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ABSTRAKT

Tato bakalarska praca sa zaobera optimalizaciou a zefektivnenim vyroby komponentov
Audi A3. V teoretickej Casti su spracované teoretické poznatky z oblasti vyroby a priemys-

lového inzinierstva.

V praktickej Casti sa nachadza predstavenie a analyza suicasného stavu vybranej firmy.
Dalej je interpretovany navrh na optimalizaciu vyroby komponentov. A na zaver vysledok

optimalizacie a jeho zlepSenie.

Kli¢ova slova: optimalizacia, vyrobny proces, produktivita, Stihla vyroba

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with optimization and improving effectiveness of production of
components Audi A3. In theoretical part there are precessed theoretical information from

production area and Industrial engineering.

In practical part there you can find information and analysis of corrent state of the chosen
company. There is also interpreted proposal of optimization in component production. And

in the end there is result of optimization and his improvements.

Keywords: optimization, production proces, productivity, lean production
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UvVOD

Tak ako kazda firma alebo podnik aj Eissmann Group Automotive s.r.o. sa snazi stale
zlepsovat’, napredovat’, obstat’ a byt uspesny. Preto je nesmierne potrebné sa stale zdoko-

nalovat’.

Tato firma sa rozhodla optimalizovat’ jeden zo svojich hlavnych projektov a to je vyroba
komponentov do Audi A3. Pomocou zavedenia a zdokonalenia metod priemyslového inzi-

nierstva navrhnut’ rieSenia, ktoré zdokonalia a vylepS$ia vyrobny proces.

Bakalarska préca je rozdelena na teoreticku a prakticku cast. V teoretickej Casti sa nacha-
dzaju teoretické poznatky z prostredia vyroby a taktiez tam su spracované poznatky
z priemyslového inzinierstva, ktoré sa zaobera S§tihlym podnikom. Tieto poznatky budi
d’alej vyuzité v praktickej Casti.

Prakticka Gast’ obsahuje na zaciatku profil a predstavenie firmy. Dalej je zamerana na popi-
sanie sucasného stavu vyroby vo vybranej firme. Na zaver bude navrhnutd a aplikovana

optimalizdcia vyroby komponentov Audi A3 a interpretovanie vysledkov a zmien oproti

povodnému stavu.

Vysledkom bakalarskej prace je zefektivnenie a optimalizacia vyroby komponentov Audi

A3, ktord ma za nasledok vyssiu produktivitu a mensiu chybovost’ pri procese vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyrobu mozeme definovat’ ako transformaciu vyrobnych faktorov do ekonomickych stat-
kov a sluzieb, ktoré prechadzaju spotrebou. Statky st v ekonémii oznacené fyzické komo-
dity (veci vyrobené na spotrebu alebo vymenu), ktoré pozitivne prispievaju k ekonomic-

kému blahobytu. Sluzby sa tiez niekedy oznacuju aj ako nehmotné statky. [1]

Vyrobné faktory — zdroje, ktoré sa pouzivaju v procese vyroby. Delime ich do 4 zaklad-

nych skupin a to: [1]

e Prirodné zdroje (poda)
e Praca
e Kapital

e Informicie

Ako pddu oznacujeme v podstate vSetky prirodné zdroje, ornt podu, lesy, zdroje ne-
rastnych surovin, vzduch a vodu. Praca zahriiuje vSetky l'udské zdroje, ktoré sa uplatituju
vo vyrobnom procese. NajvyznamnejSiu ulohu zohrava kvalita prislusnikov manazmentu.
Kapital oznacuje vyrobné faktory, ktoré vznikaju v priebehu vyroby a su d’alej ako vstupy
uplatnené v d’alSej vyrobe. Tymto sa kapital vyrazne li§i od prace a pddy, o ktorych sa
predpokladd, Ze nemo6zu byt predmetom vyroby. Vyrobné zdroje mézeme rozdelit’ podla

ich ulohy vo vyrobnom procese na: [1]

e Transformované vyrobné zdroje

e Transformujtice vyrobné zdroje

1.1 Riadenie vyroby a jej ciele

Riadenie vyroby je zamerané na dosiahnutie optimalneho fungovania vyrobnych systémov
s ohl'adom na jej ciele. Vyrobny systém zahfiia vSetky Cinitele, ktoré sa castina procesu

vyroby: [1]

e Suroviny

e Priestory

e Energie

e Informacie
e Pracovnici

e Vyrobky



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

e Odpad

e Polotovary

Pod pojmom ciel’ sa v ekondmii a manazmente sa rozumie stav, ktory ma byt v budticnosti
dosiahnuty. Popri celkovych vSeobecnych ciel'ov firmy by mali byt’ definované aj Specific-
ké ciele pre jednotlivé dolezité oblasti jej ¢innosti. Podl'a urovne riadenia, ku ktorym sa

ciele vztahuju ich mozeme rozdelit’ na: [1]

e Strategické
o Taktické

e Operativne

Z podnikatel'skych a manazérskych ciel'ov si zo vSetkych najdolezitejsie prave strategicke
ciele. Podl'a odbornikov az 80% ovplyviiuje ich vol'ba, ktora bude znamenat’ uspech ¢i
neuspech v podnikani a manazmentu. Vzdy je potrebné vychadzat z podmienok, v ktorych
je podnikanie uskutociiované a zo zameru podnikatela. Niektoré vSeobecné zéasady pre

vol'bu strategickych cielov mézeme sformulovat a to: [1]

e Prakticky vyuziteI'né ciele musia byt vyjadrené jednoznacne a konkrétne

e Strategické ciele by mali byt’ formulované tak, aby zaistili vyhodnejSie postavenie
oproti konkurencii

e Mali by byt’ realne ale aj stimulujice

e Ciele by mali byt’ vytycené tak, aby zaistili stabilny vyvoj, aby bol systém schop-

ny odolavat’ pripadnym porucham

Konkretizacia tychto cielov znamena vyrobu vyrobkov, ktoré st na vysokej technicko-
ekonomickej Grovni a kvalite a to v stilade s poziadavkami zdkaznika, v€asnou realizaci-
ou vyrobkov a technologickych inovacii, zvySovanim konkurencieschopnosti a optimali-
zaciu spotreby vyrobnych faktorov. Podl'a konkrétnych podmienok byvaji vytycené nie-

ktoré menSie ciele riadenia vyroby: [1]

e Akost a spolahlivost’ dodavok/sluzieb v sulade s ocakavanim zakaznika

e Vysokd pruznost’ vyroby, pozitivne a rychlo reagovat’ na poziadavky zékaznika,
ktoré sa tykaju funkcii, cien, mnoZstva a kvality vyrobkov v pozadovanom ter-
mine ich zhotovenia

e Skracovanie pruznych dob vyroby

e Znizovanie nakladov, z4sob a rozpracovanej vyroby
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e Vysoka produktivita
e Plynulost a rychlost’ materidlového toku
e Efektivne vyuzitie disponibilnych vyrobnych kapacit

e Zabezpecenie informaénych procesov

1.2 Vyrobny systém

Vyroba je uspokojovanie potrieb vytvorenych pomocou statkov a sluzieb. Je vysledkom
cielavedomého l'udského chovania, kedy pouzitim vstupnych faktorov zistujeme prislusny
transformacny proces ¢o najhodnotnejsi vystup. Realizdcia sa uskutociiuje podnikovym

vyrobnym systémom. Jednoduchti schému mozete vidiet’ na obr.1: [2]

TRANSFORM. :
VSTUP i ; VYSTUP
. PROCES T

VYTAZNOST

UTVARANIE VZTAHOV
VYSLEDKU

Obr. 1. Vytaznost’ transformaéného procesu

Vystup — odpovedajuca zlozka, ktora moze byt’: [2]
a) Materidlna
b) Nemateridlna

Vstup — vyrobny faktor, ktory sa d’alej deli: [2]

a) Potencidlny — pracovna sila a vyrobné prostriedky vyuzivané ako vykonny poten-
cidl v transformacnom procese, mézeme pouZit’ aby neboli U€inky na ohranicené

casové obdobie ( su to aj budovy, pozemky, sklady a dopravné prostriedky)
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b) Spotrebné — materidly, ktoré tvoria podstatni ¢ast’ vyroby (suroviny, vyrobky, si-
Ciastky), takisto sem patria aj materialy s nepodstatnou ¢ast’ou pre tvorbu vyrobkov

(pomocné materialy) , rezijné néklady a obchodné zbozie

Transformacny proces — umozneny kombinaciou faktorov pri dodrzani urcitych postupov.

Forméalne m6zeme charakterizovat’ ako: [2]
S=(A,P,R,g)
Kde A ... mnozstvo vyrobenych ukolov
P ... mnozstvo produktivnych jednotiek
R ... matica reprodukujica vztahy medzi produktivnymi jednotkami

g ... zobrazenie prirad’ujice kazdému tkolu produktivnu jednotku

Vyrobny proces mdzeme rozdelit’ do zakladnych 3 faz: [2]

e Pred zhotovujlca — v praxi sa nazyva zjednodusene ale nespravne ako predvyroba:
vyroba zakladnych dielov ako obrdbanie a tvéarenie
e Zhotovujlica — predmontaz: vyroba zdkladnych podzostav a zostav

e Dohotovujuca — montéaz: vyroba findlneho vyrobku

1.3 Produktivita

Produktivita je slovo, ktoré sa v dnesnej dobe bezne pouZziva vo vSetkych firmach a podni-
koch. Manazéri spolo¢nosti sa zaoberaju produktivitou, pretoze citia, Ze je to reprezenta-
tivny indikator celkovej vykonnosti ich firmy. VSetci sa zhoduji na jednom a to, Ze pro-
duktivita musi stale stapat’. Ked’ze médme menej moznosti investicii ako napriklad Nemec-
ko, tak ostava aj menej moZznosti ako produktivitu zvySovat. Medzi tieto moZnosti ako
produktivitu zvySovat’ radime rozvoj nefyzickych investicii. Tie st zaloZené na organizacie

prace a efektivnejSim vyuZzitim potencidlu pracovnikov. [3]

Vyrobny manazment si presiel v poslednych rokoch vel'kymi zmenami, co sa tyka hlavne
kvality. Vyrobny manazér ma doleziti odpovednost’ za vyrobu vyrobkov a sluzieb urce-

nych k predaju. NajdolezitejSim posudzovatelom je prave trh. Preto potrebujeme svoju
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prosperitu podlozit’ dlhodobym a nepretrzitym retazcom vyrobnych rozhodnuti, ktoré na-

koniec vedu k zvyseniu produktivity. [4]

Produktivitou sa rozumie miera, ktora vyjadruje ako dobre s vyuzité zdroje pri vytvarani
produktu. Jej najobecnejSim vyjadrenim je pomer medzi vystupom z procesu a vstupom

potrebnych zdrojov z procesu. [3]
Vseobecny vzorec pre vypocet produktivity je:

_ Vystup
"~ Vstup

Vystup mdze byt vyjadreny j jednotkach ¢i objemoch ako napriklad tuny, litre, kusy, vy-
robky a podobne. Popripade, ked’ vystup nemdze byt individualne definovany, tak moze-

me ho vyjadrit’ v pefiaznych jednotkéch (cena produkcie). [3]
Vstupy su zvyc€ajne delené na niekol'ko kategorii a to:

e Pracovnasila

e Vyrobné zariadenia a stroje
e Materialy

e Kapital

Takisto mézeme produktivitu rozdelit’ aj do skupin podl'a urovne, ku ktorej sa jednotlivé

vstupy a vystupy vztahuju:

e Narodna produktivita
e Podnikova produktivita

e Produktivita timu alebo jednotlivca

Priemyslovy inZinier alebo manazér, ktory sa zvySovanim produktivity zaobera na tirovni
podniku a menSich organizacnych jednotiek, musi mat’ na pamaiti vSetky faktory, ktoré
produktivitu na tejto urovni ohrozuju a ovplyviiuji. VSeobecné vyjadrenie produktivity sa
pre d’alSiu potrebu upravuje do nasledujucich 3 typov pomerov, ktorymi produktivitu vy-

jadrujeme : [3]

e Parcidlna produktivita
e Index produktivity

e Totalna produktivita (celkovd)
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Parcidlna produktivita — PP je zakladnou mierou, ktorou pomerujeme produktivitu kazdého

stroja individualne. Aby sme ziskali parcialnu produktivitu, musime pomerit’ vystup z pro-
cesu ku kazdému vystupu (zdroju): [3]

celkovy meratelny vystup

PP = jedna trieda meratelného vstupu

Index produktivity — IP je ukazatelom, ktory ndm interpretuje ako si stojime s produktivi-

tou, &i sa nam dari vitazit alebo naopak prehravame. Standardy produktivity mézu byt

ucené nasledujucimi sposobmi: [3]

e Ako vysledok predchadzajiceho obdobia (mesiac, rok)
e Ako vynimo¢né vysledky predchadzajticich obdobi
e Ako vysledky dosahované konkurenciou

¢ Analyzou medodami priemyslového inZinierstva

aktualna produktivita

~ $tandard produktivity i

Totalna produktivita — TP je vhodné pocitat’ na podnikovej urovni. Je to najefektivnejSia

miera produktivity v pripade, Ze je vyuZivana spolo¢ne s finanénymi vypoctami a parcial-
nou produktivitou. Vypocet totalnej produktivity je spojeny s celou radou problémov ako
napriklad oblast’ cien a nasledna zmena zakladne pre vypocet spotrebovanych nakladov
a zdrojov. Niekedy sa vyuziva aj totalny faktor produktivity, ktory je z hl'adiska spotrebo-
vanych zdrojov uvazuje len nédklady na vykonanie prace a kapitdlové vstupy. Je vhodné ju

pouzit’ len na hodnotenie procesov, v ktorych sa vyuziva prave kapital a pracovna sila. [3]

_ celkovy meratelny vystup

~ celkovy meratelny vstup

1.3.1 Faktory ovplyviujuce produktivitu

Produktivita je priamo aj nepriamo ovplyvnena vel'kym mnozstvom faktorov v poniku aj

mimo neho. Radime sem napriklad: [3]
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e Pracovné postupy a metody

e Vyuzivanie kapitalu

e Systém hodnotenia a odmenovania

e Urovei metéd priemyslového inZinierstva
e Stav infrastruktary

e Stav narodného hospodarstva a ekonomiky
e Kbvalita strojn¢ho zariadenia

e Uroveil schopnosti pracovnej sily

To vS8ak nie su Uplne vSetky faktory, ktoré na produktivitu vplyvaju. Existuje ich mnoho

ale v najSirSom ponati ich méZeme rozdelit’ na dve skupiny: [3]

a) Fyzikalne faktory — technolégie, materidlové aspekty procesov, vyuzivanie casu
a kapitalu
b) Psychologické faktory — chovanie zamestnancov, ktoré ovplyviiuje produktivitu

minimélne rovnako ako aj fyzikdlne faktory

Priemyslové inzinierstvo ako veduci utvar v oblasti zvySovania produktivity rozdel'uje
jednotlivé vplyvy do 4 zékladnych faktorov. Medzi tieto zakladné faktory, ktoré umoznuju
priemyslovym inzinierom dobre analyzovat’ tiroven dosiahnutej produktivity a hl'adat’ pri-

leZitosti pre jej zvySenie. Patri sem: [3]

e Miera vyuzitia (U — utilization)
e Miera vykonu (P — performace)
e Miera kvality (Q — quality)

e Uroven metoéd (M — methods)

Miera vyuzitia odpoveda stupniu, na akom vstupe (zdroji) procesu st konvertované do
produktu. Miera vykonu postihuje rychlost a tempo akym je vykonavand. Miera kvality
zachytava presnost’ a akost’ s akou je dana &innost’ dosiahnuta. Uroveit metod zachytava
postupy a metddy aké sa vyuzivali. Pokial’ chceme zistit’ a vyjadrit’ pdsobenie uvedenych
faktorov na kone¢nu produktivitu, tak pouZivame matematicky sucin vSetkych faktorov.

Oznacujeme ho ako totalny index produktivity a vypocitame ho: [3]

TIP=UxPxQ+M
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Tvar sucinu potom napovedd, ze na ceste v vyssej produktivite nie je mozné podcenit’ ani
jeden s tychto faktorov, pretoze ani dobré vysledky v dvoch alebo troch faktoroch este ne-

zarucuje najvyssiu produktivitu. [3]
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2 PRIEMYSLOVE INZINIERSVTO

Priemyslové inzinierstvo je odbor, ktory sa vyvinul na zadklade stadia technoldgie vyrob-
kov a technologie procesov. [10]Tento uznavany vedecky odbor, ktory sa zaobera navr-
hom, zavedenim a zlepSovanim vyrobnych systémov ma ako ciel’ produkciu vyrobkov ale-
bo poskytovanie sluzieb. Tieto systémy maji sociotechnicki povahu, ktoré integruju l'udi,
informacie, stroje, energie, materialy a procesy vzhl'adom na jeho cely Zivotny cyklus vy-
robkov, sluzieb alebo aj programov. Procesné inzinierstvo v tychto systémoch podporuje
dosiahnutie vysokého vykonu, vysokej produktivity, spifianie planov a riadenia nakladov.
Priemyslové inzinierstvo sa zaobera predovsetkym na neinvesticné zvySovanie produktivi-

ty procesov [5]. TaktieZ je vel'mi Casto spojované s tzv. Stihlou vyrobou. [6]

2.1 Stihla vyroba

Lean manufacturing alebo inak povedané Stihla vyroba je metodika, ktord vyvinula firma
Toyota po 2. Svetovej vojne ako TPS- Toyota Production Systém. Hlavni predstavitelia
tejto metodiky st Taichi Ohno a Shingeo Shingo. Je to pristup k vyrobe, ktory je odlisny
od klasického pristupu k vyrobe. Hlavnou myslienkou a cielom je, ze sa vyrobca snazi
uspokojit’ v maximdalnej miere zdkaznikove poziadavky. A to tym, Ze sa bude vyrabat len

to, ¢o sam zakaznik pozaduje. [6]

SnaZzi sa vyrabat’ produkty v ¢o najkratSej moznej dobe a pokial’ je to mozné tak aj s mini-
malnymi ndkladmi bez straty kvality alebo na ukor zakaznika. Dosiahnutim tohto principu

vznik4 minimalizécia plytvania.

Téato metodika sa riadi heslom ,,na8 zakaznik, nas pan.* Princip spo¢iva v tom ako sa poze-

rame na rovnicu so ziskom:

Naklady + Zisk = Cena sa meni na Cena — Naklady = Zisk

2.2 Podstata priemyslového inZinierstva

Zakladnou podstatou priemyslového inZinierstva je neustale odstranovanie strat a odstra-
novanie plytvania, ktoré sa inak nazyva aj MUDA. Spociva to predovsetkym v neustalom
putovani vyrobnym provozom, kde sa zaznamendavaju ¢innosti. Delia sa na ¢innosti, ktoré
hodnotu priddvaju ana ¢innosti, ktoré nepridavaji hodnotu. Kladie sa zékladna otézka:

,,Co zakaznik od tohto procesu vyzaduje?“ Zakaznikom je myslené kazdy navizujici pro-
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ces (vnutorny) alebo konecny vonkajsi zdkaznik. Pohl'ad zékaznika, ktory dokaze oddelit
postupy, ktoré v procese pridavaji hodnotu od postupov, ktoré nepriddvaji hodnotu mo-
zeme aplikovat’ na kazdy proces ¢i uz sa jedna o informacny, vyrobny alebo proces posky-

tujuci sluzby. [6]

2.3 Metody priemyslového inZinierstva

Jednotlivé metody moézeme rozdelit’ na 2 skupiny a to:

Zakladné metddy- si zamerané urcitu, vacSinou uzku skupinu problémov produkéného

systému a predstavuju najlepsiu prax pri ich rieSeni. Ich prinos je zriedka dosiahnuty inym
sposobom. Vysledkom tychto metdd je hmatatel'ny vysledok, zlepSenie procesov. St vel'mi
¢asto jednoduché, prvé uzito¢né vysledky prindsaja v kratkej dobe a st dobre hodnotitelné.
St zakladom zlepSovania. Pri zavedeni priemyslového inZinierstva sa maji vyuZivat’ ako

prvé a to najma: [7]

e Kanban
e Jidoka
e MOST
e 5S

e POKA-YOKE

e Jednokusovy tok

e Standardizacia

e SMED

e Projektové riadenie
e TMP

e Vizudlne riadenie

e Priemyslova moderacia

Komplexné (zastreSujiice) metédy- Ich najvyznamnej$im rysom je schopnost’ spojovat’

zakladné metddy do urcitého celku. Tie su zamerané hlavne na $irSiu oblast’ problematiky
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priemyslového podniku. Ich vyuzitie v zacinajucej firme je casto problematické, ale je nut-
né, aby pracovnici ur¢enej firmy mali v zlepSovani produkéného systému nejaka prax. me-

dzi komplexné metddy radime: [7]
o Kaizen
e Just In Time (JIT)
e Nova montaz
e Six sigma
e Stihle pracovisko
e TOC- teoria obmedzenia
e Trvalé zlepSovanie procesov

e Timova praca

2.4 Plytvanie

V suvislosti s oborom priemyslového inzinierstva sa vzdy hovori o plytvani a jeho odstra-
novani. V pripade charakteristiky ¢o je to plytvanie mézeme povedat’, ze je to vSetko, Co
produktu nepridava hodnotu. Naopak priddva naklady a zdkaznik nie je ochotny za tieto

naklady, ktoré nepridavaju hodnotu zaplatit’. [§]

2.4.1 Druhy plytvania

Plytvanie je vel'mi Siroké a moZe nastat’ pri rdznych Cinnostiach. Preto ich delime do za-

kladnych 8 druhov plytvania: [7]
Cakanie — ¢akanie na material, ¢akanie na opravy strojov, pozorovanie strojov operatormi

Nadvyroba — vyZaduje dodatoc¢né naklady, miesto na skladovanie, dodato¢né praca na zne-

hodnotenych vyrobkoch, ktoré neboli predané

Nadbyto¢nd manipuldcia a transport - naj€astejsi druh plytvania, ktory vznika pro nadmer-

nej manipulécii s materialom. Doprava je sticastou vyrobného procesu, ale nepridava Ziad-

nu hodnotu. Takisto plytvanie vznika aj pri nevhodnom navrhnuti pracoviska.
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Spatny pracovny postup — ten moze vyvolat’ daliu pracu, ktora je nadbytoéna. Patria sem

dlhé drahy nastrojov pred zaCiatom operacie, Spatne navrhnuty material, nevhodna kon-

Strukcia pouzitych vyrobkov a nastrojov.

Nadbytoéné zdsoby — zasoby prinasaji d’alsie naklady spojené s ich udrziavanim. Dal§im

problémom su aj dlhé ¢asy vymen nastrojov, chybné vyrobky alebo aj poruchy strojov.

Zbyto¢né pohyby — tie pramenia z nepotiebnych pohybov, ktoré tiez nie su spojené s pri-

danou hodnotou pre vyrobok, su neproduktivne

Chyby pracovnikov — zvySuju néklady, ktoré su spojené s dodatocnymi Cinnost’ami ako je

opakovanie operacie, uvol'nenie miesta pre chybné produkty a demontaz

Plytvanie potencidlom — je to predovSetkym nevyuzitie schopnosti, znalosti a talentom

pracovnikov

2.5 KANBAN

Riadenie zakaziek orientované na zatazenie smeruje k zlepSeniu prevadzku na Grovni cen-
tralneho riadiaceho systému, pricom tok vyroby zostdva nemenny, vyzdvihuje Japonsky
systém, ktory bol zavedeny firmou Toyota U¢inné utvéranie toku vo vyrobe. KANBAN je

japonské pomenovanie pre Stitok alebo kartu. K najpodstatnejSim prvkom systému su: [2]

e Samoriadiaci regula¢ny kruh medzi vyrabajicim a odoberajiicim miestom

e Princip ,,zobrat’ si* pre nasledujuci spotrebitel'sky stupeii namiesto vSeobecného
principu ,,prines*

e Flexibilné nasadenie I'udi aj vyrobnych prostriedkov

e Pouzitie karty KANBAN ako nosi¢ informacii

e Prenesenie kratkodobych riadiacich funkcii na vykonavajucich pracovnikov

Cielom nie je v prvej rade vysoké vyuZitie kapacit, ale naopak kratkodoba schopnost’
dodavok na pracovisko s cielom o najvéacsieho znizenia viazanosti obratového kapitalu.
Pouzitie sa predpoklada najmé v podmienkach velkosériovej a hromadnej vyroby, ktoré
s organizované ako pradova vyroba. Dalsim predpokladom je $tandardizacia vyrobného
programu a vyrovnanie vyrobného taktu. Priebeh systému KANBAN si moZeme pred-
stavit’ tak, Ze spotrebitel'ské miesto (odoberajlice pracovisko) zaregistruje, Ze predom ur-
¢ena vysSka zasoby suciastok dosahuje hladinu, tak hlasi dodévatel'skému (vyrabajicemu)

pracovisku tak, Ze mu preda spominani KANBAN kartu. Vyrabajuci miesto musi zaistit’
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v pozadovanom mnozstve a Case. Material sa odosiela s KANBAN kartou. Zvlastnost'ou
tohto principu oproti tradiénym sposobom, Ze prebicha na zaklade aktualnej potreby

a aktudlnej zasoby. Pouzitie metody KANBAN ma svoje pravidla: [2]

e Spotrebitel’ nesmie pozadovat’ viac ako skor ako je mozné

e Vyrabajlci nesmie vyrobit’ viac ako je pozadované, nesmie obsahovat’ zmétky

e Riadiaci pracovnik je povinny vytazovat rovnomerne vyrobné useky a v regu-
lovanom okruhu vystavit’ adekvatny, ¢o mozno najmensi pocet KANBAN kariet

(medzi 2 pracoviskami montaz — demontdz, dodavatel’ a montéz)

Tento systém obsahuje aj potrebné informacie, ktoré treba uviest’ a to vyrobna jednotka,
Cislo dielu (materialu), spotrebitel’ska jednotka, mnozstvo kusov, velkost’ davky a oka-
mih odvedenia. Naopak nemusi byt’ pouzitie karty ¢i iného dokladu alebo aj inych sig-
nalov ako napriklad optickych a akustickych. Pouzitie je problematické najmi v pripade
sériovej a prudovej vyroby, ked’ je zdkaznicky orientovand. Tu sa tazko vyhovie poZia-
davkam poradia. Preto je vhodnd kombinacia decentralizovaného riadenia KANBAN
metddou a centralnym riadenim cez pristupné riadiace stupne. Je zachovany okruh roz-
hodovania medzi pracoviskami, takze jednotlivé pracoviskd moézu medzi sebou komu-
nikovat’ a byt’ informované o buducich zékazkach. Pomocou ststavného porovnavania
planu a skuto¢nosti v ramci kontroly priebehu zakazky moze centrélne riadenie vyroby

vCas reagovat’ a vyrieSit problémy s poruchami v priebehu vyroby. [2]

To v akych podmienkach je vyuzitie moZné méZeme zhrnit’ podl'a jednotlivych charak-

teristik: [2]

e Struktura vyrobkov — jednoduché vyrobky, vyrobky z viacerych &asti
e Spektrum vyrobkov — Standardné vyrobky

e Spodsob dispozicie — orientovana na zakaznicke zakazky

e Spdsob rieSenia zdkazky — vyroba na objednavku a na sklad

e Typ vyroby — vyroba velkosériova, hromadna

e SpoOsob organizacie vyroby — dielenské a prudova vyroba

e Spdsob nakupu - neovplyviuje
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2.6 58S

Tato metdda pochadza z Japonska, kde bola zformovana ako sucast’ TPS. 5S je zakladny
nastroj priemyslového inzinierstva a pouziva sa pri zavedeni Stihlej vyroby medzi prvymi.
Hlavnou ulohou je vytvorenie Stihleho pracoviska, kde sa nachadzaju iba predmety, ktoré
pridavaju hodnotu produktu. Charakteristikou tohto pracoviska je vyznacenie pristupnych
ciest, umiestenia materidlov a pracovnych oblasti. Na zaciatku bola zamerana na vyrobné
linky no da sa pouzit’ prakticky kdekol'vek. Hlavnym prinosom je zjednodusSenie a pre-
hl'adnost’ pracovisk. Usporiadané pracovisko ma pozitivny vplyv na operatora, eliminuje
zranenia, vyrazne zvySuje koncentraciu a takisto zvysuje jeho vykonst, ¢o je pre podnik
ziaduce. Princip spoc¢iva v minimalizécii usilia pri pracovnych c¢innostiach a ako
u vSetkych metdd priemyslového inZinierstva odstrafiuje plytvanie peiiazi a Casu, ktoré

mozu byt’ sposobené: [6]

e Spatnymi nastrojmi
e Triedenim rozhddzanych predmetov a podkladov
e Zbytocnym presuvanim materialu, naradia a prehadzovanim veci z ruky do ruky

e Hladanim spravneho néstroja, materialu, suciastok

Minimalizuje cas, ktory je potrebny k vykonu ¢innosti, zamedzuje chybovosti a tym sa

znizuju naklady a pracovny proces.

5S je oznacenie piatich zakladnych pravidel, ktoré v japonc¢ine za¢inaji na pismeno S. ta-
kisto v anglictine st pouzité slova, ktoré sa zacinajii na rovnaké pismeno — S. Tieto z4-

kladné pravidla 58S su: [6]

1. Seiri (Sort) — vytriedit’ — prejst’ pracovisko a vytriedit’ nepotrebné veci.

2. Seiton (Straighten) — Usporiadat/ Vyznacit' — veci, ktoré zostavaju logicky a pre-
hl'adne usporiadané (naradie podl'a velkosti).

3. Seiso (Shine) — Vycistit/ Upratat’ — kazdy by sa mal starat’ o ¢istotu a poriadok na

svojom priestore.
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4. Seiketsu (Standardize) — Standardizacia — vytvorenie pravidiel pre sledovanie pr-
vych 3 predchadzajucich postupov 3S

5. Shituke ( Sustain) — sebakazen — udrzovanie stabilného pracoviska kazdodenne.

Niekde je zmienka aj o Siestom S, a tym je Safety — bezpecnost’. V niektorych pramenoch
je zmienka o tom, ze bezpecCnost’ je samozrejmostou, ktora by mala automaticky vycha-
dzat’ zo spominanych 5S a tym padom ju nie je nutné spominat’. Zaistenie bezpecnosti je

vo vel'a podnikoch prvoradym hl'adiskom. [6]

Pri zacati vyuZivania tejto metddy je dolezité zaistit' vzdeldvanie zamestnancov. Toto
vzdelanie mdze byt zaistené napriklad odbornym Skolenim pracovnikov. Vel'mi dolezité je
aj priebezné prisposobovanie noriem a neustale sa zamysl'at’ nad metddou a jej nasledné
zlepSovanie. Najma vtedy, ked’ mame vo firme novy vyrobok alebo nové zariadenie, stroj,
novy zamestnanec alebo aj nové pracovné predpisy. Podniky pre podporu 5S vel'mi casto
pouzivani motiva¢ni nastenku alebo plagaty, aby sa udrziavalo vzdeldvanie zamestnancov
a udrziavanie potrebnych Standardov. Niektoré spolo¢nosti si tieto praktiky 5S zvali za
svoje aupravili si ich napriklad na 5C: ,,Clear out, configure, clean & check, conform,
custom & practice. AvSak podstata tejto metdody nad’alej pretrvava iba pod inym oznace-
nim. PredovSetkym cielené planovanie pracovisk tak, aby na niom ostalo vsetko, ¢o je nao-
zaj potrebné. Ostatné veci maji byt’ prehl'adne usporiadané vo vyznafenych priestoroch,
ktoré st na to urCené. Nepotrebné veci st uloZzené vo vzdialenejSom priestore. VSetko musi
na svojom mieste a kazdému pracovnikovi jasné, kde sa dané veci nachadzaju. Takisto

musia byt’ dobre pristupné. [6]

Na pracovisku nie je ziadne miesto pre neporiadok a nevyuzité polozky, preto ich treba

hned’ aj odstranit’. Ked’ je na pracovisku dodrzané 5S, tym padom nie je nutné veci hl'adat,
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eliminuje sa zdrziavanie zbyto¢nym presuvanim predmetov, Ziadne veci nikde neprekéazaju
a odpad sa odstranuje priebezne. Potrebné informacie su prehl'adne prezentované na vidi-
tenych a dobre dostupnych miestach pre kazdého. Pri pouziti 5S sa postupuje vo fazach,

ktoré delime do 5 faz. [6]

2.6.1 Fazy5S

Prva faza — Seiri — Roztriedit’ — nechat’ na pracovisku len to, ¢o je potrebné

Tento krok sa tyka predovsetkym pripravy a zistenia ako budeme metddu 5S pouzivat.
Zaciname s triedenim poloziek, ktoré maju na pracovisku vyznam a st potrebné a pouziva-
ju sa. Triedenim by mali prejst’ vSetky veci, naradie, pripravky, stroje, dokumenty ale aj
ostatné polozky, ktoré su spojené s procesom. Ciel'om je rozdelit’ polozky na pracovisku,

ktor¢ a to: [6]

e Musia byt — su pouzivané vel'mi ¢asto a st nutné k vykonu ¢innosti
e Mozu byt odstranené — h'addme ini moznost’ skladovacie miesto

e Musia byt odstranené — st zbyto¢né a nepotrebné

Hradiskom vyuzZitelnosti polozky méze byt’ napriklad frekvencia vyuZivania. Ci je polozka
pouzivand jedenkrat denne (tyzdne, mesacne, ro¢ne). Podl'a toho mdéZzeme uznat ako je
potrebnd a oznacit’ ju. Polozky, ktoré su vyuzivané menej Casto ako je zvolend hranica, tak
na pracovisku nemaju ¢o robit” a sa presunt inde napriklad do skladu alebo Supliku. Vela-
krat sa pouZziva pre kazdy predmet Karticka 5S. tieto karticky st priloZzené k predmetu

a v prvej fazy zistujeme vyuzite'nost’ polozky. Na karte je uvedené: [6]

e Nazov operacie
e Proces a Cislo karty
e Nazov polozky a kvalifikacia

e Frekvencia pouZzivania
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e DalSie informécie
Najneskor v tejto fazy byva nutné zaskolit’ zamestnancov. Ti su zozndmeni s tym, ako bu-

de metoda 5S vyuzivana a aké st jej hlavné ulohy a prinosy. [6]

Druha faza — Seiton — nastavit’, usporiadat’

Jej podstata je v oznaCeni a usporiadani. Kazda jedna roztriedena polozka v prvom kroku
je oznacena pre rychlu identifikaciu. Potom je pre tito polozku vybrané miesto pre jej na-
sledné ulozenie. Miesto, kam danu polozku ulozime vyberame s prihliadnutim na jej vel-
kost’, tvar, vahu a frekvenciu pouzivania. Je nesmierne dolezité, aby bola dobre dosiahnu-
telnd pre operatora. Pri spravnej implementacii je operator vyraznejSie produktivnejsi
a sebavedome;jsi, ked’ze nemusi hl'adat’ predmety a vSetko ma na svojom mieste a vie kde
ma dané veci hl'adat’ a nemusi sa ni¢im zdrziavat. Je dblezité si ujasnit’ postupnost’ pra-
covnych krokov a pracovny postup. Z toho potom vychddza rozpozenie néstrojov v slede
pracovnych operacii tak, Ze budl postupne za sebou uloZené a hned’ aj pripravené. jednot-

livé polozky je Casto spravne miesto farebne oznacené. [6]

Tretia faza — Seiso — udrZovat’ poriadok a Cistit’

Tato faza je zamerana na upratanie pracoviska. Na kazdom pracovisku by mal byt adek-
vatny poriadok. Odstranenie oleja, odpadu, necistdt a d’alSich veci by sa malo stat’ beznou
sucastou a napliiou kazdého operatora podla toho s akymi necistotami a odpadom sa stre-
tava pri vykone svojej prace. Cisté a prehl’adné pracovisko umoziiuje 'ahko uréit’ neziaduje
zdroje necistot alebo poruchy zariadenia, stojov. Takisto uréitym spdésobom dokaze pred-
chadzat’ porucham. Su to najCastejSie pripady pre vytecenie oleja. Napriklad vyteceny olej

z motora dokaze spdsobit’ Skody, ale pri v€asnych opatreniach nemusi byt motor poskode-
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ny. Mdzeme povedat’, ze je ziaduce vyhl'adavat’ zdroje necistot a eliminovat’ ich. Okrem
upravovania je dolezité pouzité nastroje vracat’ spat’ na svoje miesto a takisto aj to miesto
udrziavat’ v Cistote. Prinos treticho S je zvySend bezpecnost’ a prijemnejSie pracovné pro-

stredie. Je vSak potrebné definovat’: [6]

e Co je treba ¢istit'?
e Kto bude tuto ¢innost’ vykonavat’
e Aké pracovné prostriedky budeme potrebovat’™?

e Kedy a ako casto?
Stvrta faza — Seiketsu — Standardizéacia

V strucnosti to znamend vykonavat’ rovnakd pracu rovnako a to najlep$im moznym sposo-
bom. Standardizicia ma hlavny ukol udrziavat predchadzajice 3S. niekedy sa vyuziva
Skolenie zamestnancov, aby ovladali 3S spaméti, dodrziavali ich a vedeli presne ¢o maju
robit. VSetky pracovné postupy st Standardizované a velakrat sa vyuzivaji kontrolné do-

kumenty. [6]
piata faza — Shitsuke — disciplina

Posledny krok tejto metddy 5S znamena disciplinu na pracovisku. Je to zavézok na udrzia-
vanie poriadku, dodrZzovanie vSetkych bodov 5S a odstranenie zlych navykov. Vyuzivaju
sa tu kontrolné dokumenty, néstenky a pravidelné navStevy manazmentu na pracovisku,
ktoré 5S neustale pripominaji. Za kazdym, ked nastane nejakd zmena procesu je nutné
metodu aktualizovat. Prejst’ znovu vSetkych 5S a upravit’, aby vSetko odpovedalo novému
vyrobku alebo procesu. Ked’ sa dostaneme do body kedy zamestnanci dobrovolne dodrzia-
vaju tieto zasady bez pripominania a upozoriiovania veducim, tak je na Case zacat’ zlepSo-
vat’ procesy. Pri dodrziavani tejto metddy 5SS je pracovisko d’aleko prehl'adnejsie, je daleko

rychlejSia vizudlna kontrola stavu veci. TaktieZ odstranenie strat je ovela efektivnejsie.
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Vysledkom je prehladné, Cisté, usporiadané a organizované pracovisko. Na vytvoreni
a udrziavani zakladnych podmienok pre trvalé zlepSenie vyrobného podniku sa podiel’aja
prave pracovnici. Ti st zainteresovani, motivovani a dobre informovani o vyrobe a stave

na pracovisku. [6]

2.7 Obrazok pracovného dna

Pre vytvorenie noriem spotreby prace sa casto vyuzivaju ¢asové a pohybové studie. Medzi
ne sa radia obrazok pracovného dna, obrazok operacie, pohybova $tidia, obojstranné pozo-
rovanie a momentové pozorovanie. Priame meranie prace je druh metddy uskutocnené
priamo na pracovisku a to v redlnom ¢ase, kde pozoruje priebeh prace. Obrazok pracovné-
ho dna je jednou z metdd priameho merania. Predstavuje zaznam spotreby ¢asu pracovnika
za celu jeho zmenu. Vyhodou tejto metddy je, Zze ziskame zachytené Cinnosti operatora
spolu s priebeznymi ¢asmi tychto ¢innosti, a tym aj podrobné informécie. Vd’aka pritom-
nosti pozorovatela pri operatorovi je mozné rozpoznat problémy suvisiace s procesmi
priamo na mieste. M4 to vSak aj nevyhodu a to, Ze tito metoda je psychicky a ¢asovo na-

ro¢nd rovnako pre pozorovatel’a aj operatora. [9]
Hlavny ciel’ obrazku pracovného dna:

e Zhodnotenie vyuzitia stroja

e Zmapovanie nabehu zmeny

e Sledovanie vykonu pracoviska behom jednej pracovnej hodiny
e Zachytenie, vyhodnotenie ¢asu procesu bez pridanej hodnoty

e Samotné spracovanie obrazku pracovného dna

Vedl'ajsie ciele su v stanoveni spotreby Casu na jednotlivych krokoch, definovanie ucin-
nosti procesov a jeho rezerv, spracovanie mapy procesu, analyza sposobu organizacie pra-

ce, zhodnotenie casu zmeny produktu, zachytenie chyb alebo preverenie udrzby. [9]
Udaje mbzeme aplikovat’ pre:

e Navrh opatrenia pre vylepSenie organizacie prace
e Rozbor produktivnych postupov

e Analyzu vyuzitia pracovnikov a strojov
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e Uvedeni noriem obsluhy

e Rozpoznanie pric¢in nedostatocného vykonu
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3 ZHODNOTENIE TEORETICKEJ CASTI

Ciel'om teoretickej Casti bolo spracovanie teoretickych poznatkov z oblasti vyroby. Takisto
su v nej spomenuté metddy priemyslového inzinierstva, ktoré sa vyuziju v praktickej Casti
na zvySenie produktivity a zniZenia plytvania a chybovosti, ktoré sa snazime odstranit’

Z procesov pri vyrobe.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

32

II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Nazov: Eissmann Group Automotive s.r.o.
Sidlo: Holi¢, Slovensko
Zalozenie: 1964
Zameranie: vyroba interiérovych komponentov pre automobily
Certifikécia: ISO 16 949
ISO 14 001

OHSAS 18 001

£y
BUREALUVERTAS |
Certtcatan

(TR,
g "
JE: "
Certificate of Approval Cerificate

ey issmann

Eissmann Automotive Deutschiand GmbH

Certificate

m Eissmann

G hussomaies

Eissmann Automotive Deutschland GmbH
[ ——

Obr. 2 Certifikacie

Eissmann Group Automotive s.r.o. je firma, ktord bola zaloZena pred viac ako 50 rokmi.
Vznikla v Nemecku no dnes ma zastipenie po celom svete. Jej dcérske firmy na nachadza-

ju na mnohych miestach ako:

e Amerika

e Mexiko

e Cina

e Madarsko

e Ceska republika

e Slovensko
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Obr. 3. Logo firmy

A préave poslednad menovana pobocka je firma, ktora je d’alej analyzovana. Nachadza sa na
zapadnom Slovensku v meste Holi¢, kde zamestnava vyse 2000 l'udi. Hlavnou tlohou tejto
firmy je vyroba komponentov (dielov) pre vnutorné vybavenie automobilov ato
s najvysSou kvalitou. Ako medzinarodny partner pre vyvoj a tvorbu hodnoty v automobi-
lovom priemysle ma podnikova skupina vedicu poziciu ako vyrobca kvalitnych ovladacich
prvkov, krycich dielov a kompletnych dielov pre vnutorné vybavenie automobilov. Tato
spolocnost’ sa moze pysit’ spolupracou s mnohymi svetoznamymi automobilovymi znac-

kami ako napriklad:

e Porsche

e Mercedes

e Audi

e BMW

e Aston Martin

e Bentley

Pricom robia komponenty do viacerych modelov tychto znamych a luxusnych automobilo-

vych znaciek.

4.1 Vizie firmy

Tak ako aj kazda ind firma aj tato firma Eissmann Group automotive s.r.o. ma vizie, kto-

rymi sa chce uberat’ a riadit’ a pretavit’ do splnenych cielov. Zakladné strategické ciele su:
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Vediet sa prispdsobit’ poziadavkam zdkaznika ¢i uz starym alebo novym potencio-
nalnym — vediet’ reagovat’ na ich naroky (pruzna vyroba), pretoze spokojny zakaz-
nik sa rad vracia a znovu spolupracuje ¢o vedie k prosperite firmy.

ZlepSovanie sa — kazdy jeden proces sa da zlepSovat’ a ndroky na neho st stale vys-
Sie, preto sa snazit’ robit’ veci lepSie ako predtym.

Odstranit’ plytvanie - plytvanie je vel'mi Casty problém a neprinasa ziadnu hodnotu
produktu naopak tvori dodato¢né naklady pre firmu, preto je to jeden s ciel'ov toto
plytvanie odstranit’.

Kyvalita - je dolezita pre zékaznikov, a tak je ziaduce si udrziavat’ garantovanu kva-
litu.

Dovera v I'udi — I'udska praca je v procese vyroby nesmierne dolezita, pretoze su si
isté precizne Cinnosti, ktoré stroj zatial nedokdze vykonavat, a tak dovera v l'udi

ich mo6ze aj motivovat’

r v

4.2 Organizacna Struktura

Eissmann Automotive Slovensko s.r.o. 00 Eissmann
PR Group Automotive

Managing director @ — —

Klaus J. Besch \ [ 1 ot |

Assistentin GF o UMIAS
Monika Petrialkov arcel s Luacovioyd

Head of EPS
Mario Ferenc
2

management

H“_d G ;.zroductinn B Head of operation m
engineering and project SK-ES &
Marek Zobak

Vladimir Dvorak '\'

Head of operation Head of quality :‘.\ Head of staff Head of {_’»
SK-HO assurance i_/ management administration S
Mario Ferenc 3 Vladimir Dvorak " Anna Evans Stefan Polak m

—— Production planning . Production
| Quality assurance Staff management

— Process engineering

Finance

Controlling

Project und launch SK-ES

management Materials Management Materials Management T

| — Quality assurance Staff devel

— Prototyping Quality assurance SK-HO (R

Building
Management

| Quality assurance
Special projects /

— Maintenance new project

SK-HO : Eissmann Automotive Slovensko s.r.o.
SK-ES: Eissmann SMP Automotive Interieur Slovensko, s.r.o. )
Signature of MD Stand: 01.12.2017

Obr. 4. Struktiira spoloénosti (interny zdroj)
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Ako mozete vidiet’ na obrazku je Struktira organizicie aj s jej zastupenim v poziciach. Na
Cele celej spolocnosti je hlavny manazér, ktory riadi celt spolo¢nost’. Pod nim sa nachadza
oddelenie EPS (Eissmann Prodictive System) , ktoré ma na starosti zlepSovanie vo firme
a plni v podstate ulohu priemyslového inZinierstva. Dalej nasleduje rozdelenie podl'a jed-

notlivych oddeleni ako je oblast’ administracie, manazmentu, vyroby, logistiky a kvality.

4.3 Vyvoj hospodarenia

Na nasledujicom obrazku je mozné vidiet’ trend trzieb v milidnoch eur za predané vyrob-
ky. Ako mézeme vidiet' graf trzieb mal pomerne stipajicu tendenciu az do roku 2009,
kedy bola finan¢na kriza. V tom obdobi sa kriza podpisala na ekonomike firmy vyraznou
stratou. LCudia si menej kupovali luxusné automobily, a preto sa znizil dopyt po tychto
komponentov z firmy. Od prekonania krizy zacala firma opédt’ prosperovat’ a k dneSnému

roku je celkovy predaj z trzieb na hranici 72 miliénov eur.

75,17

IST 2001 IST 2002  IST 2003 IST 2004 IST 2005 IST 2006 IST 2007 IST 2008 IST 2009 IST 2010 IST 2011 IST 2012 IST 2013 IST 2014 IST 2015 IST 2016 IST 2017

Obr. 5. graf vyvoja trzieb (interny zdroj)

4.4 Produkty firmy

Firma Eissmann Group Automotive s.r.o. ponuka takmer vSetky komponenty do vnutorné-
ho vybavenia automobilov. Jej zdkaznikmi su v drvivej vacSine firmy, ktoré si objednané
komponenty montuji do automobilov vo findlnej podobe. Vyraba Siroké spektrum mode-

lov pre zname znacky a to dokonca niekol'’ko modelov.
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Porsche:

Cayanne E2 — do tohto modelu firma vyraba dvere, opierky, palubné dosky, ru-
kovite a kryty. Zakaznikom je firma SMP Bratislava.

Macan (C14) — do tohto typu auta sa vyrabaju opierky, dverové ramy a kryty. Za-
kaznikom je firma SMP Leipzig, ktorej sa denne vyrobia diely do 450 aut.

Cayanne SOP — do tohto auta sa vyrabaju sedadl4. Zakaznikom je Faurecia Lozor-

no, pre ktora je vyrobenych denne 600 kusov.

Mercedes:

Audi:

BMW:

SLK — pre tento automobil sa vyrabaju dverové vlozky vo vsetkych variantoch. za-
kaznikom je SMP Oldenburg, pre ktorych st vyrobené komponenty do 40 aut den-
ne.

Benz E — do tohto modelu sa vyrabaju len dvere. Zdkaznikom je SMP Boblingen,
pricom im dokazu vyrobit’ az 1100 dveri za den.

Benz S-Klasee — tu sa vyrabaji ozdobné pasy, opierky na ruku a medzisedadlova

opierka. Zakaznikom je FIS Boblingen a vyrobia sa komponenty do 350 aut za den.

A8 — pre Audi A8 sa vyrabaju opierky, dverové ramy, obaly boxov. Cielovym za-
kaznikom je SMP Botzingen

A3 — do tohto automobilu sa vyrabaji opierky s dekorativnym Sitim. Zakaznikom

je SMP Neustadt, pre ktorého sa vyrobia denne opierky do 400 aut.

TT3 — pre tento model sa vyrabaju palubné dosky s nastrojovym panelom. Zakaz-
nikom je SMP Merane/ Gyor, pre ktorych sa vyrobi 10 palubnych dosiek za dei.
A8 D4 — tu sa vyraba centralna konzola pre zdkaznika Audi Neckarsulm a to do 10
aut.

Q7 — pre tento typ sa vyraba pristrojovy panel pozostavajuci z hornej a dolnej Casti.

Zakaznikom je SMP Bratislava a vyrobi sa 14 panelov denne.

F39 — tu sa robia len opierky pre SMP Neustadt a to do 350 aut denne

Aston Martin:
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e Rapide — vyroba centralnych konzol a pasov pre Aston Martin Gydon a to pre 2 au-
ta
e DBII1 — tu sa vyraba komplet cely interiér a to pre zakaznika Aston Martin Lagon-

da pricom sa vyrobi 16 aut denne

Bentley:

e BY631 - tu sa vyraba pristrojovy panel s neviditel'nym oslabenim airbagu pre fir-

mu Bentley Motors Ltd a to pre 12 aut za tyzden
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Tato Cast’ je venovana analyzou sucasného stavu vyroby a to konkrétne pre vyrobu kompo-
nentov pre automobil Audi A3. Popisany proces vyroby a layout pracoviska. Cielom tohto
pozorovania je zistenie nedostatkov pri vyrobe, chyb, ktoré su dopustené pri procese. Pri
takomto pozorovani sa mo6zu navrhnit' zmeny, ktoré budu implementované vd’aka me-

tddam spracovanych v teoretickej Casti. Nakoniec aj zaviest’ tieto zmeny a zistit’ zlepSenia.

5.1 Proces vyroby komponentov Audi A3

Vyrobny proces si prechddza mnohymi fazami, pri ktorych sa pouzivaju mnohé technold-
gie a stroje. No rozhodujucim a najddlezitejSim faktorom st prave l'udia. Cely proces sa
sklada s nasledujucich ¢innosti. Pre model auta Audi A3 sa vyrabaju opierky a to 4 druhy —

prednd l'ava, predna prava, zadna 'ava, zadna prava.

5.1.1 Vysek

Na tomto oddeleni je privezeny material v povodnom stave. Tym hlavnym materidlom je
koza a kozenka. Zamestnanci skontroluju az 500 kusov koze, na ktorych sa musia vyznacit’
prirodzené znaky ako st jazvy, vpichy od hmyzu a trie a zdhyby v oblasti krku. Koze je
prirodny material, preto neexistuju 2 rovnaké koze. Ulohou zamestnancov je spravne prilo-
zit' vysekovy noz ku kozi adekvatne podla poziadavkdm zékaznika. Priruckou je katalog
koze s oznatenim OEMS. Vysledkom je homogénna zadnd strana a perfektny, rovny po-

vrch. Tie potom putuju na prislusnti vyrobnu linku.

Obr. 6. Vysekové noze
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5.1.2 Sitie

Dal§im procesom vyroby je Sitie koZe. Zogivaju sa len také kozené diely, ktoré spolu utvo-
ria opticky ucelent plochu. Perfektné rozostupy stehov, priama linia a rovnaké dizky ste-
hov su znakmi kvalitného dekorativneho Sitia. Pre Sitie sa pouzivaji mnohé farby koze ako
napriklad Cierna, hneda, bézova a biela, pricom na S$itie su pouzité rozne farby nite. najcas-
tejSie to byva kombinacia Ciernej koze s ¢iernou nitou, avSak vSetko to zévisi od poziada-

viek zakaznika.

Obr. 7. Sici stroj
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Obr. 8. Zosita koza

5.1.3 Striekanie

Zakladnym predpokladom pre trvalé zlepenie koZe a rohlingu (forma, na ktoru sa da koza
a vytvori finalny produkt = opierku) odolné voci vSetkym poveternostnym podmienkam je
rovnomerné nanesenie Specialneho lepidla na obidva povrchy. Tu sa delia rohlingy na tie,
ktoré su pripravené pokraCovat’ v procese vyroby a na tie, ktoré potrebuju prejst’ procesom
frézovania. Po aplikacii lepidla sa nechdvaju rohlingy odstat’ cca 30 minut, aby mohli po-

kracovat’ d’alej vo vyrobe.
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Obr. 9. Striekanie kusov

Obr. 10. Striekaci stroj
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5.1.4 Frézovanie

Do tejto Casti vyroby putuju rohlingy, ktoré treba spracovat’ pred samotnym prilepenim ku
kozi. Bez tohto procesu by k sebe dobre nedrzali a mohli sa znehodnotit’ a odlepit’. Fréza
obsahuje 4 drziaky na rohlingy, ktoré sa mozu naraz frézovat. Proces spociva v tom, Ze do

rohlingu sa vyfrézuje drazka, vd’aka ktorej sa potom prilepia zosité kusy koze k rohlingu.

Obr. 10. Frézovanie

5.1.5 Nat’ahovanie

Pri tejto Cinnosti je nevyhnutna vel'mi detailnd praca. V tejto Casti vyroby sa koza prilepi
na rohling a utvori jeden celok. Je dblezité, aby koza dobre sedela a povrch zastal hladky

arovny. Takto spracovany komponent sa posuva d’alej na Umbug.
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Obr. 11. Nat'ahovanie

5.1.6 Umbugovanie

Kvoli komplikovanej geometrii dielov je nutné kozu zahnut a orezat’ ru¢ne. Spravne nasa-
denie do pristroja, vd’aka ktorému je dosiahnuté maximalne upevnenie vyrobku na néasled-
nu upravu a orezanie je tou najvicSou vyzvou. Preto zaskolenie na tato poziciu niekedy
trva aZ 6 mesiacov. Vysledkom je upnuta koza bez zvrasnenia a pripravena na finalnu kon-

trolu.

Obr. 12. Finélny produkt
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5.1.7 Kontrola

Dostavame sa to finalnej Casti vyroby, kedy sa kazdy jeden diel vystavuje podrobnej kon-
trole. Kontroldérka preveri, ¢i dany vyrobok zodpoveda poziadavkdm zakaznika na 100%.
A az po celkovej kontrole sa dostava vyrobok na expedi¢né oddelenie a k findlnemu za-

kaznikovi.

Obr. 13. Kontrola findlneho vyrobku
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5.2 Layout

-D Vstupny material m

maierial

Vstupny
material

Obr. 14. Layout pévodného pracoviska (interny zdroj)

Na obrazku je vidiet’ layout pdvodného pracoviska pre vyrobu komponentov Audi A3. Ako
prvé do procesu vstupuju koze, ktoré sa zaSiju, avSak Sicie stroje sa nachadzaji mimo tohto
pracoviska a musia sa priniest’ a takisto aj rohlingy, ktoré tvoria vstupny material. Na za-
giatku layotu je fréza, ktori obsluhuje jeden pracovnik. Dalej vyroba postupuje stoju na
striekanie, ktory obsluhuje takisto jeden pracovnik. Kusy, z ktorych sa bude skladat’ final-
ny vyrobok sa nechévaju odvetrat. Odtial’ si ho zoberti dvaja natahovaci, ktori pripevnia
kozu k rohlingu. Takto spojené kusy predavaji 4 umbugarom, ktori vykonaja findlnu upra-
vu a predavaju ich ku kontrolorke. T4 skontroluje vyrobky a preda ich do regalu s hotovy-

mi dielmi.

5.3 Analyza sucasného stavu a plytvania

Analyza stavu vyroby komponentov Audi A3 nepriniesla dobré vysledky. Jednym z prvych
problémov bolo dopliianie vstupnych materialov a nedorozumeni medzi operatormi a lo-
gistmi, ktori ich dopliali. Material bol uloZeny sa neoznaéenych miestach a celkovo bol
chaos. Prazdne boxy boli nechané v ulickdch a zamedzovali pohybu medzi pracoviskami.
Dalej to toho vstupuje produktivita, ktora sa pohybovala len na hranici 72%. Takisto jed-
nym z faktorov je aj chybovost’ pri vyrobe, ktora dosahovala 4,2%, ¢o malo za dosledok
plytvanie materidlom. Aby sa zistili pri¢iny realizoval sa snimok pracovného dia, kedy sa

podrobne skumali vSetky operacie.
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5.4 Pracovny obrazok dna

Vykonalo sa meranie pracovnych ¢innosti pre kazda operaciu, aby sa zistilo, kde a pri ake;j
¢innosti vznika plytvanie. Okrem S$itia a kontroly, pretoze tie uz boli sledované a ich proces

sa nedd momentalne urychlit’ s prisluSnymi technologiami.

a) Umbug:

Tab. 1. Cas umbugovania

b) Natahovac:

Odobrat+stitok+odstrih - 24,1
Fénovanie+ umbug - 59,0
Orez+ dotlacit’ - 13,6
Fénovanie+ umbug - 12,8
chodenie MUDA 7.3
Kontrola+ konverzacia MUDA 12,7
Tab. 2. Cas Natahovania

Odobratie+ upnutie 7,3
nat’ahovanie 24,9

Kontrola+ odloZenie

10,8
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c) Striekanie:

Tab. 3. Cas striekania

Striekanie - 70,1
Odobratie+ odloZenie - 7,0
Dohadovanie+ postavanie MUDA 51,0
Odobratie pot'ahu - 4,6
Striekanie potahu - 17,3
Odlozenie potahu - 6,3

Pri kazdej ¢innosti prace su rozpisané operacie, ktoré dany operator vykonaval. Kazda
¢innost’ bola namerand v sekundach. Zistilo sa, Ze dochédza k zbytocnému plytvaniu pri

postavani, dohadovani sa a chodeni.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENIE

Ked'Ze bolo zistené plytvanie ¢i uZz zo zbyto¢nych prestojov, zlou komunikaciou medzi
vyrobou a logistikou alebo neefektivnost’ a nizka produktivita, tak bolo potrebné podnik-

nut’ kroky k zlepSeniu.

6.1 Firemny workshop

Uskutoc¢nil sa workshop vramci firmy, kde bolo hlavnym cielom ponuknut’ rieSenia na
zefektivnenie vyroby komponentov Audi A3. Workshop fungoval na principe timovej pra-

ce a zapojilo sa do preberania tejto problematiky viacero l'udi, z kazdej oblasti:

e EPS lider
EPS koordinator

e EPS referent
e Majster A3
e Operatorka
e Kovalitarka

o Kontrolorka

Obr. 15. Navrh layoutu

Pri novom navrhu layoutu sa vyuzilo magnetiek, aby sa dalo I'ahko preskupit’ rozostavenie

jednotlivych pracovisk a vratit’ spat’ do pévodného stavu.
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Obr. 16. Workshop

Velkym problémom bolo mnozstvo boxov a odlozenych kusov, ktoré nemali svoje miesto.
Vplyvom toho vznikalo plytvanie a tvorili sa izke miesta. Takto odlozené kusy sa mohli

I'ahko poskodit, znehodnotit’, ¢o sposobovalo d’alSie néklady.

Obr. 17. Vyrobky bez ulozenia
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6.2 Zavere¢né navrhy

Ku koncu workshopu sa dospelo k zaverecnym navrhom, ktoré sa budu aplikovat’ vo vyro-

be. Finalne navrhy:

e Zavedenie KANBAN systému

e Novy layout

e Zavedenie dopravnika na prazdne boxy ponad pracoviskom
e Vyuzitie 5S

e QOdstranenie plytvania MUDA

6.3 Aplikacia navrhov do vyroby

KANBAN: na zlepSenie spoluprace medzi vyrobou a logistikou, ktora riadi dodavanie ma-
teridlu na pracoviska a taktiez medzi samotnymi pracovnikmi sa zaviedol KANBAN sys-
tém. Vyuzili sa tu hlavne KANBAN tabule a KANBAN karty, ktoré vSak boli upravené

podla potrieb a st sucast’ou boxov.

= L

Obr. 18. KANBAN boxy
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Obr. 19 KANBAN tabula

Layout: bol navrhnuty novy layout, ktory lepSie vyhovuje poziadavkam vyroby a je lepSie

prisposobeny k plynulému toku materialu vyrobou.

Obr. 20 Novy layout (interny zdroj)
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Odstranenie zbyto¢nych ¢innosti:

sekundy na jeden diel.

Tab. 4. Cas umbugovania 2

Umbug: pri tejto ¢innosti sa odstranilo zbytocné chodenie a vyrobny proces sa skratil o 7,3

Odobrat’+stitok-+odstrih - 24,1
Fénovanie+ umbug - 59,0
Orez+ dotlacit’ - 13,6
Fénovanie+ umbug - 12,8
chodenie MUDA 7,3

Kontrola+ konverzacia - 12,7

Tab. 5 Cas striekania 2

Striekanie: odstranili sme zbyto¢né postavanie a uSetrilo sa 51 sekund zbytocnym postava-

Striekanie - 70,1
Odobratie+ odlozenie - 7,0
Dohadovanie+ postavanie MUDA 51,0
Odobratie potahu - 4,6
Striekanie pot'ahu - 17,3
OdlozZenie pot'ahu - 6,3
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6.3.1 Porovnanie vysledkov zmien

;:‘ ll[flj' ) i‘._::f:.?;ﬁ.‘l‘.f- r
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Obr. 23. Odstranenie boxov
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Na nasledujucom obrazku je vidiet’ trend produktivity po mesiacoch od zavedenia optima-
lizacie vyroby. Pricom sa znizila chybovost’ takmer o polovicu pri spravnom dodrziavani

5S na hodnotu 2,49%.

Trend produktivity Audi A3 EISSMANN SMP
120,00%
99.7%
100,00% T
90,5% 1
79,1%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
0,00%
102017 112017 122017 12018 32018

Y MVH AudiAS AAL 24933555 e cief

Obr. 24. Trend produktivity (interny zdroj)

6.4 QOdporucenie na d’alSie zlepSenia

e Motivacia zamestnancov — zamestnanci su stale klI'ai¢ovy faktor pri vyrobe a je dob-
ré ich spravne motivovat’, aby podavali ¢o najlepsie vysledky a zvySovala sa pro-
duktivita a efektivnost’ vyroby

e Zamedzit plytvanie — aj ked’ sa podarilo vyriesit’ niektoré problémy, tak stdle mozu
nastat’ iné, ktoré treba postupne odstraniovat’

¢ Neustéle zlepSovanie — kazdym rokom sa ndroky na vyrobu zvysuju, preto je dole-
zité na ne vediet’ spravne reagovat’ a prinaSat’ nové zdokonalovania procesov (na-

kup kolaborativnych strojov, ktoré by urychlili a ul'ah¢ili robotu)
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ZAVER

Ciel'om bakalarskej prace bolo optimalizovanie vyroby komponentov Audi A3 vo firme
Eissmann Group Automotive s.r.o.. Hlavnou tlohou bolo zvySenie produktivity, znizenie

chybovosti a odstranit’ plytvanie.

Vd’aka vypracovaniu bakalarskej prace som ziskal skusenosti z praxe ako sa riesia problé-
my vzniknuté vo firme pri procese vyroby. Vyuzil som na to teoretické poznatky o prie-

myslovom inZinierstve, ktoré sa aplikovali na vyrieSenie problémov.

Prakticka Cast’ zahfnala profil firmy (zédkladné informécie) nasledovala analyza sti¢asného
stavu vyroby. Tam sa zistilo, Ze je potrebné aplikovat’ metddy priemyslového inzinierstva
na problémy spojené s doddvanim materialu, ktoré sme vyriesili metédou KANBAN ka-
riet. Dalej odstranit’ veci z pracoviska, ktoré zbytoéne zavadzaju a nie je pre ne miesto ako
napriklad pradzdne boxy. Tento problém sa vyrieSil vybudovanim dopravnika nad celou
vyrobou, kde nijako neprekdza. Celkova produktivitu sme zvysili zbytocnym plytvanim

ako napriklad prechédzanie sa po pracovisku a neprimerana komunikacia s ostatnymi.

V zavere prace su vizudlne znazornené zmeny na pracovisku a nasledne d’alSie odportca-
nia na zlepSovanie. V konecnom doésledku mézem zhodnotit, ze zmeny boli pozitivne
a mali dobry dopad pre celu firmu Eissmann Group Automotive s.r.o. a myslim, ze by bolo

dobré pokracovat’ v presadzani a aplikacii Stihleho podniku.
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