

usmernuje a redukuje diverzifikaciu od navrhovanych produktov cez vyrobu a az po predaj

vyrobku.

O standardizacii Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 65) piSu, Ze sa uskuto¢nuje s ohl'adom

na:
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e Dbezpecnost,

e kvalitu,

e cfektivne vyuzitie pracovnikov, zariadeni a materialu,
e spokojnost’ pracovnika i zakaznika.

Graupp (2023) piSe, zZe Standardizovana praca sa vzt'ahuje na proces, ktorym sa identifikuju
normy. Standardizované znamend, Ze sa potom dodrziavajii identifikované normy.
Je v podstate kone¢ny stav a spravanie zo Standardnej prace a pracovnych noriem, ktoré

sa identifikuju, vyucuja, dodrziavaju a presadzuju.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 65) uvadza, ze Standardizaciu vyuzivame pri rieSeni
problémov redukcie pracovnych operdcii ¢i napravit chyb v oblasti nasledovnych
pracovnych tUkonov, zvySovanie bezpe€nosti realizovanych pracovnych operacii

a je to nastrojom pre ul'ah¢enie komunikacie medzi pracovnikmi a vizualizacie problémov.
Graupp (2023) d’alej uvadza, ze Standardné pracovné metddy je mozno pouzit’ na:

e pracovné postupy,

e miesta vykonu prace,

e pouzité stroje alebo technoldgie,

e sekvencovanie vyroby,

e bezpecnostné opatrenia,

e kontroly kvality,

e Komunikacia medzi pracovnikom a nadriadenym,

e 3kolenia a zaskolenie,

¢ interakcie so zakaznickym servisom,

e aovela viac.
Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 68) piSu, ze ku Standardizacii a vizualizécii patri:

e regulaény diagram - je to graf zobrazujuci v dynamickej zmeny vybranych

ukazovatel'ov kvality v ¢ase v zavislosti od systematickych vplyvov,

e Kolera¢ny diagram - je grafickym zobrazenim zavislosti druhu velicin,
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e vyvojovy diagram - jeho podstatou je vyjadrenie vzajomnych vazieb jednotlivych
prvkov popisovan¢ho procesu v grafickej forme.
e ainé.
Jurova (2016, s. 218) opisuje postupovy diagram ako nastroj univerzalny, ktory sa pouziva
nie len v logistike pre popis, analyzu ¢asu a priestoru stranky logistickych i vyrobnych
procesov. Vyvojovy diagram vyuziva symboly a jeho vysledkom je kvantifikacia kazdej

operacie.

4.8 Pracovny Standard

Jurova (2016, s. 173) definuje Standard ako pravidlo, model alebo kritérium, ktoré je dané
a prijaté.
Podla Rusnédkovej (2020) pracovné S$tandardy existuju pre to, aby ukony boli vzdy

vykonavané rovnakou kvalitou, rovnakym sposobom a to vSetko bez ohl'adu ¢i uz na cas

alebo osobu.

Rusnakova (2020) d’alej pise, ze Standardy slizia na lepSie zjednodusenie a zaroven tvoria
zaklad pre neustale procesné zlepSovanie. Kazdy jeden zamestnanec firmy dostava identické
informécie, rovnaky zaklad pre odbornu pripravu a zjednotia sa tak aj pracovné pokyny

pre novych zamestnancov.

Jurovd (2016, s. 173) dalej uvadza, Ze Standardy sluzia ako zdklad pre planovanie
a realizaciu procesov vo vyrobe, firme umoziuji hodnotenie, kontrolu, zdokonalovanie

a stimulovanie celého priebehu procesu.

4.9 Analyza a normovanie prace

Podstatou analyzy a normovania praci podla Chromjakovej a Rajnoha (2011, s. 78)
je najdenie optimalneho a systematizované ho postupu realizacie pracovnych ukonov
V ramci pracovnej operacie. Cely pracovny postup je ¢leneny do niekol’ko fazii a to vyrobny
postup ako celok operacie, tsek operacie, tkonov v ramci operacie, samostatny pohyb

V ramci operacie.

Jurova (2016, s. 174) definuje normu v obecnom vyjadreni ako jednotny, ¢asovo relativne
nemenny znak, nariadenie alebo predpis vlastnosti, Cinitel'ov a ¢innosti vo vyrobe a ich

kombinéciu.
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Graupp (2023) uvadza, Ze pracovné normy su konkrétne vyhlasenia o réznych pracovnych
podmienkach, pracovnych metédach, metddach riadenia prace a preventivnych opatreniach.

Vo vSeobecnosti st usporiadané do troch hlavnych kategorii:
e procesné podmienky,
e kontrolné podmienky,
e prevadzkové podmienky.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 78) piSu, ze zdkladom je popisanie pracovného systému,
v ramci ktorého praca nemdze mat l'ubovolny charakter ale musi byt vytvarana
systematicky aby bolo mozné dosiahnut’ ¢o najlepSie pracovné vysledky v rdmci danej
Standardizovanej organizacie prace. Pracovny systém slizi na splnenie pracovnych uloh

a je mozné ho popisat’ pomocou nasledujucich kl'icovych pojmov:
e pracovna uloha,
e pracovny proces,
e (Clovek,
e prevadzkové prostriedky,
e vstup,
e vystup,
e pracovné prostredie.

Chromjakova s Rajnohom (2011, s. 79) piSu, ze podstatny moment pre analyzu

a normovanie prace je sposob triedenia casu:

e 7z hladiska spotreby ¢asu pracovnika (Cast’ prace, ¢as obecne nutnych prestavok, ¢as

podmieneéne nutnych prestavok),

e 7z hladiska spotreby casu vyrobnych zariadeni (Cas chodu, ¢as pokoja, cas

interferencie),
e 7 hl'adiska spotreby ¢asu vyrobnych prostriedkov (¢ast’ pohybu a ¢as pokoja).
Jurova (2016, s. 174) normy deli:
e metody prepocitacie analytické,

e skuSobné,
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e porovnavacie,
e Statistické,

e odhadové a expertizivne.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost” FORLAK, s. r. 0. je rodinna firma, ktora sa zaobera komplexnou povrchovou
upravou kovov, plastov a inych materidlov pomocou mokrého lakovanie. Firma je moderna,
technologicky sa rozvijajuca firma, ktord ma odborné skusenosti S povrchovou Upravou
od roku 2010. Na ploche 2 000 m? dispomuje s 2 manudlnymi priebeznymi linkami

prepojenych spodnym kol'ajovym a vrchnymi zavesnymi dopravnikmi. (FORLAK, © 2021)

Medzi jej zakaznikov patria vyznamni dodavatelia v automobilovom a kol'ajovom priemysle
ako aj iné mnohé spolo¢nosti posobiace v réznych odvetiach, napriklad obytné privesy,

agrosektor, elektrotechnicky priemysel atd. (FORLAK, © 2021)

/A FORLAK

Obrazok 2 Logo firmy
(zdroj: FORLAK, © 2021)

5.1 Historia spolocnosti

Firma sama o sebe je eSte velmi mlad4 GiZe ani svoju histériu nema zdihava. Firma
FORLAK, s. r. 0. je neoficidlne zalozena od 01. 06. 2015, kde jej zaCiatky zacinaju
V prenajatom priestore velkosti 50 m2. Priestory sa nachadzali uz v rozbehnutom podniku,
Ktory sa zaoberal tazbou dreva. ESte predtym ako sa firma presunula do prenajatého
priestoru, majitel’ firmy spracovaval svoju prvu zdkazku doma na dvore a aZ neskor sa
presunul do uz vysSie spominanych priestorov. Firma svoju prvu objednavku ziskala
pomocou svojej vlastnej iniciativy, ked’ sa bol majitel' osobne pytat’ v inych firmach ¢i

nemaju projekt, kde by potrebovali diely lakovat’.

Do roku 2017 firmu zastreSoval podnik SEPROT, s. r. 0. a od roku 2017 je oficialny vznik

firmy FORLAK, s. r. 0. VV tomto roku firma kupila svoju prva lakovaciu kabinu.

V roku 2019 FORLAK, s. r. o. zrusil podnajom priestorov a odkupil cely areal, v ktorom

firma funguje dodnes a postupne aredl rozsiruje a rekonstruuje.

V roku 2020 firma postavila vyrobnu halu a zakupila svoju druhu lakovaciu kabinu.
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6 ZAKAZKY

Kapitola zdkazky predstavuje portfélio firmy, ¢ize zakazky, ktoré firma vyraba pre svojich
zakaznikov. Zakazky firmy tvoria objednavky trvalého charakteru alebo naopak
jednorazového. Medzi najhlavnejsie zakazky firmy patri projekt Skoda transportation alebo

Tatravagonka. Detailnejsi popis niektorych zakaziek sa nachadza v podkapitolach.

6.1 KNAUS

Knaus je svetovym vyrobcom kompaktnych obytnych vozidiel a privesov. Pre tohto
zakaznika firma FORLAK, s. r. 0. lakuje model exteriérovt laminatovu strechu v roznych

odtiefioch a metaliz ako je mozné vidiet’ na obrazku 3. (interny zdroj)

Obrazok 3 Zdkazka Knaus
(zdroj: interny zdroj)

6.2 ECOCAPSULE

Prvy plne ekologicky start-up projekt v oblasti obytnych privesov v tvare ,,vajicka™ sa za
posledné roky vo svete zna¢ne zviditel'nil. Exteriér aj interiér tohoto projektu firma lakuje
Vv roznych odtienioch prave vo firemnej priemyselnej lakovni. Projekt Ecocapsul nepatri pre
firmu medzi najrozsiahlejSim projektom ale patri medzi narocnejSie projekty svojou

vel'kost'ou modelu ako je mozné vidiet’ na obrazku 4. (interny zdroj)
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Obrazok 4 Zakazka Ecocapsula

(zdroj: interny zdroj)
6.3 SKODA TRANSPORTATION

Jednym z hlavnych projektov, ktoré firma ma, patri zakazka pre Skoda transportation.
Zakazka je sucast'ou vlakovych interiérovych suprav ako je vidiet’ na obrazku 5. Obsahom
zékazky je nalakovat’ diely laminatového charakteru, ktoré s $pecifické svojou narocnost'ou
nie len dodrzanim pozadovaného lesku nastreku ale tiez samostatnou upravou pred

lakovanim. (interny zdroj)

3\

Obrazok 5 Zdkazka Skoda transportation
(zdroj: interny zdroj)

6.4 MSK cabins

Zaciatkom roku 2022 bola firma oslovena spolo¢nostou MSK, ktora je vediicim eurépskym
vyrobcom najinteligentnejSich kabin. Komplexnou povrchovou upravou zarucuje
predovsetkym vysoki mechanickil odolnost, napriklad pre model ROKBAK. Sucasne
s modelom ROKBAK sa spustili projekt RAVO. Pre tento model firma lakuje vyvysenu
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exteriérovu strechu, ktora musi spifiat’ podmienky na dodrzanie najvysiej kvality lakovania

a to nielen z pohl'adu vzhl'adu, lesku ale aj odolnosti. (interny zdroj)

6.5 TATRAVAGONKA

Tatravagonka je podnik zamerany na vyrobu Zzelezni¢nych vagénov. Na podvozky
vlakovych suprav firma doddva pre zdkaznika nalakované viaceré typy exteriérovych
kovovych dielov, sdoérazom na odolnost’ nastreku v urcitych mesacnych objemoch.
FORLAK, s. r .0. v spolupraci s podnikom, opracovdva povrch spominanych kovovych
dielov, ktoré su na obrazku 6. Nasledne diely nalakuje a posle spat’ ku zakaznikovi. Tato
spolupraca ma dlhodoby charakter a chodieva do firmy v pravidelnych intervaloch a

Vv pravidelnom mnozstve. (interny zdroj)

Obrazok 6 Zdkazka Tatravagonka

(zdroj: interny zdroj)
6.6 DAF

DAF je projekt, v ktorom FORLAK, s. r. o. spracovava diely pre nakladové vozidla. Tieto
diely musia spliat’ najmé poziadavky na mechanicki odolnost’. Firma lakuje kovovo —
gumené dorazy umiestnené na podvozku nakladnych vozidiel DAF v zna¢nych mesacnych
objemoch. Zékazka spociva v spolupraci opracovania malych dielov vo vysSich mnozstiev.
Diely tejto zakazky st lakované matnou tmavou farbou. Tento projekt patri medzi dolezité

projekty pre spolocnost FORLAK, s. r. 0. z hladiska jej trvania a prace. (interny zdroj)

6.7 OSTATNY PRIEMYSEL

Ostatny priemysel pre firmu znamenaju zakazky jednorazového charakteru pre priemyselné
odvetia. Zakaznik potrebuje vyuzit sluzby firmy len obcas takze tieto zakazky nie su

hlavnym projektom vyroby.
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7 VYROBNY PROCES

Ako bolo uz vysSie uvedené spolo¢nost FORLAK, s. r. 0. v Pachove sa zameriava na

povrchovl upravu kovov, plastov a inych materidlov pomocou mokrého lakovanie.

Tato kapitola definuje fazy vyrobného procesu projektu 5M od prijatia dielov na sklad az po
ich balenie do obalov. Vybrany bol projekt 5M preto lebo patri medzi jednu
z najdoleZitej§ich a najcastejsich zakaziek aké firma ma. Projekt SM je od zakaznika Skoda

transportation a napliiou zakazky je opracovat’ a nalakovat’ povrch dielov vlakovych stprav.

Pri potenciondlnej zakazke si firma prediskutuje so zdkaznikom ocakavania a vysledky
oboch stran. Ak firma posudi, ze zékazku je schopna spracovat’ podl'a o¢akavani a zdkaznik
je spokojny s postupom firmy, firma je pripravend zacat' so spracovavanim zdkazky o
najskor. Firma si vypracuje pracovny Standard ku objednavke, ktory je mozné vidiet
Vv prilohe 1 a oboznami svojich zamestnancov s novou objednavkou (aké diely firma bude

prijimat’ a aky bude pracovny postup).

Do vyroby vstupuje zédkladny, surovy material (ocel, kov, plasty a drevo) — samotné diely
pripravené na dalSie spracovanie. Napriklad firma prijme Zelezny diel a ten nésledne
spracuje podl'a ur¢enych Standardov. Pri lakovani si bud’ podnik farby pripravuje sam, podl'a
vypoctov, ktoré ma na starosti veduci dielne alebo menej Casty sposob je, ze svoju farbu si

donesie zakaznik sam ku svojej objednavke.

Kazd4 objednavka ma svoj pracovny Standard, ktory obsahuje ¢islo procesu od pripravy po
expediciu - aké stroje budu pouzité, aké jednotlivé ukony, postup kontroly dielu atd’. Na
zaklade pracovného Standardu vstupuje pracovny material do procesu vyroby mechanického
pieskovania, ru¢ného brusenie, odmastenie dielu, maskovanie dielu, ruény nater, lakovanie
dielu v kabine, vypekanie dielu a medzi posledné kroky patri kontrola dielu, balenie dielu a

expedicia konecnej zakazky.

Jednotlivé kroky prace na zakazke byvaju obdobné az na menSie detaily (zalezi od
charakteru materialu). Zamestnanci maju k dispozicii kvalitné vybavenie pri praci a kazdy
jeden zamestnanec je riadne zaskoleny. Ku koncu vyroby, na kroku kontroly, vSetky vyrobky

podstupujt kontrolu kvality a k niektorym ndhodnym to osobne skontroluje aj preddk smeny.

7.1 Layout

Nizsie na obrdzku 7 je znazornené rozlozenie pracovisk vo vyrobnej hale. Jednotlivé

pracoviska na obrazku maji na sebe Cierne $tvorce s ¢islami pre lepsiu orientaciu.
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Obrazok T Layout vyrobnej haly

(zdroj: viastné spracovanie podla internych zdrojov)

Cervena Sipka nadvizuje na obrdzok vyvojového diagramu 8 a to tym, Ze znazoruje tok

materialu od prijatia, jeho spracovanie az po odoslanie hotovej objednavky zdkaznikovi.

Layout vyrobnej haly sa sklada z celkovo 12 pracovisk.

1.

Balenie, kontrola — na tomto pracovisku prebieha kontrola dielov. Ak je diel v

poriadku, nasledne ho pracovnici zabalia do ochrannej folie, krabice a poslu prec.

Kancelaria — kancelaria sluzi pre preddkov smeny a veduceho vyroby, kde maji

priestor pre prijatie objednavok, zapis vykonov do systému atd’.

Satne — sluzia pre pracovnikov vyroby, ktoré sa delia na muzské a zenské.
Pieskovna.

Sklad farieb — je sklad jednotlivych farieb a nachadza sa miesariou.

MieSaren — vyuzivaji prevazne lakérnici, pre lakovanie vyrobkov. V mieSarni sa
nachadza sklad farieb spolu s miestom, kde si potrebné farby odvazia a zmieSaja

podl’a receptu.

Brusiaren — sluzi pre brisenie nafarbenych dielov.

Lakovna 1 — je prva lakoviia, ktort si firma kupila. Lakuju sa v nej vac¢Sinou viaceré
mensie diely.

Sklad — vedl'a lakovne sa nachadza maly sklad, v ktorom pracovnici najdu spotrebné

veci pre vyrobu (napriklad rukavice, pasky na zamaskovanie dielov...).
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10. Ru¢ny nater — miesto, na ktorom vznikaju prvé kroky celého procesu (maskovanie

dielov a hruby nater farbou).

11. Odkladaci priestor — vo vyrobnej hale najdeme viaceré odkladacie miesta ale tento

patri medzi najvyuzivanejsi.
12. Lakovna 2 — je najnovsia lakovacia kabina.
7.2 Vyvojovy diagram

Postup pracovného postupu vo vyrobe firmy je vyjadreny pomocou obrazku 8 pod textom

a nasledne st jednotlivé kroky podrobnejsie opisané v nasledovnych podkapitolach kapitoly.
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Prijatie dielu

Ruény nater

Briisenie dielu

Lakovanie dielu do
zakladu

Vypekanie dielu

Briisenie, tmelenie
dielu

Lakowvanie dielu do
vrchu

Vypekanie dielu

Kontrola, lettenie
dielu

Balenie dielu

Expedicia

Obrazok 8 Vyvojovy diagram
(zdroj: interny zdroy)
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7.2.1 Prijatie dielov na sklad

Prevzatie dielu do skladu ma na starosti predak smeny, ktory vykona fyzickl kontrolu dielu
a kontrolu na zaklade dokumentacie ku dielom od dodavatel’a, ktora porovna s evidenciou

systému firmy.

7.2.2 Ruény nater

Po prevzati dielov smeruje diel na stanovisko ru¢ného nateru, ktort1 vykonava vicsinou jeden
zamestnanec. Diel si uloZi na stojany, pripravi material, ktory potrebuje a nasledne moze

zacat’ s nanasanim prvej vrstvy. Celkovo st nanasané dve vrstvy ruéného nateru.

7.2.3 Brusenie a tmelenie dielu

Po naneseni dvoch vrstiev ruéného nateru je diel preneseny do bruasiarne alebo inak
nazyvanej aj pripravovne, kde na jednom diele pracuje jeden zamestnanec. Brusenie
zamestnanec vykondva pomocou ruc¢nej brusky a brtsiaceho papieru. Ked’ je hrubé vrstva
zbriisena, zamestnanci zhasni svetlo v brasiarni a pomocou Specialnych bateriek
prechadzaju jednotlivé diele, ceruzkou krazkuji mozné malé nezrovnalosti a diery na diele.
Ak najdu chyby na povrchu tak pomocou tmelu chybu zatmelia, pockaji par minat

a nasledne to este do hladka zbrusia.

7.2.4 Lakovanie dielu do zakladu

Diel sa prenesie do lakovacej kabiny, kde lakérnik diel ofuka od prachu a prejde ioniza¢nou
utierkou. Nasledne, ked je diel pripraveny, si zamestnanec ide zarobit’ farbu do mieSarne,
nasadi si potrebné povinné Casti uboru (napriklad masku na tvar) a nasledne ide lakovat
diely. Lakuje bud’ jednu hrubSiu vrstvu alebo dve tenSie, to zavisi podla objednavky

a typickosti povrchu, a diely sa nechajia vypekat’.

7.2.5 Brusenie dielu

Po prvej vrstve v lakovacej kabine sa diel opat’ vrati do pripravovne, kde zamestnanci
skontroluju diel a jemne zbrlsia nezrovnalosti ako napriklad zaschnuté kvapance na diele.
Nasledne sa diel opat’ vrati do lakovacej kabiny.

7.2.6 Lakovanie dielu do vrchu

Tu nastava posledné nanasanie finalnej vrstvy Vv kabine.
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7.2.7 Vypekanie

Ked' je nanesena posledna vrstva farby na diel, obsluha opusta lakovaciu kabinu. Po
odvetrani plynov sa zacCina zohrievanie vzduchu na nastavenu suSiacu teplotu a zacina
vypekanie kabiny, ktory sa pohybuje v ¢asovom rozmedzi od 45 minat az 90 mintt (zalezi

od $pecifikacie projektu).

7.2.8 Kontrola a leStenie dielu

Ak je diel dostatocne vypeCeny, vytuhnuty a vychladnuty, diel sa prestiva na poziciu
kontroly aleStenia. Tu sa zamestnanec zameriava na jednotlivé detaily dielu, ¢i nie st
Skriabance, nerovny povrch kvoli necistotdam pod farbou, ¢i nie st vidite'né stekance na
povrchu. Ked’ je vSetko v poriadku, zamestnanec skontroluje lesk farby pomocou leskomeru,
ktory je na obrazku 9. Ak je ndhodu diel inak poSkodeny (zle bruseny alebo zle nastriekany),
diel sa vracia spdt’ a prechddza potrebnymi fazami znova, nasledne opit’ na kontrolu a az

potom na balenie.

Obrazok 9 Leskomer

(zdroj: interny zdroj)

7.2.9 Balenie dielu

Po celkovej kontrole a kontrole lesku diela, prichadza na rad posledny krok a to balenie
dielu. Diel balia zamestnanci pomocou bublinkovej folie a potravinovej folie._Nasledne je
na zabaleny diel nalepena identifika¢na nalepka a diel je vloZeny do krabice a ten do skladu,

kde ¢aka kym si poii pride povereny ¢lovek.
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7.3 Pracovny Standard

Ku kazdej zakazke firma vypracuje pracovny Standard, ktory je predstaveny zamestnancom

firmy.

Kazdy Standard obsahuje kedy bol pripraveny, kto ho pripravil a informécie ku projektu.
Pracovny Standard vo firme vypracovdva projektovy manazér, skontroluje ho kvalitar

vyroby a nasledne ho schvali vyrobny riaditel’.

Firemny pracovny Standard, ktory je mozno vidiet' v prilohe 1, obsahuje ¢islo procesu,
proces, postup ako vykonavat’ proces a popripade je tam vlozeny aj obrdzok pre lepSiu

vizualizaciu. Zamestnanci maju ku Standardom vol'ny pristup podla ich potreby.
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8 ANALYZA PROCESU LAKOVANIA

Tato praca je zamerana na analyzu lakovania vo firme FORLAK, s. r. 0. Kapitola analyza
procesu lakovania sa zameriava na ¢innosti vo firme, kde sa lakuje v kabinach, ale taktiez
k celkovému lakovaniu v kabine je dolezité spomenut’ krok ru¢ného nateru, bez ktorého

by diel nemohol byt nalakovany v kabine.

Na zaciatku je treba uviest, ze vo firme sa pracuje na 2 smeny po dobu 8 hodin (vratane
polhodinovej prestavky) od pondelka do piatka, bez vikendov. Ranna smena zac¢ina od 06:00
rana do 14:00 poobede a nésledne ju strieda poobedna smena od 14:00 do 22:00 vecer.
Jednotlivé smeny sa striedaju kazdy tyzden. Na jednej smene sa nachadza 10 zamestnancov,
ktori majii na starosti brasenie, balenie, tmelenie, kontrolu, 2 az 3 lakérnici, ktori lakuja
v kabinach, 2 zamestnanci, ktori maji na starosti manipulacné prace a 1 preddk. Na smene
sa vyskytuje aj udrzbar, ktory ma len ranné smeny. Jednotlivé pocty zamestnancov sa liSia
podla potreby na smene alebo ak zamestnanec nemoze prist’ na svoju smenu je moznost’

odpracovat’ si svoj pracu na druhej smene.

8.1 Rucny nater

Je ¢innost’, pri ktorej sa aplikuje jedna alebo viac stvislych vrstiev nateru na povrch vyrobku.

Zarad’uju sa sem c¢innosti NanaSanie naterov na povrchy kovov, plastov, tkanim, folii
a papier, nanasanie naterov na drevené povrchy a nanaSanie naterov na kozu. Zarad'uje
sa sem aj nanaSanie naterov na povrchy kovov a plastov vratane povrchov lietadiel, lodi,
kol'ajovych vozov, cestnych strojov, si¢iastok pre automobilovy priemysel atd’. (interny

zdroj)
Pri analyze ru¢ného nateru obsahuje ndsledna postupnost’ krokov:
1. priprava materialu,
2. nasadenie maskovacej pasky na vyrobok,
3. nasedenie Spuntov do vyrobku,
4. uprava stojanov
5. Smirglovanie okrajov vyrobku,
6. fukanie povrchu vyrobku,

7. priprava handry na odmastenie povrchu vyrobku,
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8. odmastenie vyrobku,
9. prvy nater,

10. druhy nater,

11. odnesenie ramu,

12. ostatné.

Priprava materialu

Priprava materidlu zahfiia to, aby si zamestnanec, ktory vykondva ruény nater nachystal
potrebné pomoécky ku vykonu prace. Pomocky ako priprava farby, Stetcov, handriciek,
odmast'ovacieho spreju, masky, ktorii zamestnanec musi pouzivat’ pri nanasani farby a tak

isto priprava pracovného odevu.

Dole na obrazku 10 sa nachadzaj rukavice, maska, ktora ma chranit’ zamestnanca a material
9 b

na l'ahké brusenie.

Obrazok 10 Pracovné pomocky

(zdroj: viastny zdroj)
Maskovanie

Pred tym ako zamestnanec za¢ne s nanaSanim farby na vyrobok, treba zamaskovat’ potrebné
Casti vyrobku aby ostali Cisté (bez farby). St to casti, ktoré si zakaznik nepraje mat

zafarbené. Maskuje sa to pomocou pasky alebo Stupl'ov (zalezi od vyrobku).

Na obrazku cislo 1 je porovnanie pred zamaskovanim casti dielu a po zamaskovani Casti

dielu projektu 5M.
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Obrdzok 11 Maskovanie dielu
(zdroj: vlastny zdroj)

Uprava stojanov

Ku priprave pracoviska patri aj prinesenie alebo tprava stojanov (na dostatocnt vzdialenost’

aby vyrobok mal na stojane potrebnu stabilitu a nespadol).
Priprava povrchu

Dalsi krok je $mirglovanie okrajov vyrobku a odstranenie nadbyto¢ného prachu pomocou
vzduchu. Obrazok 12 ukazuje néasledné povrchové odmastenie povrchu vyroku pomocou

dezinfekcie.

Obrazok 12 Rucné odmastenie
povrchu

(zdroj: viastny zdroj)
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Rucény nater

Prichadza na rad nater vrstiev farby. NandaSa sa celkovo 2 vrstvy pozadovanej farby. Farba
sa nanaSa obycCajnym Stetcom na oc€isteny povrch vyrobku. Prva vrstva musi zaschnut’ kym

zamestnanec za¢ne nanasat’ druht vrstvu.

Na obrazku ¢islo 14 sa nachadzaji pouzivané pomodcky pracovnika a na obrazku 13 prva

vrstva nateru, na ktorom je vidno este nerovnomerny nater farby.

Obrazok 13 Pracovné pomocky
(zdroj: viastny zdroj)

Obrazok 14 Prvy rucny ndater
(zdroj: viastny zdroj)
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Ked’ zamestnanec dokon¢i nater dielu, neché farbu zaschnut’ a vyrobok nasledne postiva na

brusenie.

8.2 Lakovanie v kabine

Z jednotlivych faz procesu vo vyrobe bol vybrany proces lakovania, ktory patri ku
najdolezitejsim krokom procesu preto sa k nemu nemdze pristupovat’ nezodpovedne. Proces
lakovania sa uskutoctiuje v lakovacich kabinach zauenym zamestnancom. Lakovat
Vv kabine nemdze kazdy zamestnanec ale len zamestnanci, ktori boli zaskoleni, o bezpecnosti

a pripadnych hrozbach, a zauceni skisenym lakérnikom. (interny zdroj)
Pri vstupe do lakovacej kabiny musi byt zasvietené svetlo, ktoré zaroven spusti odvetravanie

Vv kabine. Pri manipulacii s farbou v priestore kabiny musi mat operator nasledovné

pracovné prostriedky:
e antistaticky odev - vSetok odev pod ochrannym mundirom musi byt’ bavineny,
e ochranny mundur - musi mat’ zakon¢enie na nohéch i rukach gumickou,

e antistaticki obuv - musia mat’ gumova podrazku aby pri kontakte s podlahou

nevznikal staticky naboj,
e ochranni masku ,
e ochranné okuliare - tesné okuliare s prekrytim bokov. (interny zdroj)

Firma mé vo vyrobnej hale celkovo dve lakovacie kabiny, ktoré pouZiva podla velkosti

dielov alebo charakteru. (interny zdroj)

Na ploche 2 000 m? sa nachadzaju 2 samostatné priebezné manuélne linky pozostavajuce z
odmast'ovacieho boxu, tryskacieho boxu (moznost’ viacerych druhov abraziv), lakovacieho
boxu (aplikacia rozpustadlovych aj vodou rieditelnych farieb), suSiaceho boxu
(vytvrdzovanie naterov), spodného kol'ajového dopravnika, vrchného zavesného
dopravnika. (interny zdroj)

Podnik disponuje réznymi manipula¢nymi zariadeniami, ¢o jej umoziiuje v boxoch
nezévisle upratovat’ malé diely v mesaénych sériach 20 000 ks a viac a vel’ké diely do dizky

7 m a $irky 3 m. (interny zdroj)
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Obe kabiny maju nudzové dvere vybavené antipanic zapadkou, si otvarate'né smerom von
zo striekacej kabiny, st otvarateI'né nezavisle od tlaku vo vnutri kabiny a mimo kabiny.

(interny zdroj)

8.2.1 Lakovacia kabina 1

Pracovisko je vybavené pdévodnou kombinovanou strickacou kabinou s nepriamym

ohrevom. (interny zdroj)

Cinnost’ v kabine ma dve fazy — fazu naterové hmoty a fazu su$enia. V principe sa jedna o
uzatvorené prostredie, v ktorom cirkuluje prad vzduchu — na jeho kapacite a teplote je

zalozena ¢innost’ kabiny. (interny zdroj)

Naterové hmoty st vo vnutri striekacej kabiny nanasané vzduchovou striekacou pistolou.
Bezpecnostny elektromagneticky ventil v privode stlaten¢ho vzduchu sluZzi k preruseniu
prudu vzduchu a zastaveniu Cinnosti striekacej piStole. Pracuje automaticky v ntidzovych
situaciach, kedy je z dovodu mozného vzniku nebezpecia pre obsluhu nutné prerusit’ proces
nanasanie farby (napriklad otvorenie dveri na kabine, vypnutie privodu elektrickej energie).
Ventil sa aktivuje tieZ v pripade, Zze dojde K preruSeniu ¢innosti vetracej skupiny (napriklad
nadmerne znecistené filtre), pri prekroceni hranicnych hodnét tlaku v striekacej kabine.
Potrebny prietok vzduchu 20 000 m®hod je zabezpeéeny jednotkou odsavania a jednotkou

generatora na privod ndhrady za odsaty vzduch. (interny zdroj)

Cez nasavacie potrubie privadza vstupna jednotka, ¢ize generator, Cerstvy vzduch do kabiny
z vonkajSieho prostredia. Vzduch je vedeny cez vysoko ucinny predfilter. Nasledne je
priamo ohriaty na vopred nastavenu termostatom udrziavanu teplotu a takto upraveny
vstupuje cez stropny filter do kabiny. Stropny filter zarucuje, ze do kabiny bezprasny Cisty
vzduch. Vzduch v kabine pradi od stropu smerom k podlahe kabiny. Jeho pohyb je
usmernovany tak, Ze nespdsobuje v kabine Ziadny prievan. Pridiaci vzduch strhava so sebou
rozpraseny prestrek naterovych hmot. Znecisteny vzduch odvéadza jednotka odsavania cez
suché podlahov¢ filtre. Odvod je vybaveny viac stupiiovou filtraciou, posledny stupei tvori

filter s aktivnym uhlim. (interny zdroj)

Podlaha striekacej kabiny slizi ako pretlakova komora, ktord riadi vzduch z kabiny.
Jednotka generétora je nevyhnutnd na prevadzku nuteného vetrania, ktoré je potrebné pre
optimalne zavzdusnenie a homogénnu distribiciu farby, aby sa vyprodukovalo mnozstvo

tepla potrebného pre proces suSenia. (interny zdroj)
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Po naneseni naterovej hmoty obsluha opusti kabinu a prepne ju do rezimu susenia. Po
odvetrani prchavych horlavych plynov sa za¢ina zohrievanie vzduchu na nastavenu susSiacu
teplotu. Sucasne sa prepne regulacna klapka v nasdvacom potrubi, ¢im sa zabezpeci
uzatvoreny obeh (recirkuldcia) prudiaceho vzduchu. Ten dosiahne pozadovanu suSiacu

teplotu v pomerne kratkom case. (interny zdroj)

Nepriamy ohrev vzduchu na suSenie zabezpeCuje tak ako v rezime striekania horak
generatora. Riadeny je vlastnou automatikou. Nastavena poZzadovana teplota je udrzovana
automaticky termostatom. Doby schnutia sa liSia podl'a druhu pouzitej farby a hrabku nateru

(podl'a receptury pre dany typ vyrobku a danej zakazke). (interny zdroj)

Po ususSeni a odvetrani priestoru kabiny obsluha prestricka nater d’alSou vrstvou bez
obrsenia predchadzajicej vrstvy. Casy schnutia medzi nanesenim zdkladného néteru

a krycej vrstvy sa liSia podl'a druhu pouzitej farby. (interny zdroj)

Pod textom sa na obrazku 15 nachadza stara lakovacia kabina.

Obrazok 15 Stara lakovacia kabina

(zdroj: viastny zdroj)

8.2.2 Lakovacej kabina 2

Kombinovani striekacia a suSiaca dvojkabina je dodana kompletne s uplnou technoldgiou

vetrania, ohrevu privadzaného vzduchu, osvetlenia a riadenia. (interny zdroj)
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Lakovacia kabina je najmodernejS$im zariadenim na trhu pre vykondvanie ruénych operacii
povrchovych uprav vyrobkov s ndterovymi hmotami, vratane ich suSenia. Zariadenie
zabezpecuje vykonavanie uvedenych operacii v bezprasnom a zdraviu neSkodnom prostredi,
pricom je s vysokou ucinnostou zabezpecena i ochrana ovzduSia v okolitom Zzivotnom
prostredi od emisii organickych rozpustadiel pouzivanych v naterovych hmotéch. (interny

zdroj)

Kabina je vykurovana teplom dodavanym priamym ohrevom zo spalovania zemného plynu
hordkom generatora. Cinnost’ v kabine ma dve fazy — fazu nanasanie farby a fizu suSenia.
V principe sa jedna o uzatvorené prostredie, v ktorom cirkuluje prad vzduchu — na jeho

kapacite a teplote je zalozena ¢innost’ kabiny. (interny zdroj)

Néterové hmoty budi vo vnutri striekacej kabiny nanesené vzduchovou striekacou pistol'ou.
Bezpecnostny elektromagneticky ventil v privode stlaten¢ho vzduchu sluZzi k preruseniu
pradu vzduchu a zastaveniu Cinnosti striekacej pistole. Pracuje automaticky v nudzovych
situaciach, kedy je z dovodu mozného vzniku nebezpecia pre obsluhu nutné prerusit’ proces
nandsanie farby (napriklad otvorenie dveri na kabine, vypnutie privodu elektrickej energie).
Ventil sa aktivuje tiez v pripade, Ze dojde k preruSeniu ¢innosti vetracej skupiny (napriklad
nadmerne znecistené filtre), pri prekroc¢eni hranicnych hodnot tlaku v striekacej kabine.
Potrebny prietok vzduchu 24 000 m3/hod je zabezpeceny jednotkou odsavania a jednotkou

generatora na privod ndhrady za odsaty vzduch. (interny zdroj)

Cez nasavacie potrubie privadza vstupna jednotka, ¢iZe generator, Cerstvy vzduch do kabiny

z vonkajsieho prostredia. Vzduch je vedeny cez vysoko uéinny predfilter. (interny zdroj)

Nasledne je priamo ohriaty na vopred nastavent a termostatom udrziavanu teplotu a takto
upraveny vstupuje cez stropny filter do kabiny. Stropny filter zaru€uje, ze do kabiny
prichddza bezprasny ¢isty vzduch. Vzduch v kabine pradi od stropu smerom k podlahe

kabiny. (interny zdroj)

Jeho pohyb je usmernovany tak, Ze nesposobuje v kabine Ziadny prievan. Pradiaci vzduch
strhava so sebou rozpraSeny prestrek naterovych hmot. Znecisteny vzduch odvadza jednotka

odsavania cez suché podlahové filtre. (interny zdroj)

Odvod vzduchu je vybaveny viacstupiiovou filtraciou, posledny stupen tvori filter
s aktivnym uhlim. (interny zdroj)
Prvé filtratné stupne zachytavaji v prudiacej vzduSine rozpraseny ulet naterovych hmot

s ucinnost’ou 90 — 95%. (interny zdroj)
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A teraz po naneseni naterovej hmoty obsluha opusti kabinu a prepne ju do rezimu susenia.
Po odvetrani prchavych horlavych plynov sa zacina zohrievanie vzduchu na nastavenu
suSiacu teplotu. Stucasne sa prepne regulacnd klapka v nasavacom potrubi, ¢im sa zabezpeci
uzatvoreny obeh prudiaceho vzduchu. Ten dosiahne poZadovanu suSiacu teplotu v pomerne

kratkom case. (interny zdroj)

Priamy ohrev vzduchu na suSenie zabezpecuje tak ako v rezime striekania hordk generatora.
Riadeny je vlastnou automatikou. Nastavena pozadovana teplota je udrZzovand automaticky
termostatom. Doby schnutia sa liSia podl'a druhu pouzitej farby a hribku nateru (podla

receptury pre dany typ vyrobku a danej zdkazke). (interny zdroj)

Po ususSeni a odvetrani priestoru kabiny obsluha prestricka nater d’alSou vrstvou bez
obrusenia predchadzajicej vrstvy. Casy schnutia medzi nanesenim zakladného nateru

a krycej vrstvy sa liSia podl'a druhu pouzitej farby. (interny zdroj)

Pod textu na obrazku 16 je nova lakovacia kabina.

Obrazok 16 Nova lakovacia kabina

(zdroj: viastny zdroj)
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9 ANALYZA A SNIMKOVANIE VYBRANEHO VYROBNEHO
PROCESU

Tato praca sa doteraz zameriavala na predstavenie spolocnosti, postup vyroby a predstavenie
jednotlivych faz vyroby. Kapitola analyzy a snimkovanie vybraného vyrobného procesu
sa zameriava na vybrané procesy vo firme. Obsahuje sledovanie vopred vybranej Casti
vyroby, sledovanie procesu, analyza, zhodnotenie zistenych vysledkov a navrhnuté
opatrenia na zlepSenie vykonu. Praca je zamerana na analyzu ru¢ného nateru a lakovania vo

firme.

Treba spomenut’, Ze firma sa pri analyze rozhodla neriesit’ cely proces ale len Cast’ z neho.
Firma sa nechcela zamerat’' na produktivitu zamestnancov ale na snimok pracovného dna
zamestnanca pri ru¢nom natere a lakovani projektu SM. Kol'ko prace zamestnanca tvori
funkény Cas (Cas, kedy zamestnanec naozaj pracuje), ¢as pripravny (cas, ktory zamestnanec
vynaloZi na pripravu svojej prace) a ¢as ostatny (Cize ¢as mftvy, kedy praca zamestnanca
neprinasa podniku hodnotu). Pripadne pri sledovani procesu vypozorovat’ nedostatky, ktoré
by sa dali odstranit. Analyzovany bol projekt 5M, ktory patri medzi dolezité projekty firmy
a konkrétne bol snimkovany ru¢ny nater a lakovanie v kabine okenného ramu. Jednotlivé

kroky boli namerané, spracované a boli navrhnuté pripadné navrhy pre zlepSenie.

9.1 Rucny nater

Podl'a obrazku vyvojového diagramu 8 je ru¢ny nater radeny medzi prvé kroky celého
procesu vo vyrobe. Nasleduje hned’ po prijatii objednavky, zamaskovani potrebnych miest

na diely, ktoré nemdzu byt zafarbené a prichadza na rad ru¢ny nater dielu.

Prvé snimkovanie fazy ru€ného nateru zacalo na projekt 5M, diel okenny ram. Tento projekt
je zamerany na diely pre kol'ajovy priemysel a pretrvava do dnes.

9.1.1 Postup

Sledovanie procesu sa prvotne zacalo zapisom presného a detailného postupu zamestnanca,

ktory pracu vykonaval.
Postup prace zamestnanca pri ruénom natere:

1. priprava materidlu — priprava materialu zahrituje prinesenie vyrobku z haly vyroby,

pripravenie si ochranného pracovného obleku, nachystanie si farby potrebnej ku
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10.

11.

12.

malovaniu vyrobku, obstaranie si Stetcov, pripravenie si ostatného materialu, ktory

bude potrebovat’ (paska, Spunty, handru, Smirgl'u prostriedku na odmastenie),

nasadenie maskovacej pasky na vyrobok — zamaskovanie Casti dielu pomocou pasky,

ktoré nesmu byt zafarbené,

nasedenie Spuntov do vyrobku — pracovnik zamaskuje miesta, v ktorych nesie byt
zaschnuta farba (zamestnanec do uréenych medzier nasadi Spunty aby sa vyhlo

moznych zbyto¢nych tikonov - a to neskoérsie odstranenie farby z tychto medzier),

uprava stojanov — zamestnanec si vyrobok ulozi na stojany, ktoré si méze upravit’

podl’a potreby a velkosti vyrobku,

Smirglovanie okrajov vyrobku — zamestnanec vykonava eSte pred zacCatim
mal’ovania, kvoli prispdsobeniu povrchu (aby povrch prijal lepSie farbu, lebo zo
zacCiatku povrch vyrobku obsahuje minimalistické vzdusné kapsule, ktoré sluzia na

odl'ah¢enie vyrobku a vd’aka nim by farbu povrch vyrobku neprijal na 100%),

fukanie povrchu vyrobku — po Smirglovani okrajov na povrchu vyrobku zostdva
prach z prechadzajuceho tikonu, ktory by branil prijatiu a jednoduchému nanasaniu

nasledujucej farby a tak pracovnik tento prach sfikava pomocou hadice z vyrobku,
priprava handry na odmastenie povrchu vyrobku,

odmastenie vyrobku — prebieha po odstrdneni prachu z povrchu dielu a odmastiuje

sa pre lepsie drzanie farby na povrchu,

nater 1 — Vv tomto bode nastava prvy néter vyrobku pomocou vopred pripravenej farby
a Stetcov (pracovnik si musi nasadit’ ochrannti masku na tvar, ak ju doteraz nemal,

aby sa mu o na najmenej poskodili pl'ica z pachu a Skodlivych latok z farby),

nater 2 — ak je nanesena prva vrstva, zamestnanec musi pockat’ kym zaschne aby

naniesol druht vrstvu,

odnesenie ramu — zo stojanov na ktorom vykonaval pracu presunie do inych stojanov,

kde diely doschnu,

ostatné - je v tejto praci myslené ako zbytocné ukony zamestnanca, ¢ize tikony, ktoré
nemohol ovplyvnit’ - po predoslej smene musel umyvat’ zaschnuta farbu zo Stetcov,
Casté Upravy pracovného odevu, rukavic, masky, h'adanie pomdckou pri jeho praci

atd’,
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13. prestavka — je myslena ako vlastna pauza zamestnanca (wc, faj¢iarska pauza, telefon)

teda nie obedova pauza.

9.1.2 Udaje zo snimkovania procesu

Udaje boli zaznamenané od brigadnika spolo&nosti, pri ruénom natere 4 po sebe idéicich
dielov. Zistené ¢asy pochadzaju z dvoch dni a to z 26. 01. 2023 a z 27. 01. 2023 a to z rannej

smeny.
Udaje jednotlivych dielov

Udaje tabul’ky 1 su tdaje namerané z dita z 26. 01. 2023, kedy zamestnanec (brigadnik)
vykonaval tikon ru¢ného nateru, okenného ramu projektu SM. Tabul'ka 1 obsahuje namerané
informécie zo 4 ramov, ktoré pracovnik natieral po sebe. Obsahujtce tidaje tvoria pracovny

postup brigadnika a ¢asy vo forme minuta:sekunda.
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Tabulka 1 Udaje z 26. 01. 2023

(zdroj: vlastné spracovanie)

Ukon 1. ram 2. ram 3. ram 4. ram
Priprava materialu 07:16 02:45 01:41 02:05
Nasadenie maskovacej pasky | 02:14 05:14 05:30 05:13
Nasadenie Spuntov 00:41 00:54 00:35 00:44
Uprava stojanov 00:21 00:16 00:22 00:19
Smirglovanie okrajov 02:31 02:59 02:49 02:38
Fukanie povrchu 02:14 02:18 02:20 02:17
Priprava handry 00:20 00:19 00:17 00:19
Odmastenie povrchu 01:45 01:28 01:35 01:29
1. Nater 21:30 22:05 21:15 22:15
2. Nater 18:21 19:21 18:28 18:32
Odnesenie ramu 01:45 02:05 01:55 01:54
Ostatné 15:15 00:40 00:12 01:45
Prestavka 00:00 01:05 00:00 00:20

V tabul’ke 1 zistené udaje ukazuju, ze najdlhsiu Cast’ prace je ukon nateru ale taktieZ ukon

ostatné predstavuje vysSiu hodnotu ako by firma chcela a to z dévodu, Ze zamestnanec musel

upratat’ pracovisko po predchadzajicej smene.
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Nasledujuca tabul'ka 2 obsahuje ¢asy z 27. 01. 2023. Postup je rovnaky ako v tabul’ke 1.

Tabulka 2 Udaje z 27. 01. 2023

(zdroj: vlastné spracovanie)

Ukon 1. ram 2. ram 3. ram 4. ram
Priprava materialu 05:21 03:25 00:41 02:45
Nasadenie maskovacej pasky | 04:30 05:02 04:40 05:03
Nasadenie Spuntov 01:08 01:10 01:01 00:59
Uprava stojanov 00:11 00:00 00:15 00:22
Smirglovanie okrajov 03:00 03:42 03:07 02:58
Fukanie povrchu 02:09 01:45 02:01 01:56
Priprava handry 00:15 00:10 00:14 00:16
Odmastenie povrchu 01:20 01:50 01:40 01:23
1. Nater 19:01 20:04 23:38 20:35
2. Nater 18:22 17:12 20:34 19:05
Odnesenie ramu 01:14 01:21 01:10 01:30
Ostatné 00:00 01:23 13:00 03:40
Prestavka 00:00 00:00 09:15 13:41

Udaje z tabul’ky 2 oproti tabulke 1 vykazuja, Ze ¢asové Gidaje st podobné ale nie rovnaké.
A to z dovodu, Ze zamestnanec nie je stroj ale ¢lovek, ktory sa riadi podla svojich potrieb

a nalady.

9.1.3 Celkovy vysledok

Tabulka 3 obsahuje s¢itané udaje ztabulky 1 a tabulky 2 vo forme minuata:sekunda.
Jendotlivé udaje boli rozdelené podl'a poziadavky firmy do troch okruhov — funknéna praca,
pripravna préca a ostatné. Funk¢énd préca tvori pracu, ktord ma pre firmu pridant hodnotu,
pripravné prace su pomocné prace aby mohla vzniknit' funkénd praca a okruh ostatné

znamenaju aktivity, ktoré pre firmu ni¢ neznamenaju.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Tabulka 3 Scitané udaje

(zdroj: vlastné spracovanie)

Nater 320:18
Odmastenie 11:01
Smirglovanie 23:44
Fukanie 17:00
Funkéna praca 372:03
Priprava materialu 25:59

Nasadenie maskovacej pasky 37:26

Nasadenie Spuntov 07:12
Pripravna praca 70:37
Odnesenie ramu 12:54
Priprava handry 02:10
Prestavka 24:21
Uprava stojanov 02:06
Ostatné 35:55
Ostatné 77:26

Z tabul’ky 3 tvori funkéna praca 372 mintt a 3 sekundy, pripravna praca 70 mintt a 37
sekund a ostatné tvori 77 minuat a 26 sekiind. Dokopy proces ru¢nému nateru 8 okennych

ramov trvalo 520 minut a 6 sekund.

Obrazok 17 vychadza z tabul’ky 3 a hovori, kol'’ko percent z celkovej prace tvori funknca

praca, pripravna praca a ostatné.
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ROZDELENIE CINNOSTI RUCNEHO NATERU

15%

14% Funk¢na praca
Pripravna praca

m Ostatné

71%

Obrazok 17 Rozdelenie cinnosti rucného nateru

(zdroj: viastné spracovanie)

Obrazok 17 vykazuje, Ze najvacésiu percentualnu zlozku 71 % tvori funkéna praca, ¢o je pre
firmu dobré sprava. Na druhej strane polozku ostatné, ktora pre firmu neznamena funkcénu
pracu, tvori 15 % z celkovej prace. Z toho dovodu Vv nésledujiucej podkapitole 7.1.4 vznikaju

jednoduché navrhnuté rieSenia pre znizenie ¢asu zlozky ostatné.

9.14 Vypozorované nedostatky ru¢ného nateru

Medzi vypozorované nedostatky pri sledovani prace ru¢ného nateru pracovnika boli,
Ze V prvy den pozorovania bol brigddnik zdrzany kvoli ¢isteniu zaschnutej farby na Stetcov

z predchadzajtiicej smeny.

Nedostato¢ne pripraveny material a pomdcky, ktoré zamestnanec potrebuje pri vykone
znamena zbyto¢ne vykonany pohyb (zamestnanec bol pripraveny zacat” vykonavat’ svoju
pracu ale v§imlo si, ze mu chybaji niektoré pomdcky a tak sa z pracovného odevu vyzliekol

a i8iel si po pomocky, ktoré mu chybali).

Casto sa zamestnanec rozptyloval svojim chraniacim uborom pri praci, lebo mu ubor

nesedel, padal mu a zamestnanec bol z neho nervozny.
Casté striedanie pracovnych ukonov medzi nanasanim farby a lepenia maskovacej pasky.

Pomocky ako Stetce s neprisposobivé k 'ahkej manipulécii pri natere a vel'a zo Stetcov,

oré vo firme majui st nepraktické a zamestnanec straca ¢as hl'adanim tych spravnych.
kt fi ktick t t hl'ad tych h
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9.1.5 Navrhy pre zlepSenie ru¢ného nateru

Pre firmu je podstatné aby si zamestnancov po svojej praci urobili poriadok na pracovisku
a vycistili potrebné pomodcky aby sa nasledujuca smena nemusela zdrziavat’ upratovanim
po predchadzajucej smene. Pracovnikovi zaberie menej ¢asu umyt’ po sebe eSte mokré Stetce
od farby ako pracovnikovi, ktory tie isté Stetce ndjde uschnuté, zatvrdnuté a nepouzitelné.
Tento problém firma méze riesit’ pomocou checklistu, ¢ize listu do kterého by zamestnanci,

pripradne predak smeny, zaznamenali ¢i po ukoncéeni svojej smeny pracovisko upratané.

Pracovnik potrebné pomodcky si nepripravil naraz a tak dodatocne po ne odchadzal.
Ak si pracovnik predpripravii potrebny material s ktorym bude pracovat, znizi tym
vynaloZeny ¢as na ¢asté odchadzanie z pracoviska po chybajici material. Firma pre lepSiu
pracovnikovi orientaciu predpripravi list, ktory bude obsahovat' postupnost’ krokov
a potrebné pomocky. List umiestni na miesto vykonu, aby nan pracovnik videl a informacie

na liste by sluzili ako pripomienka pre pracovnika, na ¢o nema zabudnut'.

Ako d’alsi nedostatok ru¢ného nateru je pracovny odev, ktory zamestnancovi viac prekaza
ako pomaha. RieSenic je najst vhodnu alternativu s kterou by zamestnanec bol viac
spokojnejsi. Pracovnik pri ruénom natere nepotrebuje celotelovy odev, v ktorom sa mu
tazko pohybuje. Zamestnancovi stacia len ochranné rukavy, ktoré pre firmu vyjdu lacnejsie

ako jednorazové celotelové odevy a zamestnanec sa bude lepsie citit’.

Nasledne by firma mala vyradit’ z pouzivania nevhodné $tetce ku ruénému nateru a zakupit’

nove.

9.1.6 Ekonomické zhodnotenie navrhov pre zlepSenie ru¢ného nateru

Na zaklade zhodnotenych udajov ru¢ného nateru z tabulky 3 vyplyvaju zbyto¢né tkony
a pohyb zamestnanca (zamestnancova nervozita z pracovného odevu, upratovanie po druhej

smene atd’.).

Preto podkapitola ekonomického zhodnotenia navrhov pre zlepSenie ruéného nateru

sa zameria na vycislenie jednoduchych rieseni na zlepSeni procesu vo firme.

Z navrhnutych rieSeni pre zlepSenie prace sa radia nasledovné zmeny ako vymena
pracovného Uboru, zakupenie novych Stetcov, vytvorenie chechklistu a spisanie listu, ktory

bude obsahovat kroky, na ktoré zamestnanec nema zabudat’.

Tabul’ka 4 obsahuje nazov navhnutého resSienia vyndsobené s po¢tom zamestnancov, ktory

pracovny ukon vykonavaji. Chesklist a list patria na pracovisko, takze staci pripravit’ jeden.
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Cena novej alternativy pracovného odevu sa pohybuje okolo ¢iastky 8, 69 € s DPH a cena
jedného Stetca sa pohybuje okolo ciastky 1,89 € s DPH. V tabul’ke 4 je cena odevu
vynasobena poctom celkovych zamestnancov z dévodu, ze ru¢ny nater méze vykondvat
kazdy. Cenova relacia Stetcov je vyndsobena s poctom 2 kusy, pretoze ru¢ny nater mozu
vykonavat’ len dvaja zamestnanci sucasne. Vytvorenie chesklistu a listu pracoviska bude
delegovany na brigadnika firmy, ktory ma ¢asovii mzdu vo vyske 5 €. Tento ukon bude trvat’
30 minut, takZe naklad na vytvorenie listov je 2,50 €. Nasledne bude checklist skontrolovany

veducim pracovnikom.

Tabulka 4 Cenové ohodnotenie navrhov rucného nateru

(zdroj: viastné spracovanie)

Navrhnuté rieSenie x | Cena
pocet/zamestnanca

Checklist, list x 1 5€x0,5hod=2,50 €
Novy tbor x 40 8,69 € x 40 ks = 347,60 €
Stetce x 2 1,89 €x2ks=3,78 €
Spolu 353,88 €

Z tabul’ky 4 su vypocitané ceny jednotlivych navrhov pre zlepSenie prace a celkovo

navrhnuté rieSenia budu firmu stat’ 353,88 € s DPH.

Spétna védzba na navrhnuté rieSenia prebehne po mesiaci aplikovanych rieSeni do vyroby

sktiSobnej doby.

9.2 Lakovanie v kabine

Po ru¢nom natere dielu ajeho bruseni nastava krok lakovania Vv kabine. Vo firme
sa nachadzaju dve lakovacie kabiny ana kazdej smene sa nachiadza minimélne jeden
lakérnik ku jeden lakovacej kabiny. Kazdy projekt na ktorom firma pracuje moze byt
nalakovany v oboch kabinach bez rozdielu na kvalite, ¢ize aky projekt sa bude v akej kabine

lakovat’ je na rozhodnuti predaka smeny.

Podkapitola lakovanie v kabine sa zameriava podobne ako ru¢ny nater na zistenie funk¢ného

Casu, pripravného Casu, ¢asu ostatné pri projekte SM ale pridava sa okruh schnutie, ktory
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znamena odvetranie a vypekanie v kabine (tento okruh saneda ovplyvnit a vzdy bude

rovnaky). Dalej zistit’ percentualne znazornenie a pripadne navrhniit’ rie$enie pre zlepsenie.

Ked’ze lakovaniu v kabine predchadza doélezity krok ru¢ného néatere, ktory bol rozobrany

v podkapitole 7.1, tato podkapitola nadviaze na projekt SM a konkrétne diel okenného ramu.

Udaje si namerané ako celkovy &as, kol’ko zamestnancovi trvalo jednotlivé ukony na cely
projekt a na nie na jednotlivé diely ako to bolo napriklad v tabul’ke 1 a to z dovodu, ze pri
merani nebolo mozné byt pri lakovani v kabine a pozorovat,, kol’ko kazdy jeden diel trval
nalakovat’.

9.2.1 Postup

Postup zamestnanca pri lakovani dielov v kabine:

1. priprava kabiny — na zaciatku rannej smeny musi zamestnanec lakovania pripravit

kabinu pre cely den fungovania,

2. presun dielov dnu —pomocou kol'ajového prevedenia kabiny si zamestnanec presunie

diely do kabiny,

3. priprava farby — pred lakovanim si zamestnanec do mieSarne pripravi farbu podla

urcenej poziadaviek,

4. odstranenie prachu z dielu — pomocou vzduchovej hadice odstrani nadbyto¢ny prach
z povrchu diela,

5. odmastenie dielu — po odstraneni prachu odmasti povrch pomocou ionizaénej

dezinfekcie aby sa farba na diel lepSie prijala,
6. nasadenie ochrannych pomocok — zahtfia pracovny odev a masku na tvar,
7. lakovanie 1. vrstva,
8. odvetranie — medzi vrstvami musi prejst’ ku chvilkovému odvetraniu,
9. lakovanie 2. vrstva,
10. vypek — po naneseni farby na diel sa diely musia vypiect’ podl'a Standardu,
11. presun dielov von,

12. skontrolovanie dielov.
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9.2.2 Udaje zo snimkovania procesu

V tabulke 5 sa nachddzaju namerané tidaje z projektu SM diel okenny ram. Lakoval to jeden
zamestnanec Vv novej kabine na rannej smene. Udaje boli namerané 09. 02. 2023 a 10. 02.
2023 a bolo nalakovanych kazdy def 5 okennych ramov. V tabul’ke 5 sa nachadza stipec
tikon, ktory obsahuje postupné kroky procesu lakovania. V d’alsom stipci sa nachadzaja
namerané udaje z merania lakovania ale ked’ze v kabine pocas lakovania moze byt len

zodpovedny pracovnik za lakovanie, tidaje sa za¢ali merat’ ked’ sa lekérnik zatvoril v kabine

a skoncdilo ked’ odisiel.

Tabulka 5 Lakovanie v kabine

(zdroj: vlastné spracovanie)

Ukon

09. 02. 2023 | 10. 02. 2023

Priprava kabiny 30:12 24:00
Navesanie dielov 20:00 X
Presun dielov 00:31 00:46
Priprava farby 09:17 06:08
Fukanie povrchu 08:00 07:45
Odmastenie povrchu 10:10 9:05
Lakovanie prva vrstva 25:16 24:21
Odvetranie 10:00 10:00
Lakovanie druha vrstva 25:00 20:05
Vypekanie 60:00 60:00
Presun dielov 01:05 02:20

Z tabulky 5 vyplyva, Ze priprava kabiny, lakovanie dielu a vypekanie tvoria najvacsiu
Casovu zlozku prace. Vypekanie dielov sa neda ovplyvnit', lakovanie dielu sa ned4 urychlit

aby urychlenie price neznamenala vacSiu chybovost. Priprava kabiny sa vykondva

len na rannej smene, Cize tento krok sa tiez nemoze skratit’ alebo zrusit’.
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Navesanie dielov tu tvori Cas, ktory zamestnanec lakovania nema vykonavat a je to preitho

praca navyse a 0 to nemej sa zamestnanec venuje svojej hlavnej néplni prace,

9.2.3 Celkovy vysledok

Tabulka 6 obsahuje namerané tidaje z vyroby. Tieto ¢asové udaje st rozdelené do Styroch
okruhov. V tabulke 6 kazdy okruh ma znazornené, aky tkon do kterého okruhu patri
a nasledné st udaje tychto tkon spocitané do kone¢ného okruhu (funk¢na praca, pripravna

praca, ostatné, schnutie).

Tabulka 6 Scitané udaje
(zdroj: vlastné spracovanie)
Fukanie povrchu 15:45
Odmastenie povrchu 19:15
Lakovanie 94:42
Funkéna praca 129:42
Priprava kabiny 54:12
Presun dielov 03:43
Priprava farby 15:25
Pripravna praca 73:20
NaveSanie dielov 20:00
Ostatné 20:00
Odvetranie 20:00
Vypekanie 120:00
Schnutie 140:00

Z tabul’ky 6 vyplyva, Ze naveSanie dielov je pre zamestnanca zbyto¢ny krok, lebo primarnou
népliiou prace je lakovat’ — pripravené diely ma mat’ pripravené. Dalej z tabul’ky 6 vyplyva,
ze funk¢nd praca tvori 129 minut a 42 sekind, pripravna praca 73 minut a 20 sekund, ostatné
tvori 77 sekiind a schnutie tvori 140 minut. Dokopy proces lakovania 10 okennych rdmov
trval 363 minut a 2 sekundy. Obrazok 18 vychadza z tabul'ky 6 a hovori, kol’ko percent

z celkovej prace tvori funknéa praca, pripravna praca, ostatné a schnutie.
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ROZDELENIE CINNOSTI
LAKOVANIA V KABINE

35% .
39% Funk¢na praca

Pripravna praca
= Ostatné

Schnutie

5% 21%

Obrazok 18 Rozdelenie ¢innosti lakovania v kabine

(zdroj: viastné spracovanie)

Obrazok 18 vychadza z udajov tabulky 6 a ¢asy su rozdelené do 4 casovych okruhov
(funckna praca, pripravna praca, ostatné a schnutie dielov). Funkéna praca a schnutie tvoria
najvyssiu percentudlnu zlozku. Zatial' ukon schnutia a ostatné tvoria nizSie percentualne
zastupenie ale aj tak zbyto¢né z dévodu, ze zamestnanec lakovania si musel napriklad diely

pripravit’ sam.

9.2.4 Vypozorované nedostatky lakovania v kabine

Pre lepSie planovanie naslednosti krokov vyroby je zodpovedny preddk smeny. Je tilohou
predaka sledovat’ jednotlivé procesy, ¢i na seba kazdy proces nadvézuje a ¢i nevznika
zbyto¢ny prestroj. Medzi problémy lakovania je nepripravenost’ dielov (nie su vZzdy vopred
navesané a pripravené na presun do kabiny). Vtedy zamestnanec lakovania za¢ne pomahat’
s pripravou dielov. Primarnou pracou zamestnanca lakovania v lakovacej kabine je pripravit’

kabinu, farbu a lakovat’ diely.

Dalsi nedostatok je, ze zamestnanci lakovania vedia, ze mozu robit’ efektivnejsie ale nerobia

to, lebo vedenie na nich netlaci.

Kabina nie je na plno vyuzitd z dovodu, Ze lakérnik musel vratit’ chybné opracované diely
alebo si musel sam pripravit’ diely na lakovanie. Téato priprava zahffia naveSat’ pripravené
diely na haky a tie zavesit na kol'aj kabiny aby ked’ lakérnik skonci s jednym projektom,
mohol hned’ presunat’ nové diely a nalakovat’ ich. Ked'Ze sa vo vyrobe stava, ze lakernik

nema pripravené diely, musi opustit’ svoje pracovné miesto a pripravit’ si diely — najst’
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vhodné haky na naveSanie dielov, ktoré s na roznych miestach vyrobnej haly, zistit’, ktoré

diely st pripravené na lakovanie a pripadne ich aj skontrolovat’.

9.2.5 Navrhy pre zlepSenie lakovania v kabine

Hlavnou ulohou predaka je kontrolovat’ jednotlivé pracoviska, ¢i je vSetko hotové a ¢i vSetko
na seba nadvizuje. Ale kedZe sa jedna o mensiu rodinni firmu, zamestnanci Svojou
samostatnostou pomahaju predakovi smeny. Tak isto aby zamestnanci lakovania mali va¢si
zaujem pre vyssi vykon, tak pre vacsiu motivaciu tymovej spoluprace, firma moze ponuknut’

benefit (napriklad poukazku alebo vikendovy pobyt).

Na pracovisko je potreba standardizovat’ miesto pre haky pomocou metody 5S. Napriklad
V jednej skrini alebo na jednom vesiaku zavesené vSetky haky. Ak uz lakérnik musi opustit’
kabinu a pomdct’ s pripravou dielov tak aby vedel, Ze pomocky najde vzdy na rovnakom

mieste bez zbyto¢ného stracania ¢asu pri ich hl'adani.

9.2.6 Ekonomické zhodnotenie navrhov pre zlepSenie lakovania

Jeden navrh pre zlepSenie vyroby je Standardizovat’ haky na veSanie. Urcit’ jednotné miesto
aby zamestnanec nemusel stracat’ ¢as hl'adanim pomodcok po vyrobnej hale. Priemyslové

regély sa pohybujui okolo ceny 843,16 € s DPH.

Pre vacsiu motivaciu zamestnancov lakovania by firma mohla napriklad kazdy polrok
porovnat’ vykony jednotlivych lakérnikov atomu, kto ma najlepSie vysledky venovat
odmenu (poukazku pre zamestnanca s doprovodom do ktipel'ov). Najblizsie kupele od firmy

st kupele v Nimnici, kde wellness pre osobu stoji 16 € s DPH.

Tabulka 7 Cenové ohodnotenie navrhov lakovania v kabine

(zdroj: vlastné spracovanie)

Navrhnuté rieSenie x mnozZstvo Cena

Priemyslovy regal x 1 ks 843,16 € x 1 ks =843,16 €
Odmena x 2 osoby 16 € x 2 osoby =32 €
Spolu 875,16 €

Tabulka 7 obsahuje rieSenie pre zlepSenie procesu (zbytocny pohyb pri hl'adani hikov
na zavesenie) a pre motivaciu zamestnancov lakovania aby ku svojej praci pristupovali

zodpovednejsie. Tieto rieSenia budu firmu stat’ 875,16 € s DPH.
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ZAVER

Predmetom bakalarskej prace bolo ziskané namerané tdaje rozdelit’ do okruhov, zhodnotit’

nedostatky procesu a navrhnit’ riesenie pre odstranenie nedostatku.

Oba procesy analyzy boli merané na projekt SM konkrétne diel okenny ram. Jednotlivé
ukony, podl'a poziadavky firmy, boli rozdelené na okruhy funkcénd préca, pripravna praca,
ostatné a V pripade lakovania je okruh schnutie. Funkény Cas je Cas, kedy zamestnanec
naozaj pracuje, ¢as pripravny je €as, ktory zamestnanec vynalozi na pripravu a ¢as ostatny
obsahuje ¢as mftvy, kedy praca zamestnanca neprinasa podniku hodnotu. Namerané udaje
boli rozdelené do zmienenych okruhov, ktoré nasledne boli prevedené do kolacového grafu
aby firma videla percentualne zhodnotenie okruhov. Nasledne boli zmienené nedostatky
procesu, ktoré boli vypozorované pocas merania ¢asov prace, navrhnuté opatrenia

pre odstranenie nedostatkov a ekonomické zhodnotenie navrhov.

Rucny nater bol merany na brigadnikovi spolo¢nosti v intervale dvoch dni, kde kazdy den
rucne natrel 4 diely projektu SM. Nasledne jednotlivé ukony pracovnika boli rozdelené
do okruhov aké si firma vyziadala (funkéna praca, pripravna praca, ostatné¢). Funkénu pracu
tvorilo 372 minut a 3 sekundy (71 %), pripravnt pracu bola 70 minat a 37 sekund (14 %)
a ostatné bolo 77 mintt a 26 sekind (15 %). Ostatné pri ru¢nom natere tvorili zbytoné

pohyby zamestnanca alebo jeho osobné prestavky.

Jednym zo zistenych nedostatkov ruéného nateru bol pracovny odev, ktory zamestnanec
vyuzival. Univerzalna velkost’ odevu pracovnikovi nesedela, bol z neho nervozny a vzdy
ked pracovnik chcel opustit’ pracovisko (aby si priniesol nova farbu alebo pomdcky,
ktoré zabudol) urobil pracovnik zbyto¢né pohyby a stracal ¢as kvoli vyzleceniu sa z odevu.
Navrhnuté rieSenie tohto problému bolo najdenie novej alternativy pracovného odevu.
Miesto celotelového odevu stacia pre zamestnanca ochranné rukavy, ktoré pre firmu budua
stat’ nemej a pracovnikovi sa bude lepsie pohybovat. Dalsie navrhnuté rieSenia bolo
vytvorenie checklistu, listu a ndkup novych pracovnych pomdcok. Celkové navrhnuté

rieSenia ru¢ného nateru vysli 353,88 €.

Analyza lakovania v kabine prebiechala na rovnakom projekte ako ru¢ny nater. Pracu
vykonaval jeden rovnaky zamestnanec a kazdy den nalakoval v kabine 5 okennych ramov.
Postup analyzy prebiehal podobne ako pri ru¢nom nétere az na to, ze ukony s ¢asovymi
udajmi boli rozdelené do 4 okruhov. Pridany bol okruh schnutie z dovodu, Ze odvetranie

a vypekanie dielov musi vzdy prebehnut, v rovnakom ¢ase a nedé sa s nim ni€ robit’.
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Funkéna praca tvoril 129 minut a 42 sekund (35 %), pripravna praca bola 73 minuat a 20
sekund (21%), ostatné 21 minut (5%) a schnutie trvalo 140 minut (39 %).

Jeden z nedostatkov lakovania v kabine bolo, Ze zamestnanec lakovania si musel diely sam
pripravit’ na haky, miesto toho aby ich len presunul do vnutra kabiny a lakoval. Pri veSani
tychto dielov zamestnanec musel hladat hdky po vyrobnej hale ¢o znamenalo
pre pracovnika zbyto¢né pohyby. Navrhnuté riesenie pre nedostatok je motivacia pre lepsiu
spolupracu na pracovisku a Standardizovat’ jedno miesto pre haky, aby kazdy zamestnanec

vedel, kde ma hladat’. Celkové naklady navrhov lakovania v kabine vysli 875,16 €.

Cielom bakalarskej prace bolo ziskat' prehlad aku cast’ z vykonu pracovnika tvori ¢as
funkéna praca, pripravna praca a ostatné (v pripade lakovania aj ¢as schnutia). Podcielom
prace bolo zistit' nedostatky procesu ruéného nateru a lakovania v kabine a navrhnut’ rieSenia

pre ich odstranenie.

Jednotlivé ciele prace boli splnené.
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