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ABSTRAKT 

Diplomová práce je zaměřena na standardizaci výměny forem na lisovně na pracovišti 

HTC2 v společnosti Continental Barum, s.r.o. s pomocí metod průmyslového inţenýrství a 

zlepšovatelských iniciativ. 

Záměrem projektu je sníţení času výměny forem, vytvoření jízdních řádů, eliminace plýt-

vání v procesu výměny formy a zlepšení pracovních podmínek na daném pracovišti s po-

mocí zvýšení bezpečnosti práce. 

 

Klíčová slova:    

průmyslové inţenýrství, standardizace, výměna lisovacích forem, SMED, techniky pro 

řešení příčin a následků, bezpečnost práce 

 

 

ABSTRACT 

The thesis is focused on standardizing the exchange of mold forms at the workplace HTC2 

in the company Continental Barum s.r.o. with usage of methods of industrial engineering 

and innovation initiatives.  

The aim of the project is to reduce the time of the exchange of forms, creating schedules, 

elimination of wastes in the process of mold change and improve working conditions at the 

workplace by increasing the safety of work.  

 

Keywords: 

industrial engineering, standardization, exchange compression molds, SMED, techniques 

for solving of causes and effects, safety of work 
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“Improvement usually means doing something that we have never done before.”  

– Shigeo Shingo 

 

 

“Tell me and I will forget, show me and I may remember, involve me and I’ll understand.”   
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ÚVOD 

Ak je v dnešnom svete niečoho dostatok, tak sú to problémy. Súčasný stav je vyvolanými 

mnohými faktormi, či uţ na globálnej alebo národnej úrovni. Predovšetkým v globálnej 

konkurencii rastú poţiadavky na lepšiu kvalitu výrobkov alebo sluţieb za rovnakú či do-

konca niţšiu cenu. Podniky sa dostávajú do situácie, keď musia neustále inovovať, hľadať 

nové cesty, ako zvýšiť produktivitu. S problémami sa teda musíme naučiť ţiť, pretoţe ich 

nepochybne bude ešte viac ako doteraz. Našou nevýhodou v ţivote s problémami je, ţe na 

nich málokedy pozeráme ako na príleţitosti. Prečo? Pretoţe dosť často otáčame príleţitosť 

na problém úplne automaticky. Ak nevieme, ako danú príleţitosť vyuţiť, vytvárame barié-

ry a otáčame pozitívne situácie na negatívne. Táto práca sa pokúsi aspoň jeden problém 

zmeniť na príleţitosť.  

Teoretická časť diplomovej práce sa v prvej kapitol bude v krátkosti venovať histórii prie-

myselného inţinierstva a modernými prístupmi v tejto oblasti. V ďalších kapitolách budú 

rozobraté metódy a techniky, o ktoré sa bude opierať praktická časť, a to konkrétne Ishiko-

awov diagram, analýza FMEA, problematika rýchlych zmien a následne metóda SMED 

a zlepšovateľský cyklus DMAIC. 

V praktickej časti, ktorá bude riešená ako cyklus DMIAC, bude na úvod predstavená spo-

ločnosť Continental Barum, s.r.o., jej hlavné oblasti pôsobenia a jej výkony z minulých 

rokov. Ďalej sa práca bude v kapitole Define zaoberať projektom štandardizácie výmeny 

foriem, jeho definíciou a vytýčením cieľov. Cieľom tohto projektu bude zrýchlenie 

a štandardizovanie výmeny foriem na lisovni na pracovisku HTC2. Následne bude 

v krátkosti predstavený proces lisovania pneumatík. Kapitola Measure bude venovaná sú-

časnému stavu na pracovisku výmeny foriem a dielni foriem. V ďalšej kapitole, nazvanej 

Analyse, sa rozoberie Ishikawov diagram, spracovaný priamo na proces výmeny foriem, 

rovnako ako analýza FMEA.  

Projektová časť, ktorá je rozdelená na kapitoly Improve a Control, sa bude venovať rieše-

niam, ktoré pomôţu štandardizovať a stabilizovať výmenu foriem, tak ako sa budú 

s pomocou metódy SMED snaţiť eliminovať skutočnosti, ktoré v tomto procese nie sú 

ţiaduce. V kapitole Control bude predstavený návrh štandardu výmeny foriem a takisto 

v nej budú zhodnotené rozdiely medzi súčasným a budúcim stavom. 
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I.  TEORETICKÁ ČÁST 
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1 ÚVOD DO PRIEMYSELNÉHO INŢINIERSTVA 

1.1 História priemyselného inţinierstva 

Medzi prvé práce, ktoré majú vzťah k priemyselnému inţinierstvu, patria niektoré diela 

Adama Smitha a jeho nasledovníkov. Za prvého priekopníka priemyselného inţinierstva sa 

však povaţuje matematik Ch. Babbage, ktorý v roku 1832 popísal problematiku časových 

nárokov vo výrobe, efekty rozdelenia pracovnej operácie na menšie časti, výhody opako-

vanej práce a problémy zmeny nástroja pri prechode na inú operáciu. Jeho nasledovníkmi 

boli napríklad H. L. Gantt, F. W. Taylor, F. B. a L. M. Gillbrethovci, neskoršie W. E. De-

ming alebo J. Juran. Všetci sa zaoberali predovšetkým meraním spotreby práce, pracov-

nými štúdiami a problematikou výrobnej dielne. (Černý, 2004, s. 7) 

Mnoho moderných metód priemyselného inţinierstva vzniklo v období rokov 1940 aţ 

1946, ako napríklad normy dopredu určených časov (napr. MTM), hodnotové inţinierstvo 

(value engineering) alebo systémová analýza. Tieto metódy boli rozšírené, vylepšené 

a aplikované aj v povojnových rokoch, vznikli však uţ období 2. svetovej vojny. Po druhej 

svetovej vojne  nastalo vo vývoji priemyselného inţinierstva významné obdobie. Boli vy-

vinuté nové metódy a rozšírilo sa pouţitie princípov a techník. Tempo technického vývoja 

vyţadovalo rozšíriť priemyselné inţinierstvo do mnohých odborov, čo znamenalo dovtedy 

nezvyčajný dopyt po odborníkoch z tejto oblasti. (Černý, 2004, s. 7-8) 

Z pohľadu 90-tych rokov minulého storočia sú ciele priemyselného inţinierstva veľmi po-

dobné minulosti. Zmenila sa však ich dôleţitosť a prístupy k ich dosiahnutiu. Uţ nestačí 

optimalizovať materiálové informačné toky v dielni, ale je potrebné sledovať celý logistic-

ký reťazec v podniku aj medzi podnikmi, dodávateľmi a odberateľmi. Akcieschopnosť nie 

je daná len skracovaním časov vo výrobe, ale aj v príprave výroby. (Černý, 2004, s. 11) 

1.2 Moderné prístupy v priemyselnom inţinierstve 

V dnešnej dobe je najdôleţitejším výrobným faktorom ľudský mozog. Nie je potrebné 

vlastniť najdrahšie technológie, ale je potrebné mať vo firme najlepšie talenty, ktoré pre 

firmu a jej biznis dokonale vyuţívajú svojich znalostí. Z tohto dôvodu budú v budúcnosti 

len dva typy firiem, a to rýchle a mŕtve. (Chromjaková, 2013) 

Do budúcnosti budú vznikať nové a nové metriky (pár jednoduchých, ale fungujúcich uka-

zovateľov bude posúvať firmu vpred), ktoré budú slúţiť pre meranie a riadenie dlhodobého 
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úspechu podnikania. Prostriedkom pre dlhodobý úspech však bude inovačná schopnosť. 

Nemenej dôleţitý však bude rozvoj ľudí, podnikových hodnôt, konanie podľa princípov 

a vzťah k prírode a ľuďom. Firma sa bude musieť sústrediť na svoje kľúčové priority pod-

nikania, ciele a projekty. S tým je však spojená organizácia času vzhľadom k prioritám a 

vyváţenie aktivít v čase. Touto cestou treba budovať svoju výnimočnosť. (Chromjaková, 

2013) 

Dôvody, prečo mobilizovať pre priemyselné inţinierstvo: 

 nevyuţité stroje (úzke miesta) a vysoké prestoje, 

 vysoké zásoby, rozpracovaná výroba, 

 vyčerpaní pracovníci, 

 nekvalita, 

 neprispôsobené procesy, 

 veľa nadpráce, opravy nekvality, 

 nebezpečná práca, 

 vysoká variabilita výsledkov, 

 neuloţené pomôcky, neusporiadané pracovisko, 

 zloţité materiálové toky, 

 neustále sklzy plánov, 

 vysoké náklady, veľa plytvania. (Chromjaková, 2013) 

Päť sabotérov úspešnej implementácie metód priemyselného inţinierstva: 

 absencia jasne definovaného cieľa – máme definovaných 10 cieľov naraz, 

 zle nastavený a fungujúci tím, 

 „reálny“ plán je stále platný, 

 vítame porady, 

 nejasné ukazovatele a metriky. (Chromjaková, 2013) 

Firmy však stále musia riešiť rôznymi ťaţkosťami. Manaţéri sú dosť často sorta ľudí, kto-

rých je moţné len výnimočne označiť za zlepšovateľov a novátorov – často dávajú podria-

deným úlohy a ani neveria v ich úspech, najlepšie poznajú seba a svoje privátne ciele 

a riadia kolegov podľa cieľov jednotlivcov. Náklady a ceny by sa nemali definovať v reál-

nom čase, ale aká bude ich hodnota v konečnom výstupe. Dnes záleţí na tom, kto výrobok 

produkuje („made by“ alebo „designed by“), nezáleţí na mieste („made in“). Týmto spôso-
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bom sa predáva značka. Zadávajte jasné ciele a pravidlá, ktoré budú všeobecné a jednodu-

ché. Verte v zdravý rozum ľudí. Vytvárajte a šírte svoje príbehy aj z vlastných firiem, ktoré 

nasmerujú ľudí na poţadovaný cieľ, šírte posolstvo a naplňujte poslanie svojej pozície vo 

firme. Prehra je súčasťou inovatívnej kultúry, dôleţité je prijať ju a poučiť sa z nej. Firmy 

majú svoje vlastné univerzity (spoločnosť Motorola má spočítané, ţe kaţdý investovaný 

dolár do vzdelávania prinesie 33 dolárov). Moc spočíva v zásobovaní ľudí snami. Zameraj-

te svoju predajnú stratégiu na dosiahnutie „emocionálneho pôţitku z kúpy tovaru“. 

(Chromjaková, 2013) 

Dnešné trendy v priemyselnom inţinierstve: 

 orientácia na prirodzenú automatizáciu – lepšie, ľahšie technológie typu „hard“ aj 

„soft“ prispievajú k  novej dimenzii práce priemyselných inţinierov, majú dosah na 

zniţovanie nákladov, zvyšovanie kvality a skracovanie časov, 

 zameranie na mapovanie toku hodnoty a jej prietok – administratívne, výrobné, lo-

gistické, zákaznícke procesy, 

 kombinácia tradičných metód s orientáciou na tvorbu hodnoty pre zákazníka – 

technicky zoštíhľovania orientované na maximalizáciu hodnoty pre zákazníka, pre-

sun pozície priemyselného inţiniera z procesu riadenia výroby do procesu „riadenia 

podnikových procesov“, 

 vyšší akcent na ľudí v podniku – vtiahnutie ľudí do procesu zlepšovania cez vyššie 

vyuţitie ich kreatívnych a emočných vlastností, neriadiť a nemonitorovať ľudí, ale 

komunikovať s nimi, viesť firmu cez funkčné procesné tímy a dôverovať ľuďom. 

(Chromjaková, 2013) 

Na čom stavať do budúcna: 

 procesne riadený podnik a tomu zodpovedajúca štruktúra podniku, 

 jasné štandardy a systém monitorovania, 

 správni ľudia na správnych pracovných pozíciách, 

 produktívne pracovisko, 

 produktívne zariadenia, 

 produktívne toky, 

 produktívni zamestnanci, 

 funkčný systém kontinuálneho zlepšovania. (Chromjaková, 2013) 
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2 DIAGRAM PRÍČIN A NÁSLEDKOV 

Diagram príčin a následkov je nástroj, ktorý slúţi k identifikácii, triedeniu a zobrazení 

moţných príčin určitého problému alebo charakteristiky kvality. Tento diagram graficky 

znázorňuje vzťahy medzi výstupom a všetkými faktormi, ktoré tento výstup ovplyvňujú. 

Niekedy je tento typ grafu nazývaný podľa svojho tvorcu, ktorým je Kaoru Isihikawa. 

Rovnako je vďaka svojmu tvaru nazývaný aj „rybia kosť“. (Brassard, 1991) 

Ku konštrukcii diagramu príčin a následkov by sa malo pristúpiť v prípade, keď je potreb-

né: 

 identifikovať príčiny, základné dôvody pre určitý efekt, problém či obmedzenie, 

 roztriediť a určiť vzťahy medzi faktormi, ktoré ovplyvňujú daný proces či efekt, 

 analyzovať existujúci problém, aby mohlo byť prijaté nápravné opatrenie. (Bras-

sard, 1991) 

Diagram príčin a následkov je nástroj uţitočný aj pre identifikáciu a organizáciu známych 

či moţných dôvodov pre kvalitu alebo jej nedostatok. Tvar diagramu pomáha rozhodujú-

cim pracovníkom efektívne a systematicky premýšľať. Medzi výhody konštrukcie tohto 

typu diagramu patrí napríklad: 

 pouţívaním štruktúrovaného prístupu pomáha určiť základné príčiny problému či 

charakteristiky kvality, 

 podporuje skupinovú účasť a vyuţíva skupinové znalosti o procese, 

 vyuţíva usporiadaný formát pre znázornenie príčinných a následných vzťahov, 

 definuje moţné príčiny variácií v procese, 

 zvyšuje vedomosti o procese tým, ţe kaţdému účastníkovi umoţňuje dozvedieť sa 

viac o faktoroch, ktoré na proces vplývajú a aké sú medzi nimi vzťahy, 

 identifikuje oblasti, v ktorých by mali byť zozbierané dáta pre následné riešenia. 

(Brassard, 1991) 

2.1 Postup konštrukcie 

Pri konštrukcii diagramu príčin a následkov by sa nemalo zabúdať na to, ţe sa tvorí štruk-

túrované a obrazové zobrazenie príčin organizovaných tak, aby ukázali svoj vzťah 

k špecifickému problému či efektu. Diagram je rozdelený na dve strany, a to na príčinnú 

stranu a stranu následku. Kroky pre konštrukciu a analýzu diagramu príčin a následkov sú: 
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 Krok 1 – identifikovať a jasne definovať výstup či efekt, ktorý má byť analyzovaný 

 Do tohto kroku patrí rozhodnutie, aký efekt by mal byť riešený.  Pod po-

jmom  efekt tu rozumieme charakteristiku kvality, problémy vyplývajúce 

z práce, plánovacie kritériá atď. 

 Vyuţívané by mali byť predovšetkým operačné definície (operational defi-

nitions), pretoţe práve tie zaisťujú správne pochopenie daného efektu. Ang-

lický pojem „operational definiton“ sa dá chápať ako prevádzková alebo 

operačná definícia, ktorá vymedzuje premennú, pojem alebo objekt v pod-

mienkach špecifického procesu alebo sledu overovacích testov, ktoré sa po-

uţívajú na dôkaz jej prítomnosti a mnoţstva. Pojem vytvoril Percy Williams 

Bridgman (americký filozof a fyzik, nositeľ Nobelovej ceny za fyziku, za-

kladateľ operacionalizmu) a je súčasťou procesu sfunkčnenia (process of 

operationalization). Podľa Bridgmana majú vedecké pojmy, vety atď. zmy-

sel len potiaľ, pokiaľ sú zaloţené na fyzikálnych operáciách (napríklad me-

ranie). (Piaček, Kravčík, 1991) 

 Efekt môţe byť buď pozitívny (cieľ), alebo negatívny (problém). Vyuţitie 

pozitívneho efektu, ktorý sa zameriava na dosiahnutie poţadovaného výstu-

pu, má sklon k pestovaniu hrdosti a vlastníctva produktívnych oblastí. To 

môţe viesť k optimistickej atmosfére, ktorá podporuje členstvo v danej pra-

covnej skupine, kde sa problém rieši. Naopak negatívny efekt môţe mať 

vedľajšie účinky v podobe vzájomného sa obviňovania. Mnohokrát je však 

pre skupinu jednoduchšie zamerať sa na príčiny problému ako na príčiny 

excelentného výstupu. 

 Krok 2 – pouţitie a umiestenie súboru schém tak, aby ho kaţdý mohol vidieť, na-

kreslenie „chrbtice“ a priestoru pre efekt: 

 v tomto kroku sa nakreslí vodorovná línia smerujúca doprava (predstavuje 

„chrbticu“), 

 napravo od línie sa napíše stručný opis efektu či výstupu vychádzajúceho 

z procesu, 

 nakreslenie obdĺţnika okolo opisu efektu. 
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Obrázok č. 1 – Krok č. 2 (Brassard, 1991) 

 

 Krok 3 – identifikácia hlavných príčin, ktoré prispievajú k pozorovanému efektu 

 zavedenie hlavných príčin alebo kategórií, pod ktoré sa budú v ďalšom kro-

ku pridávať ďalšie moţné príčiny. Medzi beţne pouţívané kategórie patrí: 

 3M a P – metódy (methods), materiál (material), stroje (machines) 

a ľudia (people) 

 4P – politika (policy), postupy (procedures), ľudia (people), závod 

(plant) 

 Prostredie (environment) – 5. moţná významná kategória 

 Výber a umiestnenie vybraných kategórií naľavo od efektu, spojenie kate-

górií diagonálnou líniou s „chrbticou“ pre vytvorenie vetvy, ktorá bude spá-

jať obdĺţnik s príčinou a „chrbticu“ 
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Obrázok č. 2 – Krok č. 3 (Brassard, 1991) 

 

 Krok 4 – pre kaţdú hlavnú vetvu  identifikovať špecifické faktory, ktoré môţu byť 

príčinami efektu 

 je potrebné identifikovať čo najviac príčin či faktorov a pripojiť ich ako 

podvetvy k hlavným vetvám 

 

Obrázok č. 3 – Krok č. 4 (Brassard, 1991) 
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 Krok 5 – identifikácia postupne niţších úrovní (viac špecifických) príčin a ich za-

radenie pod príslušné kategórie 

 V tomto kroku sa vyuţívajú otázky s otvorenou odpoveďou, vhodným ná-

strojom je napríklad metóda 5-krát prečo. 

 Krok 6 – analýza diagramu 

 Analýza diagramu príčin a následkov pomáha k určeniu oblastí, ktoré vyţa-

dujú ďalšie vyšetrovanie. Pretoţe tento diagram určuje len moţné príčiny, je 

moţné ho skombinovať s Paretovou analýzou, aby bolo moţné sa rozhod-

núť, na ktoré oblasti je potrebné sa primárne zamerať. 

 Tvar diagramu napovedá o povahe problémov či efektu. Oblasť, v ktorej je 

najviac vloţených moţných príčin, bude pravdepodobne najviac dôleţitá 

pre okamţitú nápravnú akciu. Rovnako treba sledovať príčiny, ktoré sa 

opakujú vo viacerých vetvách. 

 Na koniec analýzy je potrebné zakrúţkovať oblasti, ktoré sa budú riešiť ako 

prvé.   

 

Obrázok č. 4 – Kroky č. 5 a 6 (Brassard, 1991) 

Diagram príčin a následkov patrí medzi najobľúbenejšie nástroje kvality. Vyuţívaný je 

predovšetkým preto, ţe zobrazuje vzťah medzi problémom a popisom moţnej príčiny jeho 

vzniku. Je to z toho dôvodu, ţe reálnym výstupom tohto nástroja je súbor príčin problémov 

a zároveň aj námety na riešenie týchto problémov. (Chromjaková, Rajnoha, 2011, s. 69) 
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3 ANALÝZA SPÔSOBOV A DÔSLEDKOV CHÝB 

Analýza spôsobov a dôsledkov chýb (označovaná aj ako FMEA analýza) sa dá popísať ako 

systematický súbor činností robených s cieľom identifikácie a vyhodnotenia moţnej chyby 

výrobku/procesu, následného určenia opatrení, ktoré by mohli pravdepodobnosť výskytu 

moţnej chyby obmedziť a konečného zdokumentovania celého procesu. Proces definova-

nia sa obvykle doplňuje o to, čo musí návrh alebo proces pre uspokojenie zákazníka splňo-

vať. Existujú dva druhy FMEA analýzy: FMEA návrhu a FMEA procesu. Táto práca sa 

však bude zaoberať len FMEA procesu, pretoţe sa v praktickej časti bude analyzovať uţ 

prebiehajúci proces. (Ford Motor Company, 1993, s. 1) 

Analýza spôsobov a dôsledkov chýb v procesoch výroby a montáţe (FMEA procesu) je 

analytickou metódou pouţívanou technikom či tímom predovšetkým k tomu, aby sa čo 

najviac uistil, ţe boli vzaté do úvahy a riešené všetky moţné druhy chýb a s nimi spojené 

príčiny či mechanizmy. FMEA je tým pádom súhrnom poznatkov technika a tímu 

o priebehu vývoja procesu (vrátane analýzy prvkov, ktoré by mohli zlyhať, zaloţenej na 

skúsenostiach a minulých problémov). Tento systematický prístup usporadúva a formuluje 

postupy myšlienok, ktorými technológ obvykle prechádza pri procese plánovania výroby. 

(Ford Motor Company, 1993, s. 35) 

FMEA procesu: 

 identifikuje funkcie a poţiadavky procesu, 

 identifikuje moţné spôsoby chýb vzťahujúcich sa k výrobku a procesu, 

 hodnotí pôsobenie moţných chýb na zákazníka, 

 identifikuje moţné príčiny v procese výroby alebo montáţe a identifikuje premenné 

procesu, na ktoré je potrebné zamerať úkony riadenia pre obmedzenie alebo odha-

lenie podmienok vzniku, 

 identifikuje premenné procesy, na ktoré je potrebné zamerať riadenie, 

 zostavuje zoznam moţných spôsobov chýb zoradených podľa ich poradia a tak za-

vádza systém priorít pre úvahy o prevencii a opatrení k náprave. (Ford Motor Com-

pany, 1993, s. 35) 

Pod pojmom „zákazník“ sa pri FMEA procesu zvyčajne rozumieme „konečný uţívateľ“. 

Zákazníkom však tieţ môţe byť nadväzujúca či neskôr nasledujúca operácia výroby alebo 

montáţe, servisná operácia alebo operácia nariadená správnym predpisom. (Ford Motor 

Company, 1993, s. 35) 
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Na začiatku FMEA procesu sa od zodpovedného technika očakáva, ţe zapojí a priamo 

a aktívne predstaviteľov všetkých dotknutých oblastí. Medzi týmito oblasťami by mali byť 

(avšak nie je potrebné sa zameriavať len na tieto oblasti): návrh (vývoj), montáţ, výroba, 

materiály, akosť, sluţby a dodávatelia a takisto aj oblasť zodpovedná za nasledujúcu mon-

táţ. FMEA procesu by mala byť katalyzátorom výmeny myšlienok medzi príslušnými 

funkciami (pracovníkmi) a tým podporovať tímový prístup. Ak nemá zodpovedný technik 

s FMEA a zjednodušovaním tímovej práce skúsenosti, je prospešné, ak je k dispozícii skú-

sený inštruktor, ktorý by tímu v jeho práci pomáhal. (Ford Motor Company, 1993, s. 35) 

FMEA procesu je ţivý dokument a má byť vypracovaný: 

 pred alebo v etape posudzovania zvládnuteľnosti, 

 pred vybavením výroby nástrojmi, 

 tak, aby bral v úvahu všetky výrobné operácie začínajúc jednotlivými komponen-

tmi a končiac zostavami. (Ford Motor Company, 1993, s. 37) 

Časté preskúmanie a analýza nových alebo revidovaných procesov sa robí z dôvodu, aby 

sa dali predpovedať, riešiť a sledovať moţné problémy procesu v priebehu etáp plánovania 

programu nového modelu alebo nového komponentu. FMEA procesu predpokladá, ţe do-

končený návrh výrobku bude splňovať zámer návrhu. Moţné spôsoby chýb, ktoré sa môţu 

vyskytnúť pre slabiny návrhu, sa môţu do FMEA procesu zahrnúť. Ich dopad a zábranu 

pokrýva FMEA návrhu. FMEA procesu nespolieha na zmeny návrhu výrobku vo vzťahu 

k plánovanému procesu výroby alebo montáţe, aby sa zaistilo, ţe výsledný výrobok bude 

v najväčšej moţnej miere splňovať potreby a očakávania zákazníka. (Ford Motor Compa-

ny, 1993, s. 37) 

3.1 Vypracovanie FMEA procesu 

Technik zodpovedný za proces má k dispozícii radu dokumentov, ktoré budú pre vypraco-

vanie FMEA procesu uţitočné. FMEA začína vypracovaním zoznamu toho, čo sa od pro-

cesu očakáva a čo sa očakáva, ţe sa nespraví, tj. zámeru procesu. FMEA procesu má začí-

nať postupovým diagramom celkového procesu. Postupový diagram má určiť charakteris-

tiky výrobku/procesu súvisiace s kaţdou operáciou. Malo by byť zahrnuté určenie niekto-

rých vplyvov výrobku z príslušnej FMEA návrhu, ak je k dispozícii. Kópie postupového 

diagramu pouţitého pre vypracovanie FMEA sa má k FMEA priloţiť. (Ford Motor Com-

pany, 1993, s. 37) 
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Postup vypracovania FMEA procesu: 

1. Vpísať číslo dokumentu FMEA, ktoré môţe slúţiť pre ďalšie sledovanie. 

2. Prvok: Názov a číslo systému, subsystému alebo poloţky, pre ktorú sa proces ana-

lyzuje. 

3. Zodpovednosť za proces: Uvedenie OEM (Original Equipment Manufacturer), 

útvaru, skupiny a dodávateľa (ak je známy). 

4. Vypracoval: Meno, telefón a spoločnosť technika, zodpovedného za vypracovanie 

FMEA. 

5. Ročník(y) modelu/program(y): Príslušné ročníky modelu/programy, pre ktoré 

bude analyzovaný návrh vyuţitý a/alebo ktoré budú týmto návrhom ovplyvnené (ak 

je to známe). 

6. Rozhodné dátum: Poţadovaný termín ukončenia FMEA, ktorý nemá byť neskôr 

ako plánované dátum zahájenia výroby. 

7. Dátum FMEA: Dátum vypracovania prvotnej FMEA a dátum poslednej revízie. 

8. Riešiteľský tím: Mená zodpovedných pracovníkov (riešiteľský tím) a útvarov 

oprávnených určovať a/alebo vykonávať úlohy. 

9. Funkcie procesu/poţiadavky na proces: Jednoduchý popis analyzovaného proce-

su alebo operácie (napr. sústruţenie, vŕtanie, rezanie závitu, zváranie, montáţ). Ok-

rem toho sa odporúča zapísať príslušné číslo procesu operácie analyzovaného kro-

ku. Tím by mal preskúmať príslušnú funkciu, materiál, proces, normy pre ochranu 

ţivotného prostredia a bezpečnosť. Je vhodné čo najstručnejšie uviesť účel analy-

zovaného procesu alebo operácie vrátane informácie o návrhu (spôsob merania, 

merané veličiny) systému, subsystému alebo komponentu. V mieste, kde proces 

zahrňuje početné operácie (napr. montáţ) s rôznymi moţnými spôsobmi chýb, mô-

ţe byť ţiaduce brať operácie ako jednotlivých prvkoch. 

10. Moţný spôsob chyby: Moţný spôsob chyby je definovaný ako spôsob, ktorým by 

proces v plnení poţiadaviek a/alebo zámer návrhu tak, ako je popísaný v stĺpci 

funkcie/poţiadavky na proces, mohol zlyhať. Je to popis nekonformity v danej ope-

rácii. Môţe byť príčinou súvisiacou s moţným spôsobom chyby v následnej operá-

cii alebo javom súvisiacim s moţnou chybou v predchádzajúcej operácii. Avšak pri 

vypracovávaní FMEA je potrebné predpokladať, ţe vstupujúce diely/materiály sú 

v poriadku. Výnimky môţe FMEA tím pripustiť tam, kde predošlé údaje ukazujú 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 23 

 

na nedostatky akosti vstupujúceho materiálu. Technik/tým posudzujúci proces má 

byť schopný poloţiť a zodpovedať tieto otázky: 

 Ako môţe proces/diel nesplniť poţiadavky? 

 Čo by zákazník (finálny uţívateľ, nasledujúca operácia alebo sluţba) pova-

ţoval za neţiaduce bez ohľadu na technickú špecifikáciu? 

11. Moţné dôsledky chyby: Moţné dôsledky chyby sa definujú ako dôsledky spôsobu 

poruchy na zákazníka. Je potrebné popísať dôsledky chyby tak, ako by ich ohol po-

zorovať alebo vnímať zákazník s tým, ţe zákazníkom môţe byť aj zákazník vnútri 

podniku či finálny uţívateľ. Je dôleţité jasne konštatovať, či by spôsob chyby mo-

hol ovplyvniť bezpečnosť alebo spôsobiť nezhodu s predpismi. Zákazníkom v tejto 

súvislosti môţe/môţu byť nasledujúce operácie alebo miesta, predajca a/alebo 

vlastník vozidla. Pri hodnotení moţného dopadu poruchy sa musia brať do úvahy 

všetci. 

12. Závaţnosť: Závaţnosť je známka spojená s najváţnejším dôsledkom daného spô-

sobu chyby. Závaţnosť vyjadruje relatívne hodnotenie v rámci danej FMEA. 

Známka závaţnosti sa dá zníţiť zmenou návrhu systému, subsystému, komponenty 

alebo zmenou procesu. Ak je zákazníkom, ktorý je ovplyvnený spôsobom chyby, 

výrobný či montáţny závod alebo uţívateľ výrobku, môţe hodnotenie závaţnosti 

vybočovať z rámca skúseností alebo znalostí technológa či tímu. V takýchto prípa-

doch je potrebné danú situáciu konzultovať s technikom, ktorý je zodpovedný za 

návrh, za FMEA návrhu a/alebo s technológom nasledujúceho výrobného alebo 

montáţneho závodu. 

13. Klasifikácia: Tento stĺpec môţe slúţiť pre klasifikáciu akejkoľvek špeciálnej cha-

rakteristiky výrobku alebo procesu (napr. kritická, kľúčová, hlavná, významná) pre 

komponenty, subsystémy alebo systémy, ktoré môţu vyţadovať doplnenie nástro-

jov riadenia procesu. Tento stĺpec môţe tieţ slúţiť pre zdôraznenie spôsobov chýb 

s vysokou prioritou pre technické vyhodnotenie. 

14. Moţné príčiny/mechanizmy chyby: Moţná príčina chyby je definovaná spôso-

bom, akým sa chyba môţe vyskytnúť, popísaným ako niečo, čo sa dá napraviť ale-

bo zvládnuť. Je vhodné k tomuto bodu vypracovať zoznam všetkých príčin chýb 

(ak to situácia dovoľuje), ktoré sa dajú priradiť ku kaţdému moţnému spôsobu 

chyby. Ak sa príčina vzťahuje výhradne k spôsobu chyby, tj. ak má náprava príčiny 

priamy dopad na spôsob chyby, potom je táto časť myšlienkového procesu FMEA 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 24 

 

ukončená. Mnoho príčin sa ale navzájom nevylučuje a k náprave alebo zvládnutiu 

príčiny je moţné vyuţiť metódu navrhovania experimentov ku zisteniu, ktoré zá-

kladné príčiny majú hlavný vplyv a ktoré sa dajú zvládnuť čo najjednoduchšie. Prí-

činy by sa mali popísať tak, aby mohli byť opatrenia k náprave zamerané na súvi-

siace príčiny. 

15. Výskyt: Výskyt je pravdepodobnosť, ţe sa špecifická príčina/mechanizmus chyby 

vyskytne. Známka, charakterizujúca pravdepodobnosť výskytu, má skôr relatívny 

význam ako absolútnu platnosť. Jediný spôsob, akým sa dá známka výskytu zníţiť, 

je odstránenie alebo zvládnutie príčin/mechanizmu chyby zmenou návrhu alebo 

procesu. Hodnoty pravdepodobnosti výskytu moţnej príčiny/mechanizmu chyby sa 

pohybujú na stupnici od 1 do 10. „Moţná početnosť porúch“ sa opiera o počet po-

rúch, očakávaných v priebehu procesu. Ak sú k dispozícii štatistické údaje 

z podobných procesov, mali by si pre určenie známky pouţiť. 

16. Súčasné riadenie chyby: Súčasné riadenie chyby obsahuje popisy opatrení, ktoré 

buď v moţnej miere výskytu spôsobu alebo príčiny/mechanizmu poruchy zabraňu-

jú, alebo zisťujú spôsob alebo príčinu/mechanizmus chyby, ak by sa vyskytla. Tieto 

opatrenia môţu zahrňovať nástroje riadenia procesu ako napríklad predchádzanie 

chybám, štatistické riadenie procesu alebo následné hodnotenie po ukončení proce-

su. Hodnotenie sa môţe robiť v danej operácii alebo v následných operáciách. Je 

potrebné rozlišovať dva druhy nástrojov riadenia: 

 Prevencia: predchádzanie výskytu príčiny/mechanizmu chyby alebo spôso-

bu chyby alebo zníţenie početnosti ich výskytu. 

 Odhalenie: odhalenie príčiny/mechanizmu chyby alebo spôsobu chyby ve-

dúce k opatreniam k náprave. 

17. Pravdepodobnosť odhalenia: Pravdepodobnosť odhalenia je známka priradená 

najlepším opatrením k odhaleniu, uvedeným v stĺpci opatrenia k riadeniu procesu. 

Pravdepodobnosť odhalenia je relatívna známka vzťahujúca sa k predmetu jednot-

livej FMEA. Ku zníţeniu hodnotenia sa spravidla musí zlepšiť plánovanie riadenie 

procesu. 

18. Ukazateľ priority rizika (UPR): Ukazateľ priority rizika je súčinom známok zá-

vaţnosti (Z), výskytu (V) a pravdepodobnosti odhalenia (O), a je popísaný vzťaho-

vom v rovnici č.1.  

                                        (Rovnica č.1) 
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V rámci jednotlivej FMEA sa táto hodnota (v intervale 1 aţ 1000) dá pouţiť pre 

zostavenie rebríčku problémov procesu. 

19. Doporučené opatrenia: Technické preskúmanie pre prípravu preventívneho opat-

renia/opatrenia k náprave má byť zamerané najskôr na vysokú závaţnosť, vysoké 

UPR a na iné tímom určené poloţky. Zámerom akéhokoľvek doporučeného opatre-

nia je zníţenie známok v tomto poradí: závaţnosť, výskyt a pravdepodobnosť od-

halenia. Ak je závaţnosť rovná hodnote 9 alebo 10, musí sa vo všeobecnej praxi 

venovať zvláštna pozornosť riešeniu rizika súčasnými opatreniami k riešeniu návr-

hu alebo preventívnymi opatreniami/ opatreniami k náprave bez ohľadu k UPR. Vo 

všetkých prípadoch, keď by dôsledok identifikovaného potenciálneho spôsobu po-

ruchy mohol byť pre konečného uţívateľa znamenať ohrozenie, je potrebné uváţiť 

preventívne opatrenia/opatrenia k náprave, aby sa vzniku chyby zabránilo vylúče-

ním, obmedzením alebo zvládnutím príčin. 

20. Zodpovednosť za doporučené opatrenia: Zapísanie pracovníka zodpovedného za 

doporučené opatrenia a cieľové dátum jeho ukončenia. 

21. Urobené opatrenia: Ako náhle je opatrenie zavedené, nasleduje zapísanie stručný 

popis jeho prevedenia a dátum jeho účinnosti. 

22. Výsledky opatrení: Po určení preventívneho opatrenia/opatrenia k náprave je po-

trebné odhadnúť a zapísať výsledné známky závaţnosti, výskytu 

a pravdepodobnosti odhalenia. Nasleduje výpočet a zápis výslednej hodnoty UPR. 

Ak nie sú ţiadne opatrenia prijaté, príslušné stĺpce známok sa nevyplňujú. Všetky 

upravené hodnoty by sa mali preskúmať a ak sa povaţuje za potrebné ďalšie opat-

renie, logicky by malo nasledovať opakovanie analýzy. Cieľom má byť neustále 

zlepšovanie. (Ford Motor Company, 1993, s. 39-57) 

Táto metóda je veľmi obľúbená a pomerne často sa vyuţíva v oblastiach, kde je vhodné 

spraviť predbeţné plánovanie alebo odhad pôsobenia vplyvov na vyvíjané produkty alebo 

procesy, hodnotenie potenciálnych rizík a pod. Aby sme mohli vyuţiť jej potenciál, je po-

trebné, aby zoznam prípadných vplyvov bol úplný a vypovedajúci a aby odhad dopadov 

pôsobenia bol čo najbliţší reálnej situácii. Členovia tímu, ktorí sa na hodnotení podieľajú, 

by mali mať dostatočnú skúsenosť a znalosť skúmaného prostredia a okolitého procesu, 

alebo aspoň znalosť procesu a prostredia podobnému tomu, ktoré skúmame. (Svozilová, 

2011, s. 165) 
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Obrázok č. 5 – Popis a umiestnenie jednotlivých bodov postupu FMEA procesu 

(vlastné spracovanie) 
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4 RÝCHLE ZMENY – REVOLÚCIA VO VÝROBE 

Nutnosť zvyšovať produktivitu je zo strany manaţérov (či uţ  vrcholového vedenia alebo 

z úrovne prevádzky) deklarovaná takmer kaţdý deň. Zatiaľ čo u výrobných operácií sa 

stále častejšie stretávame s vyuţívaním metód priemyselného inţinierstva, reţijné činnosti 

zostávajú aj v dnešnej dobe z rôznych príčin týmito aktivitami nedotknuté. Významné re-

ţijné činnosti, ako napríklad nastavovanie a výmena nástrojov, sú z hľadiska prevádzky 

často poslednými oblasťami, kde je moţné hľadať priestor pre zniţovanie nákladov. Pre 

dosiahnutie tohto cieľa musia naši manaţéri a prevádzkoví pracovníci prijať a aj modifiko-

vane aplikovať nástroje, ktoré sa vo vyspelých krajinách pouţívajú s výraznými úspechmi 

uţ niekoľko desiatok rokov. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 205) 

V roku 1913 publikoval F.W. Harris z firmy Westinghouse článok s názvom „Koľko die-

lov vyrábať naraz?“ V článku nastolil otázku ekonomickej veľkosti dávky, ktorá sa 

v skratke nazýva EOQ (Economic Order Quantity). EOQ je taká výrobná dávka, ktorá vy-

chádza z optimalizácie nákladov spojených s prestojmi z dôvodu výmen nástrojov a nasta-

vovania strojov (všeobecne so zmenou sortimentu) a nákladov spojených s drţaním zásob. 

(Mašín, Vytlačil, 2000, s. 205) 

Koncept EOQ bol a je uţ osemdesiat rokov vyuţívaný manaţérmi v snahe amortizovať 

náklady na nastavovanie prostredníctvom zväčšovania výrobných dávok bez toho, aby 

usilovali o iný spôsob výrazného zniţovania nákladov, ktoré sú so zmenami spojené. Sú-

časná situácia však ukazuje, ţe je potrebné túto oblasť v podnikoch v Českej republike 

riešiť ďaleko intenzívnejšie neţ doteraz, pretoţe je kľúčom ku všetkým produktívnym vý-

robným aj pracovným systémom. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 206) 

Namiesto pojmu „rýchle zmeny“ sa však niekedy ponúka aj pojem štíhle zmeny, pretoţe 

v niektorých prípadoch môţe byť slovo „rýchly“ pouţité kontraproduktívne. Keď pracov-

ník počuje slovo „rýchlo“, okamţite si začína myslieť, ţe bude po ňom poţadované, aby 

urobil tú istú vec, ktorú robil vţdy, ale s vyšším pracovným nasadením a rýchlejšie dosiah-

nuť výsledok. To takmer stopercentne zaručuje, ţe výstup bude omnoho niţší neţ maxi-

málny moţný výstup, ţe bude krátkodobý a moţno aj nepríjemný. Z tohto dôvodu sa pri 

tréningoch odporúča slovo „rýchlo“ úplne vypustiť. (Henry, 2013, s.1) 
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Obrázok č. 6 – Ekonomická dávka (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 206) 

 

Variabilita a individualizácia výroby viedli v posledných rokoch k tomu, ţe prakticky kaţ-

dý podnik je konfrontovaný s tým, ţe musí vyrábať v stále menších dávkach a stále častej-

šie musí meniť zákazky. Všetky snahy výroby presvedčiť obchodníkov, aby im zaistili 

„optimálne“ dávky alebo sekvencie výrobkov, sa ukazujú ako zbytočné. Kľúč k pruţnosti 

a malým výrobným dávka je v redukcii časov na nastavenie zariadenia, nie v zloţitých 

vzorcoch na výpočet „optimálnych“ dávok. (Košturiak, Frolík, 2006, s. 106) 

Stále existujú v našich podnikoch nasledujúce prístupy ku zmenám sortimentu a malým 

dávkam: 

 výroba kritizuje obchodníkov za to, ţe nie sú schopní zaistiť výrobu vo veľkých 

dávkach, 

 nasleduje tlak na plánovačov, ktorí by mali zhromaţďovať zákazky a zaistiť „opti-

málne“ dávky, 

 výroba si často sama vyrába v takzvaných „optimálnych“ dávkach – výsledkom je 

nepruţnosť a vysoká rozpracovanosť výroby, 

 čas nastavenia zariadenia alebo linky medzi dvoma dávkami nie je presne známy, 

pohybuje sa v danom intervale, ale uţ roky ostáva nemenný, 

 proces nastavenia zariadenia nie je štandardizovaný, závisí na skúsenostiach pra-

covníkov nastavovania, na ich momentálnom vyťaţení, operátori sa behom pre-

stavby venujú náhradnej práci. Nikto nenastavuje rovnakým spôsobom. 
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Na druhej strane je však potrebné povedať, ţe časté nastavovanie sú niekedy zbytočné 

a nespôsobuje ich „nedisciplinovaný“ zákazník, ale chýbajúca spolupráca medzi obcho-

dom, vývojom, technickou prípravou výroby, výrobou a logistikou uţ vo fáze vývoja no-

vého výrobku alebo nového sortimentu výrobkov. Obrovské rezervy sú v modularizácii, 

štandardizácii a v platformách výrobkov alebo v unifikácii materiálu a komponentov. 

(Košturiak, Frolík, 2006, s. 106) 

Kaţdé ukončenie súčasnej činnosti a zahájenie novej činnosti (zmena) vyţaduje, či uţ 

v profesionálnom alebo osobnom ţivote, vynaloţenie zvýšeného úsilia. V priemyslovej 

výrobe sa pod týmto úsilím rozumejú vynaloţené náklady a spotrebované zdroje pri presto-

joch strojov.  Ak chceme (alebo skôr musíme) náklady a spotrebu zdrojov zniţovať, máme 

dve moţnosti: 

 predlţovať dobu bez zmeny, 

 skrátiť dobu zmeny. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 206) 

Prvú moţnosť odporúča vo svojom diele uţ Adam Smith, ktorý konštatoval, ţe „zisk 

z úspory času, získaného z prechodu od jednej činnosti k druhej, je ďaleko väčší, ako si 

vieme predstaviť“. Rovnako sa odporúča amortizovať straty, vzniknuté v dôsledku výmen 

a nastavovania pomocou, väčších výrobných dávok. Tento prístup sa obyčajne označuje 

ako tradičný. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 206) 

 

Obrázok č. 7 – Dve možné reakcie na zmeny (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 207) 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 30 

 

4.1 Tradičný prístup k zmenám 

Tradičný prístup k zmenám a nastavovaní je postavený na týchto predpokladoch: 

 nastavovanie je nutné zlo, 

 na výmeny a nastavovanie sa nekoncentruje taká pozornosť ako na hlavné operácie, 

 neexistuje firemný program, ktorý je zameraný na zmeny a nastavovanie (napr. cie-

le, tréning, štandardy a pod.), 

 doba zmien a nastavovania sa dôsledne nemeria a nevyhodnocuje, 

 nastavovať môţe len „veterán“, ktorý ma dostatočne dlhú prax a kvalifikáciu, 

 behom nastavovania sú operátori zamestnaní „náhradnou“ prácou. (Mašín, Vytlačil, 

2000, s. 207) 

Nastavovanie nemusí byť čisto výrobná záleţitosť. Ak by sme tento pojem chápali v šir-

šom kontexte, potom tento pojem môţe definovať všetky činnosti spojené s prípravou urči-

tého procesu. V tom prípade môţe byť predmetom ľubovoľný proces, napríklad zadávanie 

objednávky zákazníka, objednanie materiálu, technická príprava výroby a pod. Metóda 

SMED sa obyčajne pouţíva na pracoviskách, ktoré sú úzkymi miestami. Často je táto me-

tóda súčasťou programu TPM (Total Productive Maintennance/Management). (Košturiak, 

Frolík, 2006, s. 107) 

Nastavovanie strojov a nástrojov vrátane ich výmeny obvykle záleţí na typu operácie 

a typu zariadenia, ktoré je vyuţívané. Všeobecne je však moţné povedať, ţe sa skladá 

z nasledujúcich krokov: 

 príprava a kontrola materiálu a nástrojov (30% času), 

 montáţ a výmena nástrojov (5% času), 

 vlastné nastavenie rozmerov a polohy nástrojov (15% času), 

 odskúšanie a následné úpravy (50% času). (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 207-208) 

V podmienkach mnohých podnikov znamená realizácia tohto procesu v tradičnom pojatí 

zastavenie chodu stroja v priebehu všetkých štyroch krokov a následné zvýšenie výrob-

ných nákladov. S rastúcimi potrebami obstáť v konkurenčnom prostredí je toto tradičné 

pojatie nastavovania a výmeny nástrojov podrobované kritickým pohľadom, ktoré ukazujú, 

ţe ho nie je moţné prevádzkovať v súčasnom pojatí. Úvaha o EOQ vychádza 

z predpokladu, ţe nastavovanie a zmena na strojoch pre novú výrobu trvá (a musí trvať) 

dlho. To znamená, ţe zväčšenie veľkosti dávky sa ponúka ako riešenie daného problému.  
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Ak do výroby príde veľká výrobná dávka, nastavovanie nevyvolá väčší problém, pretoţe 

čas aj náklady sú pri ich rozloţení na veľký počet vyrábaných kusov nezávaţné. (Mašín, 

Vytlačil, 2000, s. 208) 

 

Obrázok č. 8 – Vzťah medzi 4 hodinovou zmenou a veľkosťou dávok (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 209) 

 

Uvedený prístup dokazuje obrázok č.8, na ktorom sú zachytené vzájomné vzťahy medzi 

veľkosťou dávky a spotrebou času pre nastavovanie trvajúce 4 hodiny (túto dobu je moţné 

povaţovať za relevantnú pre mnoho zariadení a technológií v súčasnom českom priemys-

le). Obrázok č.8 ukazuje, ţe rast veľkosti dodávky z 10 na 100 kusov vedie k 86 % reduk-

cii času (nákladov) na jeden kus. Ďalší rast z 100 na 1000 kusov vedie k pribliţne 63 % 

zníţeniu spotreby času (nákladov). Ďalšie prínosy z hľadiska úspor času a nákladov vyplý-

vajú aj zo zníţenia opakovanosti výmen. Napríklad pri 10-násobnom zvýšení počtu kusov 

v dávke sa v našom prípade jedná o úsporu 36 hodín. Inými slovami, zvyšovanie počtu 

kusov v dávke vedie pri tradičnom prístupe ku zmenám k relatívne veľkým úsporám času 

a nákladov. Zároveň platí, ţe zisk z rastu veľkosti dávky je tým vyšší, čím dlhšia je doba 

potrebná k prevedeniu zmeny. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 208) 

Skúsenosti autorov ukazujú, ţe v domácom priemysle nie sú výnimočné prípady, keď 

zmeny sortimentu prebiehajú v intervale od 8 hodín do 2 dní. Pri tradičnom prístupe k na-

stavovaniu a zmenám sa preto ukazujú veľké výrobné dávky logicky ako najjednoduchšia 
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a najefektívnejšia cesta, ako minimalizovať neţiaduce efekty doby nastavovania a zmien. 

(Mašín, Vytlačil, 2000, s. 208-209) 

V súčasných podmienkach, keď musíme pruţne reagovať a dopyt trhu, sa tradičný prístup 

k zmenám a nastavovaniu silne otriasa. Poţiadavky prevádzkových pracovníkov na logis-

tické oddelenia ohľadom zväčšenia výrobnej dávky sa javia ako zbytočné (mnohí z nich 

charakterizujú malé dávky ako plytvanie). Naopak sme (alebo budeme) nútení trhom pro-

jektovať a zavádzať výrobné a pracovné systémy na výrazne menšie výrobné dávky a zá-

kazky neţ dnes (z hľadiska projektovania moderných výrobných systémov sa často uvaţu-

je o tzv. jednokusovej zákazke – prístup „one piece flow“). Z týchto pohľadov získava do-

ba pre nastavovanie a zmeny na svojej dôleţitosti a význame. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 

209) 

Nie je moţné pochybovať o tom, ţe z pohľadu teórie je koncepcia EOQ úplne v poriadku. 

Avšak predsa má táto teória jedno slabé miesto. Jedná sa o predpoklad, ţe čas potrebný pre 

nastavovanie a zmeny nemôţe byť dramaticky zníţený. Ak totiţ výrazne zníţime čas po-

trebný pre nastavovanie, kalkulácie uvedené na obrázku č.8 sa dostanú do iného svetla. 

Otázkou je, ako čas prestojov z dôvodu nastavovania a zmien sortimentu výrazne zníţiť. 

Túto otázku si však dnes (rovnako ako v minulosti) mnoho výrobných manaţérov nekla-

die. Systémová odpoveď na túto otázku spočíva v modernom priemyselnom inţinierstve, 

nosnom obore v oblasti zvyšovania produktivity. Z hľadiska priemyselného inţinierstva sa 

jedná hlavne o tú časť, ktorá sa zaoberá problematikou tzv. „rýchlych zmien“ (quick-

change). (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 209-210) 

4.2 Plytvanie pri zmenách a nastavovaní 

Moţnosť „zrýchlenia“ výmen vychádza z toho, ţe často uţ prvá hrubá analýza pomocou 

techník priemyselného inţinierstva odhalí, ako veľmi sa pri zmenách a nastavovaní plytvá. 

Jedná sa predovšetkým o plytvanie časom, o ktorý je samotný prestoj stroja či zariadenia 

dlhší. Ako príklady z praxe je moţné uviesť napríklad: 

 transport nástrojov po zastavení stroja, 

 hľadanie dielov a náradia v kufríkoch a taškách, 

 drobné opravy na novom nástroji aţ v priebehu zmeny, 

 zbytočná chôdza pre „niečo“, 

 dlhá čakanie u nastaveného stroja na „uvoľnenie do výroby“, 
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 pozorovanie práce iného pracovníka (inej profesie), 

 príprava priestoru po zastavení stroja, 

 čas na cigaretu pri výmene atď. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 210) 

Popri tomto zjavnom plytvaní časom však pri zmenách a nastavovaní existuje aj skryté 

plytvanie (napr. uťahovanie skrutiek, nastavovanie pracovných výšok a pod.). (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 210) 

Plytvanie časom pri zmenách a nastavovaní je však moţné triediť. Vyuţívajú sa k tomu 

štyri hlavné skupiny, ktoré zachytávajú všetky významné druhy zjavného alebo skrytého 

plytvania: 

 plytvanie pri príprave na výmenu, 

 plytvanie pri montáţi a demontáţi, 

 plytvanie pri nastavovaní a následnej úprave nastavení (skúšobné kusy), 

 plytvanie pri rozbehu nastaveného stroja. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 210-211) 

V prvom prípade sa jedná napríklad o hľadanie vlastných nástrojov a pomôcok, hľadanie 

kontrolných prípravkov, kontrola špecifikácií a pracovných postupov v dobe výmeny a 

pod. Pri vlastnej montáţi a demontáţi sa plytvanie prejavuje povolením a utiahnutím skru-

tiek s mnohými závitmi, odstraňovaním a vkladaním podloţiek, demontáţou a montáţou 

sklzov a dopravníkov, pozorovanie a čakanie pracovníkov jeden na druhého a pod. V tretej 

situácii je nutné konštatovať, ţe za plytvanie sa povaţujú všetky pohyby (často opakova-

né), ktoré sú potrebné k dodatočnému nastavení pracovných výšok, dodatočné umiestnenie 

nástrojov, dodatočné nastavenie manipulátorov a pod. Tento druh plytvania je často spre-

vádzaný nadmerným plytvaním materiálom pre skúšobné „pokusy“. Prax ukazuje, ţe pri 

týchto činnostiach je nastavovanie tak trochu hrou na náhodu, ktorému je sem-tam potreb-

né pomôcť. Štvrtá skupina (tzn. čakanie nastaveného stroja na moţnosť vyrábať) nie je 

predmetom zdôraznenia ţiadneho z autorov, ktorí sa touto problematikou zaoberali. Prax 

však ukazuje, ţe čakanie „na toho pravého“, ktorý môţe rozhodnúť o tom, či je moţné 

vyrábať, trvá mnohonásobne dlhšie ako trvanie vlastnej zmeny, pričom čakanie „aţ do 

rána“ nie je vôbec ţiadnou výnimkou. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 211) 
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Obrázok č. 9 – Štyri druhy plytvania pri zmenách a nastavovaní (Mašín, Vytlačil, 

2000, s. 211) 

 

Vymenovanie a rozdelenie jednotlivých druhov plytvania dokazuje, ţe neexistuje ţiadna 

potreba akceptovať dlhú dobu výmen nástrojov a nastavovania ako „nutné zlo“, ale naopak 

túto dobu skracovať. Prínos tohto skracovania pre ekonomiku podniku ilustruje obrázok 

č.10, ktorý je zároveň odpoveďou na otázku „Prečo rýchlejšie vymieňať a nastavovať?“, 

ktorá sa v praxi veľmi často ozýva. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 212) 

 

Obrázok č. 10 – Dôvody pre rýchle zmeny (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 212) 

 

4.3 Zmena prístupu – systém SMED 

Čas nastavovania (prestavby), znázornený na obrázku č.11 je čas potrebný od ukončenia 

výroby posledného kusu na odstránenie starého náradia a prípravkov, nastavenia nového 

náradia a doladenia parametrov procesu, skúšobné behy aţ po výroby prvého dobrého ku-

su. 

Shigeo Shingo, jeden z otcov presláveného výrobného systému Toyota a významný prie-

myselný inţinier, pristúpil geniálne k otázke skracovania času pre nastavovanie zmeny, 
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a to s pomocou systému SMED (Single Minute Exchange Die – voľne preloţené ako vý-

mena nástrojov v intervale od 1 do 9 minút). SMED je najznámejšou metódou pre rýchle 

zmeny, ktoré by v tomto prípade mali byť systematickým procesom minimalizácie časov 

prestavby pracoviska medzi výrobou dvoch po sebe nasledujúcich rôznych typov výrobkov 

(výrobných zákaziek). (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 212) 

 

Obrázok č. 11 – Definícia pojmu „nastavovanie“ (Košturiak, Frolík, 2006, s. 107) 

 

Shingo na základe svojich viac neţ 30-ročných praktických skúseností konštatuje, ţe me-

todika tohto systému umoţňuje pomocou organizačných a technických opatrení realizovať 

v praxi zníţenie času v priemere na 1/50 pôvodnej doby. Ak teda napríklad pôvodný pre-

stoj 4 hodiny zredukujeme na 4 minúty, potom aj bez rastu veľkosti dávky je pomer doby 

nastavovania k celkovému času extrémne malý. Z tohto dôvodu sú potom pokusy zmier-

ňovať dôsledky času nastavovania pomocou zväčšovania dávok nevýznamné. (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 212-213) 

 

Obrázok č. 12 – Vzťah medzi 4-minútovou zmenou a veľkosťou dávok (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 213) 
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Obrázok č.12 ukazuje, ţe rast dávky z 10-tich kusov na 100 kusov zniţuje spotrebu času 

pre jeden kus zhruba o 25 % a zvýšenie dávky zo 100 kusov na 1000 kusov zniţuje čas pre 

jeden kus zhruba o 4 %. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 213) 

Začiatky nového prístupu k problematike nastavovania a výmeny nástrojov je moţné nájsť 

v roku 1950, keď Shigeo Shingo riešil problematiku odstránenia úzkeho miesta vo výrob-

nom podniku spoločnosti MAZDA, ktoré bolo spôsobené tromi karosárskymi lismi. Tieto 

lisy podľa prevádzkových pracovníkov nedosahovali potrebnú kapacitu. Procesná analýza 

ukázala, ţe pri výmene nástroja na 800-tonovom lise stráca obsluha čas napríklad tým, ţe 

hľadá skrutku pre pripevnenie nového nástroja. Aţ po hodine hľadania a následnom zapo-

ţičaní od zostavy iného stroja obsluha dokončila výmenu a pokračovala v práci. Podobné 

prípady sa v našich podmienkach stávajú veľmi často. Napríklad: obsluha strojov za nie-

koľko desiatok miliónov korún sa pri riešení jedného projektu zverila, ţe niekedy hľadá 

s pracovníkom nastavovania pomôcky po celej prevádzke aj niekoľko desiatok minút, za-

tiaľ čo stroj stojí. Skúsenosť s výmenou nástroja v spoločnosti MAZDA viedla Shinga 

k formulácii základnej myšlienky neskoršieho systému SMED – operácie je potrebné roz-

deliť do dvoch základných kategórií: 

 interné operácie (napr. vlastné nastavovanie stroja, matrice, zápustky a pod.), ktoré 

môţu byť robené len v prípade zastavenia stroja, 

 externé operácie (napr. doprava do skladu, príprava nástroja u stroja, presun do 

„prípravnej“ pozície a pod.), ktoré môţu byť robené aj pri fungovaní stroja. (Mašín, 

Vytlačil, 2000, s. 213-214) 

 

Obrázok č. 13 – Interné a externé nastavovanie (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 214) 
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Vývoj systému SMED trval Shingovi viac neţ 19 rokov a predstavoval hĺbkovú analýzu 

praktických aj teoretických poznatkov o zlepšovaní procesu výmeny nástrojov s vyuţitím 

mnohých praktických skúseností. Výsledkom všetkých aktivít však bolo napríklad v tých 

najvýraznejších prípadoch skrátenie výmeny lisovacieho nástroja na 150-tunovom lise 

z dvoch hodín na sedem minút alebo skrátenie doby výmeny plastikárskej formy z takmer 

siedmich hodín na osem minút. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 214) 

Základná koncepcia systému SMED je vyjadrená nasledovnými krokmi: 

 oddelenie operácií externého a interného nastavovania, 

 konverzia interného nastavovania na externé, 

 zlepšovanie jednotlivých činností v rámci externého a interného nastavovania. (Ma-

šín, Vytlačil, 2000, s. 215) 

 

Obrázok č. 14 – Tri kroky systému SMED (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 215) 

 

V prípravnej fáze, keď sa plánuje uplatnenie systému SMED, je potrebné podrobne študo-

vať a analyzovať skutočné prevádzkové podmienky, v ktorých sú interné aj externé operá-

cie miešané. Čo môţe byť robené ako externé nastavovanie, je b skutočnosti robené ako 

interné nastavovanie a narastajú prestoje strojov. Pre túto analýzu je výhodné pouţiť nielen 
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klasické prístupy priemyselného inţinierstva (napríklad štúdium metód a merania práce), 

ale aj štruktúrovaný rozhovor s obsluhou strojov a pracovníkmi nastavovania. Najlepšou 

metódou je natočenie videozáznamu celého postupu nastavovania stroja, ktorý je veľmi 

dobré ukázať zainteresovaným pracovníkom potom, čo bol proces výmeny a nastavovania 

dokončený. Poskytnutie moţnosti vyjadriť sa k danej problematiky (v súlade s pravidlom, 

ţe problémy sa najlepšie riešia tam, kde vznikajú) je vţdy významným zdrojom námetov 

pre zlepšovanie celého procesu. V prvom kroku, ktorý je pri aplikácii SMED systému naj-

dôleţitejší, je potrebné rozlíšiť a separovať operácie externého a interného nastavovania. 

Kaţdý prevádzkový pracovník bude súhlasiť, ţe prípravu nástrojov a ich údrţbu je moţné 

robiť aj popri fungovaní stroja. Je však veľmi zaujímavé, ako často sa to deje práve na-

opak. Shingo uvádza, ţe ak spravíme analýzu, koľko čiastočných interných operácií je 

moţné vykonávať ako externé, spotreba času pre interné nastavovanie (tzn. keď stroj nie je 

v prevádzke) môţe byť zníţená rádovo o 30 aţ 50 %. Zvládnutie druhej fáze a schopnosť 

separovať externé a interné nastavovanie je akási vstupenka pre vyuţitie moţností systému 

SMED. Prostriedky pre naplnenie prvého kroku sú uvedené na obrázku č. 15. (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 215-216) 

 

Obrázok č. 15 – Prostriedky pre prvý krok systému SMED (Mašín, Vytlačil, 2000, 

s. 216) 

 

Vzhľadom k tomu, ţe aj navzdory často významnému skráteniu doby nastavovania v pr-

vom kroku nie sú väčšinou splnené „japonské“ nároky, pokračuje systém SMED v druhom 

kroku ďalším zvyšovaním produktivity pri nastavovaní. Prostriedkom pre ďalšie redukcie 
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spotreby času je konverzia interných operácií na externé. Pri hľadaní ciest, ako urobiť túto 

konverziu, je potrebné analyzovať moţnosti uplatnenia procedúr, ktoré sú inak prevádzko-

vané po zastavení fungovania stroja (napr. externé predhrievanie matríc, kontinuálne dopl-

ňovanie materiálu, prednastavenie nástrojov a pod.). Operácie prevádzkované v súčasnom 

stave ako interné môţu byť rovnako konvertované na externé pomocou preverenia ich sku-

točnej funkcie. V tejto fáze je extrémne významné prijať nové postupy, ktoré nie sú zvia-

zané súčasnými zvyklosťami prevádzky. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 216-217) 

 

Obrázok č. 16 – Konverzia interného nastavovania na externé (Mašín, Vytlačil, 

2000, s. 217) 

 

Realizáciou predchádzajúcich krokov je moţné sa dostať na úroveň „minútových výmen 

nástrojov“, vo väčšine prípadov je však potrebné prejsť na tretí krok, ktorý spočíva v silnej 

koncentrácii na jednotlivé operácie a ich detailnú analýzu a aj následné zlepšovanie. 

V prípade externých operácií sa zameriavame napríklad na procesy prípravy a transportu 

nástrojov, v prípade interných operácií na rýchlejšie spôsoby upevňovania nástrojov, skra-

covanie skúšobnej doby, štandardizáciu dielov a elimináciu činností tak, ako je ukázané na 

obrázku č. 16. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 217) 

Predstavený systém bol aplikovaný samotným tvorcom aj jeho nasledovníkmi v mnohých 

výrobných podnikoch. Sám Shingo uvádza, ţe priemerná doba nastavovania po aplikácii 

zdokonaleného systému v 90. rokoch 20. storočia trvá v priemere 2,5 % času potrebného 

pred aplikáciou systému SMED. Ďalšie výhody plynúce z takéhoto zvýšenia produktivity 

a zníţenia nákladov sú potom jednoznačné: 

 zvýšenie miery vyťaţenia strojov, 

 zníţenie priebeţnej doby výroby, 

 zníţenie počtu chýb pri nastavovaní a zlepšovaní akosti 
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 zvýšenie bezpečnosti práce, 

 niţšie zásoby náhradných dielov a príslušenstva, 

 moţnosť zapojiť obsluhu strojov do nastavovania a pod. (Mašín, Vytlačil, 2000,    

s. 217-218) 

 

Obrázok č. 17 – Prostriedky pre skracovanie doby interných činností (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 218) 

 

4.4 Koncepcia nulových zmien 

Dĺţka prestojov z dôvodu nastavovania a zmien sortimentu trvajúca do 9-tich minút bola 

aţ donedávna za cieľovú métu v tejto oblasti. Napriek tomu sa v polovičke 90. rokov mi-

nulého storočia objavuje cieľ ešte ďaleko agresívnejší, tzv. koncepcia „nulových zmien“ 

(zero changeover). Táto koncepcia hovorí o tom, ţe spoločnosť, ktorá chce byť konkuren-
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cieschopná, musí vedieť robiť výmenu a nastavovanie v časoch pod 3 minúty. (Mašín, Vy-

tlačil, 2000, s. 219) 

Nové koncepty vedúce k týmto cieľom sú : 

 Zmena v rozsahu jedného taktu (hit-to-hit) 

 Zmena jedným pohybom (one touch exchange) 

 Zmena bez dotyku (no touch Exchange) 

 

Obrázok č. 18 – Možný návrh postupu k „nulovým zmenám“ (Mašín, Vytlačil, 

2000, s. 219) 

 

Obrázok č. 18 ukazuje, ţe konečnou víziou podnikov, ktoré dosiahnu času pod 3 minúty, je 

skutočná „nulová zmena“. Pravidla dosiahnutia tohto cieľa môţu znieť nasledovne: 

 hľadaj cesty, ako urobiť výmenu bez zastavenia stroja, 

 poloţ si otázku, či môţe byť výmena úplne eliminovaná. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 

219) 

Význam „nulových zmien“ si uvedomilo uţ mnoho výrobcov strojov a zariadení. Ich sna-

hy sa v 90. rokoch prejavili rozšírením koncepcií uţ známych napríklad z oblasti obrába-

cích strojov. Nové konštrukčné riešenia teda umoţňujú výrazné zníţenie času potrebného 

pre výmenu nástrojov či zmenu materiálu. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 219) 
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4.5 Je potrebné ísť rovnakou cestou? 

Komplexná aplikácia systému SMED a ďalších princípov „rýchlych zmien“ dáva v modi-

fikovanej „národnej“ podobe našim podnikom moţnosť zvýšiť produktivitu aj v tých prí-

padoch, keď prevádzkoví manaţéri dospeli k názoru, ţe bol dosiahnutý strop moţností 

v tejto oblasti. Prekáţkami v ceste za radikálnym zníţením času výmeny a nastavovania 

nástrojov zrejme budú konzervatívne návyky na doterajší spôsob práce pracovníkov nasta-

vovania a údrţbárov, snaha zachovať určité „výsady“ skupín týchto pracovníkov, vyplýva-

júca z taylorovskej špecializácie a neochota pri analýze procesu nastavovania. Podporou 

manaţérom, ktorí usilujú o aplikáciu systému rýchlych zmien v českých podnikoch bude 

na druhej strane (v prípade vhodnej motivácie prevádzkových pracovníkov) nevyčerpateľ-

ná zásoba originálnych riešení vedúcich k zvýšeniu efektivity práce. Prvé praktické vý-

sledky dosiahnuté v niektorých našich podnikoch ukazujú, ţe v súlade s metodikou rieše-

nia problematiky „quick-change“ uplatňovanou vo vyspelých ekonomikách, je moţné aj 

u náš veľmi skoro dosiahnuť výrazných úspechov. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 220) 

 

Obrázok č. 19 – Program rýchlych zmien (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 221) 
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Program rýchlych zmien je zaloţený na zdôraznení skutočnosti, ţe zmeny ako také nepri-

dávajú výrobku ţiadnu hodnotu a preto musia byť chápané ako plytvanie. Plytvanie je však 

niečo, čo sa snaţíme eliminovať, a z tohto dôvodu treba hľadať cesty, ako dobu zmien 

skrátiť. Pre odstraňovanie plytvania je moţné vyuţiť nasledujúce body pre rýchle zmeny: 

1. výmena a nastavovanie je plytvanie, 

2. nikdy nevrav „to je nemoţné“, 

3. skrátenie doby výmeny a nastavovania nie je práca jednotlivca, ale tímu, 

4. videozáznam postupu stojí vyššie ako všetky argumenty, 

5. pre popis postupu výmeny pouţívaj štandardný časový harmonogram, 

6. pred zmenou musia byť všetky pomôcky a nástroje štandardne pripravené, 

7. pri vlastnej výmene je v poriadku, ak sa pohybujú ruky, ale nie je v poriadku, ak sa 

pohybujú nohy 

8. skrutky sú tvoji nepriatelia, v prípade moţnosti sa im vyhni, 

9. eliminuj nastavovanie „podľa oka“ – pouţívaj stupnice a značky, 

10. bez meraného tréningu sa ţiadny pretek nevyhrá. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 220-

221) 
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Obrázok č. 20 – Príklad analýzy procesu nastavovania (Košturiak, Frolík, 2006, 

s. 110) 

 

Nie je moţné dosiahnuť významné skrátenie s pomocou nejakej jednorazovej akcie s účas-

ťou jedného alebo niekoľkých pracovníkov. Preto je tento program zaloţený na tímovej 

práci a vyuţití princípov dynamického zlepšovania procesov vrátane priemyslovej mode-

rácie. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 224) 

Zloţenie tímu je zaloţené na princípe, ţe najlepšie poznatky o tom, čo pri práci prekáţa 

v dosiahnutí lepšieho výkonu je ten, kto danú prácu sám vykonáva. Preto by sa workshopu 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 45 

 

a ďalších aktivít mali zúčastňovať pracovníci nastavovania a iné profesie, ktoré sa zúčas-

tňujú na procese výmeny. ďalšími členmi tímu sú operátori strojov, majster alebo vedúci 

prevádzky, priemyselný inţinier a technológ. Z hľadiska moderátora je výhodnejšie voliť 

pre úvodný workshop pracovníka alebo externého pracovníka, ktorý má praktické skúse-

nosti z priemyselných prevádzok a všeobecnú znalosť problematiky nastavovania (v určite 

fáze sú výhodou aj určité technické znalosti). (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 224) 

K dosiahnutiu úspechu je nutné zvoliť vytrvalý a dôsledný postup „krok po kroku“. Zá-

kladný blok programu tvoria nasledujúce kroky: 

1. vyhlásenie programu pre daný typ zmeny (cieľa), 

2. informačný seminár o problematike rýchlych zmien, 

3. realizácia úvodného workshopu (podľa metodiky dynamického zlepšovania proce-

sov), ktorý bude moderovaný priemyselným moderátorom s určitými skúsenosťami 

v problematike rýchlych zmien, 

4. tréning a skúšanie výmeny podľa metodiky prijatej na workshope, 

5. realizácia technických opatrení navrhnutých v rámci workshopu, 

6. zlepšovanie postupu výmeny, 

7. zhodnotenie dosahovaných výsledkov, vyhodnotenie programu. (Mašín, Vytlačil, 

2000, s. 225) 

Existuje však veľká pravdepodobnosť, ţe najlepších moţných výsledkov nebude v rámci 

týchto krokov dosiahnuté na prvý pokus, preto program rýchlych zmien pokračuje aj nie-

koľkonásobným opakovaním krokov č. 3 aţ č. 7. Pri tomto opakovaní je výhodné zapojiť 

aj ďalších pracovníkov, ktorí vlastnú výmenu prevádzkujú. Pri realizácii programu je po-

trebné si uvedomiť, ţe doba výmeny môţe byť v zásade skrátená: 

 zlepšením realizovateľným hneď bez väčších nárokov na čas a finančné prostriedky 

(často len nefyzické investície), 

 zlepšením, ktoré vyţaduje určitý čas a finančné prostriedky. (Mašín, Vytlačil, 2000, 

s. 225) 

Nie je ţiadnou chybou začať práve prostredníctvom realizácie návrhov prvého druhu. Na-

opak zavedenie len týchto opatrení veľmi často výrazne zníţi čas výmeny (napríklad na 

polovicu) a významne motivuje pracovníkov pre ďalšie aktivity, ktoré by dosiahnutý vý-

sledok ešte zlepšili. Rýchlo dosiahnutý výsledok je tieţ dobrým argumentom a motiváciou 

pre rozšírenie programu na iné pracoviská. (Mašín, Vytlačil, 2000, s. 225) 
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4.6 Tréning 

Pri implementácii vyššie uvedených metód a techník sa dajú vyuţiť merané tréningy a ná-

sledne tréningové centrá. Na obrázku č. 21 je znázornený tréningový kolobeh, ktorý má za 

úlohu zlepšovať postupy pretypovania a dá sa pouţiť v kaţdom výrobnom prostredí. Po 

príprave tréningu by mala nasledovať prezentácia návrhu pracovného postupu, kde sa 

v kolektíve preberie ďalší postup tréningu a nasledovného workshopu. 

 

Obrázok č. 21 – Tréningový kolobeh pre kontinuálne zlepšovanie (Košturiak, Fro-

lík, 2006, s. 112) 

 

Tréningy by mali obsahovať predovšetkým samotné vykonanie nastavenia, snímok nasta-

venia (konkrétne činnosti s ich trvaním, prípadné nedostatky) a zaznamenanie organizácie 

práce. Nasledovné workshopy by mali mať za úlohu poskytnúť spätnú väzbu pracovníkovi 

nastavovania, tak ako generovanie opatrení pre zlepšenie procesu nastavovania a zlepšenie 

organizácie práce. (Košturiak, Frolík, 2006, s. 112) 

Organizácia tréningov by mala byť nasledovná: 

 Nastavovači sa pri kaţdom kole tréningu menia 
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 Výstupy pre aktívneho nastavovača 

 Fyzické precvičenie vytvoreného pracovného postupu nastavenia stroja 

 Overenie správnosti prijatých nápravných opatrení 

 Opakovaním vykonanej práce zlepšuje svoju zručnosť 

 Výstupy pre pasívneho nastavovača 

 Pozorovaním sa zoznámi s logickým sledom činností v pracovnom postupe 

 Pozorovaním sa zoznamuje s tím, ako vykonávať danú činnosť v pracovnom po-

stupe 

 Prijíma zlepšenie od aktívneho nastavovača, ako efektívne vykonávať činnosť 

v pracovnom postupe (Košturiak, Frolík, 2006, s. 112-113) 

Six Sigma prináša do komplexnej metodológie radu úvah a návodov k príprave členov 

tímu na výkon odborných rolí v zlepšovateľskom projekte. Thomas Pyzdek vo svojom 

dôkladnom rozbore „The Six Sigma Handbook: The Complete Guide for Greenbelts, Blac-

kbelts, and Managers at All Levels“ vytyčuje dve základné súčasti prípravy: 

 školenie a odbornú prípravu, ktorá vytvorí podmienky k tomu, aby ľudia boli 

schopní premýšľať o veciach inak, 

 praktický tréning k tomu, aby ľudia boli schopní robiť veci inak. (Svozilová, 2011, 

s. 84) 

Pyzdek definuje organizáciu presadzujúcu Six Sigma prístupy ako teleso, ktoré stavia na 

celkovej pripravenosti pracovníkov, ktorá je reprezentovaná ich znalosťami a schopnosťa-

mi v odborných oblastiach aplikácie metodológie Six Sigma. Týmto podniky prenášajú 

metodologické prístupy do kaţdodenného ţivota spoločnosti tak, ţe sa stanú súčasťou 

podnikovej kultúry neustáleho zlepšovania podnikových procesov, ak sú primerane podpo-

rované. (Svozilová, 2011, s. 84) 

Z dôvodu, ţe všetci členovia zlepšovateľských tímov sú povaţovaní za nositeľov zmeny, je 

potrebné, aby mali potrebné osobnostné vlastnosti posilnené prípravou pre vyjednávanie, 

pre vedenie pracovných skupín, riadenie konfliktov, predávanie skúseností, aby mali vše-

obecne dobré komunikačné schopnosti, morálne vlastnosti a primerané nadšenie pre účasť 

v projekte a presadzovanie zmien. Nie všetky tieto vlastnosti je moţné získať v školných 

učebniach, na všetkých je však moţné pracovať a sústavne a vedome ich zlepšovať. (Svo-

zilová, 2011, s. 86) 

Ľudia sú však minulým reţimom pripravení na to, ţe si celú radu vecí museli urobiť sami, 

museli si celý rad vecí vymyslieť aj zrealizovať, a preto majú ďaleko väčšiu schopnosť 
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generovať riešenia ku zlepšeniu. Management v Českej republike ani zďaleka nevyuţíva 

tento potenciál. Tu prichádza na rad otázka, či management, ktorý nie je schopný zapojiť 

spolupracovníkov do podnikových zmien, je vôbec schopný realizovať tieto zmeny. (Ma-

šín, Vytlačil, 1999, s. 140) 

Členovia gemba tímov sú postupne konfrontovaní s postojom, ţe zlepšenie procesu je 

všetko, čo tvorí rozdiel medzi reálnym a ideálnym stavom. Pracovníci sú touto cestou ne-

ustále vzdelávaní v nových metódach, ktoré vytvárajú lepší výrobný systém podniku. 

V Japonsku prebieha veľmi intenzívne proces vzdelávania všetkých pracovníkov spoloč-

nosti. Ako píše Mašín a Vytlačil (1999, s. 141), pri cestách do tejto krajiny sa zistilo, ţe sa 

jedná v priemere o šesť týţdňov na rok na jedného pracovníka, pričom z deväťdesiatich 

percent času prebieha vzdelávanie mimo pracovnú dobu a je výhradne venované filozofii 

Kaizen, čiţe zlepšovaniu). Z ciest do USA je moţné učiniť podobné závery. V krajinách 

EU sú podobné trendy skôr výnimkou. 

Pracovníci, ktorí sa workshopu zúčastňujú, musia pracovať ako tím, pretoţe spoločne rie-

šia problém a majú spoločný cieľ, čím splňujú poţiadavky na tímovú prácu. Sprievodným 

znakom tu je vyuţitie procesu rozvoja schopností ľudí alebo inak povedané učenie sa práce 

v tíme. Spoločné riešenie problémov behom workshopu vytvára atmosféru, ktorá ma sku-

točné rysy tímovej práce – spoločný ťah na bránku. (Mašín, Vytlačil, 1999, s. 141-142) 

Často sa však stretávame s otázkou typu „čo za to?“ Takéto otázky nie sú vôbec vhodné, 

pretoţe v systéme zlepšovania nielen v autonómnych tímoch, ale aj pri workshopoch, sa 

jedná o novú formu práce, ktorá sa musí stať prirodzenou súčasťou štandardného pracov-

ného reţimu. Bolo by veľmi zlé, aby management pri zavádzaní podnikového programu 

zlepšovania premýšľal len pri otázkach typu „čo za to“. Pri spoločnej návšteve podniku 

v okolí Detroitu poloţil manaţér českej firmy otázku: „Ako motivujete spolupracovníkov 

k zlepšovaniu?“ Odpoveď bola nasledujúca: 

 Zlepšujme preto, ţe sme hrdí na svoju prácu. 

 Zlepšujme procesy preto, ţe sa vzdelávame k eliminovaniu plytvania a definovania 

opatrenia k zlepšeniu, jednoducho to vieme, robíme to, je to naša práca. 

 Zlepšujme procesy preto, ţe vedenie firmy procesy zlepšuje s nami. 

Miesto vytvárania niekedy neefektívnych finančných aj nefinančných motivačných systé-

mov je nutné sa v budúcnosti viac orientovať na zapojenie spolupracovníkov do zlepšova-

nia procesov ako do štandardnej formy práce. (Mašín, Vytlačil, 1999, s. 147-148) 
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5 DMAIC CYKLUS 

Zlepšovanie procesov nie je náhodným hnutím. V mnohých projektoch bolo overené, ţe 

pre zaistenie vysokých šancí na úspech projektu je vhodné postupovať v logických kro-

koch, predovšetkým v metodológii Lean Six Sigma, ktorá priniesla do spoločného kom-

plexu prepracovaný procesný model, ktorý pomáha zlepšovateľskému tímu v práci na vy-

sokej úrovni, a to aj vtedy, ak tím stojí na začiatku svojej cesty. Špecifický projektový cyk-

lus pomáha v sústredenom postupe štrukturálnej analýzy od stanovenia cieľov v relatívne 

hrubých obrysoch cez detailné rozbory a hĺbkové analýzy aţ po návrhy nových procesov 

a ich uvedenie do reálneho ţivota. (Svozilová, 2011, s. 87) 

V oblasti zlepšovateľských projektov sa najčastejšie môţeme stretnúť so skratkou DMAIC, 

zloţenú z úvodných písmen slov Define-Measure-Analyze-Improve-Control. Skratka do-

slova napovedá, ktoré hlavné fázy musia zlepšovateľské iniciatívy obsahovať, teda Defi-

nujte – Merajte – Analyzujte – Zlepšite - Riaďte. (Svozilová, 2011, s. 89) 

 

Obrázok č. 22 – Základný cyklus DMAIC projektu Six Sigma (Svozilová, 2011, s. 165) 

 

Jednotlivé etapy cyklu DMAIC majú špecifické ciele, ktoré logicky vymedzujú zameranie 

jednotlivých krokov. Najdôleţitejšie ciele sú uvedené na obrázku č. 23. 
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Obrázok č. 23 – Ciele jednotlivých krokov cyklu DMAIC (Svozilová, 2011, s. 165) 

 

5.1 Define – definovanie zlepšovateľských príleţitostí 

Krok Definovanie sa zameriava na nájdenie a pomenovanie cieľov zlepšovateľského pro-

jektu v priamej súvislosti s pokrytím potrieb zákazníkov procesu. (Svozilová, 2011, s. 90) 

Najvyššia strategická úroveň cieľov podniku býva tvorená takými cieľmi, ako je napríklad 

lojálnosť zákazníkov, zväčšovanie podielu na trhu, návratnosť investícií alebo zvýšená 

spokojnosť zamestnancov. Prípadné procesné zmeny, viazané na dlhodobé strategické cie-

le, obvykle zasahujú významnú časť podniku. Na strednej operatívnej úrovni ciele väčši-

nou súvisia s výkonnosťou procesov vo väzbe na trhový dopyt alebo strednodobými úlo-

hami či plánmi podniku. Zmeny môţu zasiahnuť niekoľko procesov a premietajú sa často 

naprieč niekoľkými organizačnými jednotkami. Na najniţšej úrovni sú to potom ciele jed-

notlivých zlepšovateľských iniciatív – projektov zameraných napríklad na zníţenie počtu 

porúch v určitom objeme produkcie alebo zvýšenie produktivity práce určitého procesu 

alebo jeho úseku. (Svozilová, 2011, s. 190) 

Zlepšovateľská iniciatíva, ktorá sa opiera o metodológiu Six Sigma, musí vychádzať z jed-

noznačne definovaných cieľov. Väčšina ľudí (manaţérov nevynímajúc) je zvyknutá pome-

novávať ciele zlepšovateľských projektov veľmi zoširoka. Čiastočne je to spôsobené tým, 

ţe ak presne nevieme, čo stojí za nízkou výkonnosťou alebo zlou kvalitou, potom dokáţe-

me s veľkými ťaţkosťami formulovať, na čo konkrétne je potrebné sa zamerať. Ak si za-



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 51 

 

dáme, ţe cieľom projektu bude „zníţiť celkový objem pohľadávok“. z pohľadu Six Sigma 

nie je tento cieľ dostatočne špecifický. Ak však cieľom projektu bude „zníţenie objemu 

nezaplatených faktúr po viac ako 30 dňoch po splatnosti o 25 %“, bude moţné takto pri-

spôsobenému zadaniu oveľa lepšie zvoliť nielen patričné kroky a metodické prístupy ana-

lýzy, ale aj nástroje kontroly a merania. (Svozilová, 2011, s. 90) 

Hlavným účelom tejto fázy je jasné vymedzenie problému, ktorý bude riešený. Z tohto 

pohľadu je veľmi dôleţité, aby zadanie bolo jasne a dostatočne podrobne popísané, aby 

malo primeraný rozsah pre riešenie v rámci jedného projektu a aby malo zrozumiteľne 

popísanú riešenú problematiku, jej ohraničenie a predpoklady pouţitých metód. Okrem 

beţných plánovacích činností obsahuje aj pomerne náročné definovanie zadania vlastnej 

zlepšovateľskej iniciatívy a potrebného zaistenia podpory sponzora a nadriadeného mana-

gementu. (Svozilová, 2011, s. 90-91) 

 

Obrázok č. 24 – Čiastkové kroky fáze Definovanie a typické nástroje (Svozilová, 

2011, s. 92) 
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5.2 Measure – meranie procesov pre zlepšenie výkonnosti 

Úlohou kroku Meranie je získanie údajov o správaní súčasného procesu s ohľadom na za-

danie zlepšovateľského projektu. Obsahuje návrh komplexného kontrolné systému merania 

a sústavu meradiel, ktoré umoţnia sledovať vývoj zlepšovateľského projektu a to, či úsilie 

smeruje k cieľom, ktoré boli v predchádzajúcom kroku stanovené. (Svozilová, 2011, s. 93) 

 

Obrázok č. 25 – Čiastkové kroky fáze Meranie a typické nástroje (Svozilová, 

2011, s. 95) 

 

Definovanie problému je len prvým krokom v zlepšovateľskom projekte. Po ňom nastupu-

je časť, ktorá je mnohokrát zdĺhavá a komplikovaná. Je potrebné zistiť, aké faktory sa po-

dieľajú na vzniku problému v procese, čo sa skrýva za nedostatočnou výkonnosťou alebo 

nízkou kvalitou. Aby sme mohli zlepšovať procesy prostredníctvom cyklu DMAIC, musí-

me presne vedieť, čo zlepšujeme a v akom smere. Kľúčovým výstupom fázy merania sú 

jasne definované meradlá výkonnosti a hlboké porozumenie tomu, ako v súčasnosti proces 
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funguje. Fáza má priamu nadväznosť na nasledujúcu fázu – k tomu, aby sme neskoršie 

závery a rozhodnutia mohli oprieť o fakty, potrebujeme vybudovať znalosti, ktoré vychá-

dzajú zo skutočných hodnôt, získaných meraním a zbieraním potrebných údajov. Informá-

cie o výkonnosti procesu pred zahájením jednotlivých kôl zlepšovateľských iniciatív a po 

ich sprevádzkovaní je veľmi dôleţitým aspektom Lean Six Sigma. (Svozilová, 2011, s. 93) 

5.3 Analyse – analýza problémových javov procesu a ich príčin 

Úlohou kroku Analyzovanie je vyhodnotiť údaje, ktoré sme zhromaţdili v predchádzajú-

com kroku a s pomocou grafických, matematických a štatistických nástrojov zistiť príčiny, 

ktoré spôsobujú rozdiely medzi súčasnou výkonnosťou procesu a cieľovým stavom proce-

su, ktorý bol definovaný v prvom kroku. Analýza vychádza zo súčasného stavu procesu, 

dokumentovaného súborom údajov merania. Jej typickým zámerom je odhalenie trendov 

v časových radách a odchýlok v správaní procesu, ktoré identifikujú problémové miesta 

procesu. Analýza môţe rovnako určiť, či sa jedná o náhodné udalosti, alebo opakovane sa 

vyskytujúci problém. (Svozilová, 2011, s. 96) 

Pri hľadaní a zostavovaní popisných informácií o vychádzajúcom stave procesu je obvykle 

potrebné vyuţiť celý rad analytických metód, a to nielen beţné procesno-dokumentačné 

metódy, ale aj grafické a štatistické nástroje. Pre počiatočné úvahy o problémoch procesu 

môţeme pouţiť diagramy, a to predovšetkým vtedy, ak hľadáme potenciálne dôvody zdr-

ţaní, zdroje porúch, nadmerných zásob alebo spotrebu práce na opravy a prerobenia. Hlav-

ne pre menej skúsených členov tímu je tento postup jednoduchší, ako hľadať zdroje prob-

lémov v grafoch rozptylov a trendov. Ak máme zhromaţdené podozrivé javy, môţeme 

zvolať skupinu odborníkov a zoznam otestovať brainstormingom alebo iným druhom ria-

denej diskusie a skupinových metód. (Svozilová, 2011, s. 96-97) 
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Obrázok č. 26 – Čiastkové kroky fáze Analýza a typické nástroje (Svozilová, 2011, 

s. 99) 

 

5.4 Improve – zlepšovanie parametrov a eliminácia porúch procesu 

Ako náhle sme odhalili problém a overili, ţe sa nejedná o náhodnú udalosť, tímy Six Sig-

ma môţu prikročiť k hľadaniu riešenia, ktoré pomôţe k odstráneniu problémových miest 

v procese. Vo fáze Zlepšovanie sa zameriavame na návrh variantov riešenia pre problémo-

vé miesta procesu a výber tých najlepších moţností pre naplnenie cieľov zlepšovateľského 

procesu. Súčasťou je nielen kreatívna práca navrhovania nových postupov, stanovenie 

technologických zmien alebo reorganizácia práce, ale aj vlastná implementácia zvolených 

zmenových návrhov. Táto projektová fáza obsahuje generovanie námetov, pouţívanie ná-

strojov, ktoré sú určené pre ich overovanie a aplikáciu štandardných metód riadenia, ako je 

napríklad projektový management. (Svozilová, 2011, s. 100) 

V tejto fáze zlepšovateľského projektu by sme mali mať k dispozícii 5 aţ 8 kľúčových prí-

čin nášho problémového javu a sme schopní popísať mieru vplyvu všetkých príčin na daný 

proces. V tento moment potrebujeme na základe znalosti problému nájsť spôsob, ako ho 

eliminovať alebo aspoň zníţiť jeho rozsah. Nástroje Lean sa pouţívajú tam, kde sa zaobe-

ráme časom a problémami procesného toku, nástroje Six Sigma tam, kde zniţujeme chy-
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bovosť a upravujeme procesy v zmysle zvyšovania kvality výstupov. (Svozilová, 2011,     

s. 100) 

 

Obrázok č. 27 – Čiastkové kroky fáze Zlepšovanie a typické nástroje (Svozilová, 

2011, s. 90) 

 

Ak sme potrebovali na vytvorenie úsudku o potenciálnych príčinách štatistické metódy, 

potom sa nám určite podarilo v predchádzajúcom kroku eliminovať tie moţnosti, ktoré boli 

z okolia ponúkané ako zaručené riešenia, ale v testoch sa ukázali byť neúčinné alebo úplne 

mylné. Ak potrebujeme generovať nové námety na riešenia, potom sa môţeme vrátiť 

k brainstormingu, alebo môţeme pouţiť štruktúrované metódy inovácie, napríklad teóriu 

riešenia problémov (TIPS – Theory of Inventive Problem Solving, niekedy aj z ruského 

TRIZ – Tеория решения изобретательских задач), ktorú vyvinul Genrich Altshuller. 

(Svozilová, 2011, s. 100-101) 

5.5 Control – riadenie budúceho procesu k zaisteniu zvýšeného výkonu 

Potom, čo bol proces inovovaný a vybrané zmeny implementované, nastáva ďalšia fáza – 

Riadenie, niekedy tieţ nazývaná Kontrolovanie. Nastáva okamih, keď zlepšený proces 

musí byť stabilizovaný definovanými podnikovými stanovami a procedúrami, ktoré sa od-

razia v nových rozpočtoch, motivačných systémoch, operačných nariadeniach, tréningo-
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vých metódach a ďalších manaţérskych nástrojoch. Súčasťou fáze Riadenie môţu byť im-

plementácia systému riadenia kvality, ako je napríklad ISO9000 alebo CMMI. Pre overe-

nie stability zavedených opatrení sa potom pouţívajú matematické a štatistické metódy. 

(Svozilová, 2011, s. 103) 

 

Obrázok č. 28 - Čiastkové kroky fáze Riadenie a typické nástroje (Svozilová, 

2011, s. 105-106) 

 

Ak sa spoločnosť dostane aţ sem, neznamená to, ţe nastal koniec. Výsledky projektu mu-

sia byť nielen implementované, ale taktieţ je potrebné, aby bolo zaistené ich udrţiavanie 

a nerozplynú sa v nasledujúcich týţdňoch alebo mesiacoch a tým by celá práca bola abso-

lútne zbytočná. Tu prichádza na radu šampión procesu, ktorý musí byť spoločnosti nápo-

mocný. Druhý zákon termodynamiky hovorí, ţe systémy majú tendenciu k spontánnemu 

zvyšovaniu entropie (zvyšovaniu náhodnosti alebo neurčitosti). Čo je horúce, väčšinou 

chladne, čo je usporiadané, tiahne k vyššej miere zmätkov a nevzhľadnosti. Organizované 

systémy inklinujú k vzniku neporiadku a nefunkčností, ak im nie je dodaný dodatočný 

energetický impulz. S procesmi je to úplne rovnaké. Aby sme mohli energetický impulz 

správne dimenzovať a umiestniť, musíme charakteristické veličiny procesu správne moni-

torovať. (Svozilová, 2011, s. 103-104) 
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II.  PRAKTICKÁ ČÁST 
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6 PREDSTAVENIE SPOLOČNOSTI 

6.1 Základné údaje 

Názov spoločnosti: Continental Barum s.r.o. (ďalej len CoBa) 

Súd: Krajský soud v Brně 

IČ: 45788235 

Právna forma: 112 – Spoločnosť s ručeným obmedzením 

Sídlo: Objízdná 1628, 75602 Otrokovice 

Stav subjektu: aktívny subjekt 

Dátum zápisu: 5.2.1993 

Predmet podnikania:  

 obrábanie 

 technicko-organizačná činnosť v oblasti poţiarnej ochrany, výroba nezabezpeče-

ných chemických látok a nebezpečných chemických prípravkov a predaj chemic-

kých látok a chemických prípravkov klasifikovaných ako toxické alebo vysoko to-

xické 

 činnosť účtových poradcov, vedenie účtovníctva 

 opravy ostaných dopravných prostriedkov a pracovných strojov 

 výroba, obchod a sluţby neuvedené v prílohách 1 aţ 3 ţivnostenského zákona 

 cestná motorová doprava – nákladná vnútroštátna doprava prevádzkovaná vozidla-

mi s najvyššou povolenou hmotnosťou do 3,5 tony vrátane, nákladná vnútroštátna 

doprava s najväčšou povolenou hmotnosťou nad 3,5 tony, vnútroštátna príleţitostná 

osobná doprava 

 spracovanie gumárenských zmesí 

 podnikanie v oblasti nakladania s nebezpečnými odpadmi 

 opravy cestných vozidiel 

Základný kapitál spoločnosti podľa obchodného registra je rovný 2,2 mld. Kč. V súčasnej 

dobe zamestnáva spoločnosť CoBa pribliţne 4400 zamestnancov a z tohto dôvodu patrí 

medzi najväčších a najdôleţitejších zamestnávateľov v regióne. 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 59 

 

6.2 Oblasť pôsobenia 

Spoločnosť Continental AG je jedným z predných dodávateľov pre automobilový priemy-

sel. K popredným znalostiam patria predovšetkým produkty z oblasti pneumatík, brzdo-

vých technológií, kontroly dynamiky vozidiel, elektronických a senzorových systémov. 

Continental AG v súčasnosti zamestnáva 150 000 ľudí v 36 krajinách sveta v takmer 200 

pobočkách, výskumných centrách  a testovacích staniciach. Continental AG pôsobí predo-

všetkým ako popredný partner automobilového priemyslu, vyvíja, vyrába a testuje inovo-

vané komponenty, moduly a systémy. Obchodné aktivity Continental AG sa sústredia na 

inovácie vedúce k zvyšovaniu bezpečnosti, na vývoj ekologických moţností prepravy 

a zvyšovanie komfortu. Zamestnanci Continental AG v meste Hannover vyrábajú nielen 

diely k automobilovému priemyslu, ale aj produkty pre konštrukciu strojov a ťaţobných 

zariadení a aj pre nábytkársky a tlačiarensky priemysel. Continental AG je rozdelená do 

šiestich organizačných divízií. 

 

Obrázok č. 29 – Organizačná štruktúra koncernu Continental AG (Interné mate-

riály spoločnosti Continental Barum s.r.o.) 

 

6.3 História spoločnosti 

Značka BARUM má v Českej republike dlhú tradíciu, avšak jej vznik nie je historicky 

doloţený. Ako najpravdepodobnejší scenár vzniku sa javí spojenie začiatočných písmen 

troch najväčších podnikov, ktoré v tej dobe operovali v ČSR (Baťa Zlín, Rubena Náchod 
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a Mitas Praha), nie je moţné však úplne vylúčiť ani anglickú skratku Baťa Rubber Manu-

facture. 

Historické míľniky: 

 1932 – prvá pneumatika vyrobená u firmy Baťa Zlín 

 1946 – vznik novej obchodnej značky BARUM a nahradenie týmto názvom meno 

Baťa v názve výrobku 

 1953 – vznik samostatného národného podniku Rudý Říjen Gottwaldov 

 1966 – zahájenie výstavby nových priestorov pre výrobu pneumatík v Otrokovicích 

 1972 – otvorenie podniku Rudý Říjen Otrokovice 

 1990 – registrácia názvu podniku Barum a.s. Otrokovice 

 1992 – podpis kontraktu s Continental AG o zaloţení joint-venture 

 1993 – vznik Barum Continental   

 1.3.2000 – podnik sa stáva najväčším výrobcom pneumatík v Európe 

6.4 Continental Barum, s.r.o. 

Spoločnosť CoBa je najväčším výrobcom pneumatík v Českej republike a od roku 2000 

tieţ aj najväčším podnikom na výrobu pneumatík v Európe. Spoločnosť ťaţí predovšetkým 

z bohatej histórie svojho oboru v regióne (prvé pneumatiky v Českej republike vyrábala 

firma Baťa uţ v 30. rokoch 20. storočia) a aj z moderných vývojových trendov, technológií 

a obchodných stratégií. Spojenie otrokovického podniku so strategickým zahraničným 

partnerom v roku 1993 bolo jednoznačne správnym rozhodnutím. Koncern Continental 

AG, popredný svetový podnik v tomto obore, priniesol do Otrokovíc najmodernejšie tech-

nológie a nové strojné zariadenia, rovnako ako novú podnikovú kultúru a nové prístupy 

k práci. Zaloţenie nových spoločností Continental výroba pneumatík a následne Continen-

tal HT Tyres vo výrobnom areáli spoločnosti Barum Continental umoţnilo prísun najmo-

dernejších technológií pre výroby vysokorýchlostných high-tech pneumatík do Českej re-

publiky. 

Rozloha areálu v súčasnej dobe činí 738 552 m
2
, z toho budovy zaberajú 305 382 m

2
. Pra-

cuje sa so štyrmi zmenami (ranná, poobedná a nočná zmena, jedna zmena doma), čo za 

celý týţdeň robí 20 aţ 21 zmien. Čisté trţby spoločnosti tvorili v roku 2012 pribliţne 1 602 

mil. € (pri kurze v r. 2012 1 € = 24,59 CZK). Čistý zisk pred zdanením bol v roku 2012 

rovný hodnote 645 mil. €.  
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Obrázok č. 30 – Vývoj čistých tržieb a čistého zisku pred zdanením (NIBT) 

v rokoch 1993 – 2012 v mil. € (Interné materiály spoločnosti Continental Barum 

s.r.o.) 

 

Ako je moţné vidieť na obrázku č. 30, čisté trţby (net sales) rástli v rokoch 1993 aţ 2012 

exponenciálne s výnimkou poklesu v rokoch 2008 a 2009, keď vo svete nastala hospodár-

ska kríza a zasiahla aj automobilový priemysel, CoBa nevynímajúc. Čistý zisk pred zdane-

ním (net income before taxes - NIBT) sa aţ do roku 2002 pohyboval v pribliţne rovnakých 

hodnotách bez výraznejšej fluktuácie, začal výraznejšie rásť aţ od roku 2003, avšak v roku 

2008 nastal rovnako ako u čistých trţieb pokles. Od roku 2009 však čistý zisk pred zdane-

ním rastie stabilne.  

6.4.1 Organizačná štruktúra spoločnosti 

Výroba v spoločnosti CoBa je rozdelená na výrobné divízie: 

 Divízia prípravy materiálov pre výrobu pneumatík 

 Divízia I. – Výroba osobných plášťov 

 Divízia II. – Výroba nákladných plášťov 

 Divízia výroby foriem 

 Výroba membrán 

Z hľadiska Českej republiky sa spoločnosť CoBa rozdeľuje na: 

 BCP – Barum Continental pneumatiky, osobné a nákladné plášte 
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 CVP – Continental výroba pneumatík, výroba HTC1 a nové investície v hlavnej 

výrobe 

 CHTT – Continental HT Tyres, z hľadiska organizácie výroby nazývaný v CoBa   

ako HTC2 

6.4.2 Produkcia 

Produkcia spoločnosti CoBa sa rozdeľuje do dvoch kategórií: 

 Passenger & Light-truck Tyres 13“ – 24“: zahŕňa hlavnú výrobu (rozmery 13“ – 

18“), výrobu HTC1 (rozmery 16“ – 19“) a výrobu HTC2 (rozmery 18“ – 24“), 

 Commercial Vehicles Tyres: zahŕňa SHS (rozmery 15“ – 17,5“), HHS (rozmery 

20“ – 24“) a CST (rozmery 8“ – 20“). 

Mnoţstvo produkcie v roku 2013 bolo nasledovné: 

 Passenger & Light-truck Tyres: 21 750 000 ks (66 500 ks za deň) 

 Commercial Vehicles Tyres: 

o SHS: 609 000 ks (1900 ks za deň) 

o HHS: 230 000 ks (700 ks za deň) 

o CST: 110 000 ks (240 ks za deň) 

 

Obrázok č. 31 – Vývoj produkcie osobných a nákladných plášťov v rokoch 1993 – 

2013 v mil. € (Interné materiály spoločnosti Continental Barum s.r.o.) 
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Na obrázku č. 31 je moţné vidieť vývoj výroby hlavných predajných komodít spoločnosti 

CoBa, a síce výroby osobných a nákladných plášťov. Od roku 1993 sa výroba týchto pro-

duktov znásobila viac ako 8-krát. Za povšimnutie však stojí pokles výroby v rokoch 2008 

a 2009, za ktorým stojí rovnako ako so súvisiacimi trţbami hospodárska kríza. Výroba 

taktieţ mierne poklesla v roku 2012, a to o milión kusov oproti predošlému roku. 

 

Obrázok č. 32 - Vývoj počtu zamestnancov a pomeru počtu plášťov na jedného 

zamestnanca v rokoch 1993 – 2012 (Interné materiály spoločnosti Continental 

Barum s.r.o.) 

 

Obrázok č. 32 znázorňuje vývoj počtu zamestnancov v spoločnosti CoBa v rokoch 1993 aţ 

2012. Ako je moţné vidieť, počet zamestnancov nerástol tak výrazne ako objem výroby. 

V roku 1993 v spoločnosti pracovalo pribliţne 3700 zamestnancov. Cez hranicu 4000 ľudí 

sa spoločnosť dostala po prvý krát v roku 2001. Počet zamestnancov rástol aţ do roku 

2008, kde sa zastavil na čísle 4700. Spoločnosť však bola v roku 2009 situáciou nútená 

k prepusteniu niekoľko desiatok pracovníkov. Od tohto roku však počet pracovníkov po-

maly rástol aţ na číslo 4300. 

Ukazovateľ podnikovej efektivity vyjadruje počet vyrobených plášťov na jedného pracov-

níka. V roku 1993 sa tento ukazovateľ ocitol na hodnote pribliţne 1900 plášťov na jedného 

zamestnanca. Svoj vrchol dosiahol v roku 2011, kde sa zastavil na hodnote 8200 plášťov 

na pracovníka, avšak v roku 2012 klesol tesne pod hranicu 8000 plášťov na človeka. 
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6.4.3 SWOT analýza spoločnosti 

Tabuľka č. 1 – SWOT analýza spoločnosti (vlastné spracovanie) 

 

6.4.3.1 Interná časť 

Interná časť SWOT analýzy obsahuje silné stránky (strength) a slabé stránky (weakness). 

Do skupiny silných stránok spoločnosti vstupuje predovšetkým image spoločnosti. Značka 

Continental má dlhú históriu a je významným hráčom v gumárenskom priemysle, preto je 

aj zárukou kvality produktov. Menšiu váhu má medzinárodný rozsah pôsobenia. Spoloč-

nosti Continental AG pôsobí m.i. v Ázii alebo v Európe a uţ len tieto dva trhy vyţadujú 

výnimočné schopnosti pre operáciu na nich. Menšiu váhu ako medzinárodný rozsah pôso-

benia má veľký počet odberateľov a pracovná disciplína. Veľký počet zákazníkov 

a odberateľov značne diverzifikuje riziko, ţe by spoločnosť nemala kam predávať svoje 

produkty. Pracovná disciplína bola v podnikoch spoločnosti Continental AG vţdy na vyso-

kej úrovni, navyše CoBa ťaţí z tradícií Tomáša Baťu v regióne. Najmenšia váha bola pri-

daná k firemnej kultúre. Firemná kultúra je podobne ako pracovná disciplína na vysokej 

úrovni, avšak prišla do regiónu so zahraničným investorom. 

K slabým stránkam patria predovšetkým zásoby. Zásoby sú zastúpené hotovými výrobka-

mi, medzistupňami výroby (rozpracovanosť) a materiálom, preto sú veľmi ťaţko premeni-

teľné na trţby. Z tohto dôvodu by eliminácia zásob mala byť prioritou v kaţdej spoločnos-

ti. Vzdialenosti medzi pracoviskami bola priradená o niečo niţšia váha ako v predošlom 

prípade, avšak stále patrí k významným slabým stránkam spoločnosti. S týmto problémom 

však bojuje kaţdá veľká spoločnosť, pretoţe veľké vzdialenosti značne predlţujú preprav-
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né časy a musí sa preto s nimi počítať v plánovaní. Niţšou váhou je predstavovaná bezpeč-

nosť práce. Pri pozorovaní pracoviska sa prišlo na to, ţe pracovníci výmeny foriem 

a membrán nemajú skoro ţiadnu ochranu voči sálavému teplu a chemickým výparom 

z lisovacieho procesu. Najmenšie váhy boli pridelené fyzickým podmienkam v pracovnom 

prostredí a neochote prijímať zmeny. Prenášanie ťaţkých bremien v rukách je veľkým 

problémom z pohľadu bezpečnosti práce nielen na pracovisku výmeny foriem. S neocho-

tou prijať zmenu v dnešnej dobe bojuje mnoho spoločností v Českej republike aj v Sloven-

skej republike. Mnohokrát sú do vedúcich pozícií obsadzovaní pracovníci, ktorí nemajú 

znalosti z oblastí trhového hospodárstva alebo nákladov, znalosti o moderných prístupoch 

v priemyselnom inţinierstve či presadzovaniu zmien na svojich pracoviskách, pritom by 

tieto poloţky mali byť prioritou kaţdého výrobného manaţéra. 

6.4.3.2 Externá časť 

Externá časť SWOT analýzy je predstavovaná moţnosťami (opportunities) a hrozbami 

(threats). Najväčšia váha bola pridelená vytvoreniu nových partnerských vzťahov. Partner-

ské vzťahy sú dnes nesmierne dôleţité, pretoţe z nich plynú dlhodobé zákazky nielen pre 

jednu, ale aj pre druhú stranu. Partnerský vzťah je omnoho významnejší ako tradičný vzťah 

dodávateľ – odberateľ. Menšou váhou je predstavovaný vývoj nových typov plášťov a no-

vých technológií a vedúce postavenie na trhu. Vývoj nových technológií (ako napr. Conti-

Seal) je cesta dopredu pre celú spoločnosť, plynú z neho nové vzťahy a zákazky. Spoloč-

nosť vďaka vlastnému vývoju upevňuje svoju pozíciu na trhu. S tým súvisí vedúce posta-

venie na danom trhu. Tejto časti bola pridelená vyššia váha ako expanzii na nové trhy, pre-

toţe spoločnosť uţ operuje na mnoţstve trhov. Preto je logické, aby viac rozvíjala svoje 

súčasné pozície. Expanzia na nový trh vyţaduje mnoţstvo príprav a opatrení, nehovoriac 

o nákladovom zaťaţení tejto operácie. Najmenšia váha bola pridelená zvyšovaniu produk-

cie. So zvyšovaní produkcie však ruka v ruke idú náklady, preto je potrebné v tomto bode 

byť opatrný. Zvýšenie produkcie nemusí vţdy priniesť poţadovaný výsledok, preto je tento 

bod predstavovaný najmenšou váhou. 

V sekcii hrozieb má najvyššiu váhu zvýšenie cien vstupov. Materiál sa dováţa z mnohých 

kútov sveta a tieto regióny sa môţu zo dňa na deň zmeniť na nestabilné, čo sa potom odrá-

ţa na cenách materiálu. Rovnako sa ceny vstupov môţu zmeniť aj pri postihnutí kaučuko-

vých plantáţí rôznymi chorobami alebo sa v danom regióne zmenia klimatické podmienky. 

O niečo niţšiu váhu má vstup konkurencie na daný trh, kde uţ Continental AG operuje. Uţ 
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teraz je konkurencia veľmi tvrdá, preto kaţdý ďalší hráč v poli je významnou hrozbou pre 

záujmy spoločnosti. Niţšia váha je predstavovaná hospodárskou situáciou v zahraničí 

a úbytkom kvalifikovanej sily v danom regióne. Z dôvodu pôsobenia v mnohých štátoch 

môţe kaţdá legislatívna zmena ohroziť fungovanie spoločnosti v danom štáte. Takisto ak 

spoločnosť pôsobí v regióne, ktorý je v zlej hospodárskej situácii, môţe to negatívne vplý-

vať na podnik ako celok. Kvalifikovaní pracovníci v danom regióne sú problém predovšet-

kým vtedy, ak sa v danom regióne nevyskytujú vysoké školy, ktoré by špecializovali štu-

dentov pre obory v spoločnosti, alebo absentujú výskumné centrá, čo však prípad Zlína 

a Otrokovíc našťastie nie je, avšak pre iné regióny to hrozba byť môţe. Navyše aj zo Zlína, 

Otrokovíc a okolia môţu absolventi škôl hľadať prácu v iných regiónoch, poprípade v za-

hraničí, ak sa v danom čase vyskytujú nevyhovujúce podmienky na regionálnom pracov-

nom trhu. Najmenšiu váhu má zmena preferencií zákazníkov. Spoločnosť vie flexibilne 

reagovať na technologické zmeny v danej produktovej rade, avšak plynú z toho dodatočné 

náklady, s ktorými je potrebné počítať. 

6.4.3.3 Hodnotenie SWOT analýzy 

Zo SWOT analýzy je moţné zistiť, či prevaţujú silné stránky spoločnosti nad slabými a či 

bude spoločnosť poskytovať viac príleţitostí alebo na ňu budú vplývať hrozby.  Písmeno P 

v analýze označuje hodnotenie pravdepodobnosti a stanovuje sa v rozmedzí 1 aţ 5. V kaţ-

dej časti SWOT analýzy je rozdeľovaná celková hodnota váhy 10. Výsledná hodnota je 

potom rovná súčinu pravdepodobnosti a váhy.   

Z výsledkov SWOT analýzy je moţné zistiť, ţe na spoločnosť viac vplývajú slabé stránky, 

preto je aj súčet za interné prostredie rovný hodnote -0,25. Túto hodnotu spoločnosť vyva-

ţuje externým prostredím, za ktorý má súčet rovný hodnote 0,15. Výsledná hodnota je po-

tom rovná hodnote -0,1, tzn. negatívne vplyvy len mierne prevyšujú pozitívne vplyvy. 
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7 DEFINE – VYMEDZENIE PROJEKTU 

Pre splnenie všetkých náleţitostí, ktoré by projekt ako taký mal obsahovať, je potrebné 

najprv zadefinovať hlavné a vedľajšie ciele projektu, ktoré sú zároveň poţadovaným vý-

stupom diplomovej práce. 

7.1 Definícia projektu 

Názov projektu:  Návrh štandardizácie výmeny foriem na lisovni na pracovisku Con-

tinental Barum s.r.o. 

Vlastník projektu: Bc. Juraj Grigar, študent UTB v Zlíne 

Vedenie projektu: Ing. Zdeněk Liška, priemyselný inţinier v spoločnosti Continental 

Barum s.r.o. 

 Bc. Juraj Grigar, študent UTB v Zlíne 

7.2 Hlavné a čiastkové diele projektu 

Zámer projektu:  Bezproblémová a štandardizovaná výmena foriem bez akéhokoľvek 

plytvania v procese 

Hlavný cieľ: Zrýchliť a štandardizovať výmenu foriem 

Čiastkové ciele: Eliminácia plytvania na pracovisku 

Zvýšenie bezpečnosti práce na pracovisku 

Zaistenie plynulého chodu celého procesu 

Zavedenie tréningového centra so zameraním na nastavovanie stro-

jov 

Ideálny stav na konci projektu by bol taký, ţe sa splnia všetky ciele, ktoré boli v projekte 

zadané. Ideálne by však vedenie spoločnosti malo súhlasiť s navrhnutými riešeniami a pra-

covníci priamo na pracovisku rozumejú týmto návrhom, pričom by obe tieto strany mali 

tlačiť zmeny dopredu. Projekt samozrejme nie je len o implementácii, ale aj o trvalom udr-

ţaní či zlepšovaní tohto stavu. 
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7.3 Logický rámec projektu 

Metóda logického rámca je jednou z metód, ktoré umoţňujú prehľadné zmapovanie našich 

zámerov a očakávaní z uviesť ich do súladu z konkrétnymi výstupmi a činnosťami. Logic-

ký rámec predstavuje postup, s pomocou ktorého je moţné stručne, prehľadne a zrozumi-

teľne popísať projekt na veľmi malom priestore. 

Definícia projektu s vyuţitím metodiky logického rámca je základom pre riadenie projektu. 

Logický rámec sa javí ako ideálny pre identifikáciu a analýzu problémov na strane jednej 

a definovanie cieľov a stanovenie konkrétnych aktivít k riešení týchto problémov na strane 

druhej. Touto metódou sa pripravovaný projekt testuje nielen z hľadiska vhodnosti a pri-

meranosti pre riešenie daného problému, ale aj z hľadiska jeho reálnosti a trvalej udrţateľ-

nosti. 

Uplatnenie metodiky logického rámca je dôleţité nielen vo fáze prípravy programu či pro-

jektu, ale patrí medzi kľúčové nástroje aj v prípade jeho implementácie a hodnotenia. Tvorí 

základ pre prípravu jednotlivých aktivít a rozvoj monitorovacieho systému. Logický rámec 

je preto vyuţívaný pri hodnotení programu pre svoju jednoduchosť, stručnosť, jednoznač-

nosť a hlavne pre jednotnosť popisu všetkých projektov. 

Logický rámec pre projekt návrhu štandardizácie výmeny foriem na lisovni na pracovisku 

Continental Barum s.r.o. je uvedený v tabuľke č. 2. 

Tabuľka č. 2 – Logický rámec projektu (vlastné spracovanie) 

Popis projektu 
Objektívne overiteľné 

ukazovatele 

Prostriedky 

overenia 
Predpoklady 

Zámer projektu: 
Zrýchlenie výmeny foriem na 

HTC2 
Zníţenie cyklového času 

výmeny formy o 30 % 

Opätovné zmera-

nie cyklového 

času                

SAP, štatistika 

predchádzajúcich 

rokov, analýza 

dát zo SAP   

Cieľ projektu: 
1 - Štandardizácia výmeny 

foriem v spoločnosti Conti-

nental Barum, s.r.o. 

Zavedenie prepravných 

poriadkov pre lisovňu 

HTC2 a dielňu foriem, 

riadiť sa nimi budú za-

mestnanci výmeny fo-

riem na pracovisku 

HTC2 a zamestnanci z 

dielne foriem, ktorí majú 

formy z HTC2 na starosti 

Systém pre sprá-

vu CNC strojov 

Pozorovanie -

tabuľka 

Záujem vedenia 

o realizáciu pro-

jektu; 

Spolupráca s 

vedúcimi pra-

covníkmi; 

Štandardy sú 

prehľadne a 

správne vypraco-
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Výstupy: 
1.1 - Vytvorenie štandardov 

pre výmenu foriem  

1.2 - Zníţenie času pre preho-

denie formy  

1.3 - Zlepšenie pracovných 

podmienok 

1.4 - Vytvorenie prepravných 

poriadkov pre dovoz foriem z 

dielne 

Vytvorenie jedného štan-

dardu výmeny foriem a 

membrán 

Zavedené opatrenia bez-

pečnosti práca pracovi-

sku výmeny foriem a 

membrán 

Vytvorené prepravné 

poriadky pre prepravu 

foriem na pracovisku 

výmeny foriem a mem-

brán a dielni foriem 

Príloha diplomo-

vej práce 

Harmonogram 

zavádzania 

Upravené stano-

vy spoločnosti po 

zavedení navrh-

nutých opatrení 

Zavedené pre-

pravné poriadky 

vané; 

Zadávanie do 

systému pre 

správu CNC 

strojov funguje; 

Odmeny budú 

motivovať pra-

covníkov k vy-

konávaniu auto-

nómnej údrţby; 

Pracovníci budú 

preškolení a zo-

známení so všet-

kými dôleţitými 

aspektmi TPM 

pre ich prácu; 

Opatrenia pove-

dú ku zníţeniu 

neplánovaných 

odstávok stroja z 

dôvodu poruchy 

a zvýšenia CEZ; 

Aktivity: 
1.1.1 - Analýza pracoviska 

výmeny foriem (zamestnanci, 

procesy, ...) 

1.1.2 - Vyhodnotenie súčas-

ného stavu na pracovisku 

1.2.1 - Analýza výmeny for-

my (meranie cyklových ča-

sov) 

1.2.2 - Metóda SMED 

1.2.3 - Zavedenie štandardu 

pre skrátený čas výmeny for-

my 

1.3.1 - Analýza fyzikálnych 

vplyvov na pracovníkov 

1.3.2 - Eliminácia zistených 

vplyvov a zavedenie opatrení 

voči nim 

1.3.3 - Zaevidovanie daných 

opatrení do smernice bezpeč-

nosti práce 

1.4.1 - Analýza pracoviska 

skladovania a údrţby foriem 

1.4.2 - Analýza prepravy fo-

riem zo skladu na pracovisko 

HTC2 

1.4.3 - Vytvorenie preprav-

ných poriadkov   

1.4.4 - Realizácia daných 

zistení na pracovisku sklado-

vania a údrţby foriem 

 

  

Prostriedky: 
Finančné zdroje, doku-

mentácia, povolenie, 

energie 

 

Podnikový software - 

informačné zdroje: SAP 

Dokumentácia výmeny 

foriem 

Stanovy spoločnosti 

Snímok pracovného dňa 

Internet 

Smernice výmeny 

Popis pracovnej pozície 

Časový rámec 

aktivít 
 

 

 

 

 

 

 

 

November 2013 - 

December 2013 

(1.2) December 

2013 (1.3) 

Január 2014 - 

Február 2014 

(1.1) 

Február 2014 - 

Marec 2014 (1.4) 

   

Vedenie spoloč-

nosti odsúhlasí 

projekt, zapoje-

nie vedenia a 

zamestnancov 
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7.4 RIPRAN analýza 

Metoda RIPRAN™ (Risk Project Analysis) predstavuje empirickú metódu pre analýzu 

rizík projektov. Vychádza z procesného pojatia analýzy rizika. Chápe analýzu rizika ako 

proces (vstupy do procesu, výstupy z procesu, činnosti transformujúce vstupy na výstup s 

určitým cieľom). Je zameraná predovšetkým na spracovanie analýzy rizika projektu, ktorú 

je potrebné spraviť pred jeho implementáciou tohto projektu. Analýza pre tento projekt je 

uvedená na obrázku č. 33. 
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Obrázok č. 33 - RIPRAN analýza projektu (vlastné spracovanie) 
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8 MEASURE – SÚČASNÝ STAV A ZBIERANIE DÁT 

8.1 Popis procesu 

Proces výroby pneumatík začína prípravou a miešaním zmesí. V ďalšom kroku je však 

potrebné splniť všetky potrebné atribúty, ktoré plášť potrebuje pred vstupom na konfekciu. 

Na konfekčných strojoch sa spolu k vyvalcovanej zmesi pridajú behúne a bočnice, kord, 

nárazník a laná. Vzniká surový plášť. V nasledujúcom stupni získa surový plášť poţadova-

né fyzikálne vlastnosti a poţadovaný tvar, a to na lisovni prostredníctvom procesu lisova-

nia a vulkanizácie. Na koniec sa plášť na dokončovacom pracovisku (vo firemnej termino-

lógii „dokončovňa“) skontroluje a ak je plášť vyhovujúci, pripraví sa do skladu k expedícii.  

 

Obrázok č. 34 – Schéma toku materiálu vo výrobe osobných radiálnych plášťov 

(vlastné spracovanie) 

8.1.1 Miešanie 

Proces výroby pneumatiky začína miešaním kaučukových zmesí. Miešanie zmesí je zá-

kladný proces v gumárenskej technológii. Zmes pre výrobu plášťov pneumatík obsahuje 

okrem kaučuku zhruba desať ďalších zloţiek, kde kaţdá zloţka má svoju špecifickú úlohu. 

Účelom miešania je zaistiť čo najrovnomernejšie rozptýlenie týchto zloţiek v kaučukovej 
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zmesi. Kaučukové zmesi sa miešajú na hnetacom stroji, poprípade na dvojvalci (farebné 

zmesi, skúšobné zmesi). Pre prípravu polotovarov sa zmesi miešajú výhradne v hnetacom 

stroji. Ich výhodou je, ţe sa môţu zaradiť do výrobných miešacích liniek a čiastočne alebo 

úplne automatizovať proces miešania. (Rak, 2012, s.61) 

8.1.2 Vytlačovanie 

Vytlačovanie je jedna z najproduktívnejších metód spracovania kaučukových zmesí. Pod 

pojmom vytlačovanie sa rozumie proces, pri ktorom je kaučuková zmes spracované medzi 

slimákom a plášťom stroja na vytláčanie a cez šablónu  je vytlačovaná do voľného priesto-

ru. Tlak je moţné prerušovane vyvodzovať piestom alebo kontinuálne slimákom. V praxi 

sa pouţíva len druhý prípad. (Rak, 2012, s.61) 

8.1.3 Valcovanie 

Valcovanie je technologický postup, pri ktorom sa pri prechode medzi dvoma valcami zo 

zmesi vytvára pás s hrúbkou, ktorá je daná medzerou medzi valcami. Tento postup je moţ-

né pouţiť aj k výrobe profilovaných polotovarov (ak je posledný valec profilovaný), rôz-

nych výplní, pásov a jadier pre pätné laná. Valcovanie sa pouţíva na výrobu vnútornej gu-

my, pásov na prelepenie a ochranných pätných pásov. (Rak, 2012, s.62) 

8.1.4 Nanášanie kaučukových zmesí na štvorvalcoch 

Pogumovanie textilného a oceľového kordu patrí k dôleţitým pracovným operáciám pri 

výrobe plášťov pneumatík. Výstuţný materiál v plášti je potrebné opatriť vrstvou kauču-

kovej zmesi. (Rak, 2012, s.62) 

8.1.5 Mechanické delenie výstuţných materiálov 

Pre vlastnú konfekciu je nutné urobiť úpravu pogumovaných výstuţných materiálov reza-

ním, strihaním alebo sekaním. Účelom mechanického delenia je získať presný rozmer 

a uhol rezu. K tomuto účelu slúţia rôzne typy rezacích či strihacích strojov. Delenie textil-

ného materiálu sa robí kotúčovým noţom alebo gilotínou, oceľového materiálu gilotínou. 

Rezacie a strihacie stroje sú nastaviteľné pre delenie materiálu pod uhlom. Pre nosný kord 

sú uhly rezu rovné 45° aţ 90°, pre nárazník osobných radiálnych plášťov sa pouţíva uhol 

rezu rovný 18° aţ 28°. Pre nákladné plášte sa pouţíva uhol rezu rovný 30° aţ 60°. Takto 

delené dielce sa ručne alebo mechanicky spojujú v nekonečný pás, ktorý je navíjaný do 

kaziet so zábalom. (Rak, 2012, s.64) 
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8.1.6 Konfekcia osobných radiálnych plášťov 

Konfekcia osobných radiálnych plášťov sa prevádzkuje dvojstupňovým spôsobom. To 

znamená, ţe pre výrobu jedného kusu plášťa je potrebné pouţiť dve strojné zariadenia. Na 

prvom stroji (1. stupeň) sa vyrobí kostra plášťa a na druhom stroji (2. stupeň) je po vytva-

rovaní kostry plášť dokončený uloţením nárazníkového prstenca s behúňom. (Rak, 2012, 

s.64) 

8.1.7 Lisovanie a vulkanizácia plášťov pneumatík 

Plášte pneumatík dostanú svoj konečný tvar a poţadované fyzikálno-mechanické vlastnosti 

procesom lisovania a vulkanizácie. Oba deje prebiehajú súčasne za prítomnosti vulkani-

začných činiteľov teploty, tlaku a času. Lisovanie sa deje na začiatku procesu nástupom 

lisovacieho tlaku pri súčasnom ohreve „surového“ plášťa. Pôsobením tlaku a teploty zaplní 

zmes všetky časti formy. S ďalším ohrevom dochádza k zvyšovaniu teploty a pri teplote 

nad 120 °C začne prebiehať samotný proces vulkanizácie. Aţ vulkanizáciou vzniká elas-

tická guma s potrebnými fyzikálnymi vlastnosťami, ktoré sú dôleţité pre úţitkovú hodnotu 

výrobku. Tieto vlastnosti sú elasticita, ťaţnosť, tvrdosť, odolnosť voči opotrebeniu, pove-

ternostným a chemickým vplyvom. Lisovanie je proces závislý na tlaku, vulkanizácia je 

chemicko-fyzikálny dej, pri ktorom dochádza k štrukturálnym zmenám. Makromolekuly 

kaučuku sa viaţu s molekulami vulkanizačného činidla a vznikajú priečne väzby. Materiál 

prevaţne plastický sa mení na elastický. (Rak, 2012, s.65) 

8.1.8 Dokončovanie a kontrola výrobkov 

Plášte prichádzajúce z lisovne na dokončovacie pracovisko sa dostávajú na pracovné ore-

závacie plošiny, kde sa zbavujú prietokov vzniknutých lisovaním. Vláskové prietoky 

u osobných radiálnych plášťov sa neodstraňujú. Ďalej plášte postupujú k vizuálnej kontro-

le, prípadné chyby sa označia kriedou a pracovník konečnej kontroly (podľa firemného 

názvu grader) posúdi chybu a rozhodne, či sa jedná o chybný kus alebo plášť pre opravu. 

Opraviteľné chyby sa opravujú priamo na dokončovacom pracovisku. Poškodené miesto sa 

vybrúsi, natrie spojovacím prostriedkom, vyplní špeciálnou kaučukovou zmesou 

a opravené miesto sa zalisuje v segmentových, elektricky vyhrievaných lisoch. Opravený 

plášť sa opäť skontroluje a je zaradený do kvalitatívnej skupiny. Chybné plášte musia byť 

znehodnotené, a to preseknutím lana v päte plášťa. Tie plášte, ktoré prejdú kontrolou ako 
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vyhovujúce, postupujú k ďalšej kontrole, tzv. testu uniformity. Celooceľové plášte (ná-

kladné) sa podrobujú aj röntgenovej kontrole. (Rak, 2012, s.65) 

8.2 Popis pracovných pozícií 

Tabuľka č.3 ukazuje súčasný stav počtu zamestnancov na pracovisku. 

Tabuľka č. 3 – Počet pracovníkov na lisovni na pracovisku HTC2 (vlastné spra-

covanie) 

 Ranná 

zmena 

Poobedná 

zmena 

Nočná 

zmena 

Predák výmeny foriem 1 0 0 

Pracovník výmeny foriem 3 3 3 

Pracovník výmeny membrán 2 2 2 

Pracovník ultrazvuku 1 1 1 

 

8.2.1 Predák výmeny foriem 

Predák výmeny foriem (mould service foreman) organizuje prácu a riadi činnosť pracovní-

kov, ktorí sa zaoberajú výmenou foriem na lisoch, výmenou membrán. Na poţiadavku 

predáka lisovača, popr. gradera dokončovne organizuje mimoriadny spôsob čistenia foriem 

priamo v otvorenom lise. 

Predák výmeny foriem taktieţ určuje harmonogram prevádzkovania kontrol na lisoch 

(kontrola hadíc a rýchlospojok) a MTC kontrol alebo tieto kontroly sám robí. Úzko spolu-

pracuje s predákom čistenia foriem pri objednávaní vyčistených foriem zo skladu. Po roz-

delení práce predák výmeny vykonáva činnosti s konkrétnou náplňou radového člena osa-

denia servisu foriem v lisovni. Zaisťuje presné vykazovanie spotreby času do NMS a spra-

vodlivé odmeňovanie vo svojom tíme. Zaisťuje správne zadanie a kontrolu dát v MIS 

(skladovanie, identifikácia foriem). Predák komunikuje s graderom pri výskytu chýb spô-

sobených formou. 

Predák výmeny foriem musí byť vyučený v obore, popr. musí mať vzdelanie a prax 

v profesii lisovač. Rovnako musí mať oprávnenie k riadeniu motorových vozíkov (v texte 

sa vysokozdviţný vozík objavuje ako „desta“), spôsobilosť obsluhy zdvíhacích zariadení 

a viazačské skúšky. Predák musí byť schopný zaučiť nových pracovníkov, musí byť ko-
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munikatívny a schopný organizovať prácu. Takisto je potrebné, aby mal znalosti 

o konštrukcii, technických parametrov lisovacích strojov a technológii lisovania. 

8.2.2 Výmena foriem 

Úlohou pracovníkov foriem je demontáţ formy z vulkanizačného lisu a montáţ novej for-

my. Pod výmenou sa rozumie demontáţ a montáţ do vulkanizačného lisu, vykonávaná 

vţdy dvoma pracovníkmi s pomocou prípravkov (ručného náradia a akumulátorovej uťa-

hovačky). Poradie činností je nasledovné: 

1. demontáţ vulkanizačnej membrány, 

2. uzavretie lisu, 

3. uvoľnenie spodnej a hornej časti formy, 

4. otvorenie lisu, 

5. uzavretie ventilov hydrauliky, 

6. vybratie formy z lisu s pomocou desty s hákom a odloţenie na plošinový vozík,  

7. vloţenie novej formy, 

8. uchytenie novej formy, 

9. otvorenie ventilov hydrauliky, 

10. otvorenie lisu,  

11. montáţ novej membrány, 

12. MTC kontrola, 

13. lisovanie. 

Do pracovnej náplne ďalej patrí transport foriem, kontrola technického stavu lisovacích 

strojov, MTC kontrola, výmena pätiek a hadíc na lisoch, výmena rýchlospojok, čistenie 

pätiek, výmena DOT, euroventilov a pod. 

Pre pozíciu na výmene foriem je poţadované vyučenie v niektorej strojárskej profesii. ďa-

lej musí byť pracovník výmeny foriem oprávnený k riadeniu motorových vozíkov, musí 

byť spôsobilý k obsluhe zdvíhacích zariadení a mať viazačské skúšky. Dôleţitá je fyzická 

zdatnosť, zručnosť a zodpovednosť. Pre rotáciu v pracovných pozíciách je potrebná zna-

losť všetkých činností výmeny a čistenia. 

8.2.3 Výmena membrán 

Úlohou pracovníka výmeny membrán je nahradenie opotrebovaných, popr. poškodených 

membrán priamo vo vulkanizačných lisoch novými, vopred pripravenými membránami. 
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Príprava vulkanizačných membrán prebieha priamo v dielni. Pred vlastnou prípravou zais-

tia pracovníci výmeny membrán postriekanie povrchu membrán na postrekovacom stroji 

Ilmberger. Vystriekané membrány montujú na zariadeniach dielne do kovových krúţkov 

(lisy Krupp) alebo voľne skladujú (lisy NAF). 

Vlastnú výmenu (demontáţ starej membrány z otvoreného lisu pomocou ručného náradia 

a prípravkov a montáţ novej membrány) vykonáva jeden pracovník. Po inštalácii novej 

membrány je povinnosťou pracovníka pri prvom zalisovaní skontrolovať správnu funkciu 

membrány a bezchybný chod lisu (nastavenie lisu uţ však nespadá do pracovnej náplne). 

V dielni je potom stará membrána demontovaná z kovových krúţkov. Do pracovnej náplne 

ďalej patrí zápis údajov o výmene membrán a priebeţná kontrola technického stavu lisov. 

Pracovníci zaisťujú čistenie membránových krúţkov v pieskovacom zariadení. 

Pracovník výmeny membrán musí byť vyučený v obore strojárskeho zamerania. Práca kla-

die vysoké poţiadavky na fyzickú zdatnosť z dôvodu prenášania membrán s krúţkami 

v rukách s hmotnosťou aţ 30 kg. Pracovník výmeny foriem musí byť oprávnený k riadeniu 

motorových vozíkov, musí byť spôsobilý k obsluhe zdvíhacích zariadení a mať viazačské 

skúšky. 

8.3 Snímok pracovného dňa – výmena foriem 

V tabuľke č.4 sú uvedené činnosti, ktoré vykonávajú pracovníci výmeny foriem. Zoznam 

vznikol na základne snímku pracovného dňa a boli do neho zahrnutí traja pracovníci 

z dielne (predák výmeny foriem a dvaja pracovníci výmeny foriem). Pre zjednodušenie sú 

uvedení ako prvý, druhý a tretí pracovník. Snímok pracovného dňa prebehol na zmene 

s dĺţkou trvania 8 hodín (480 min.) so začiatkom v 5:30 ráno a koncom 13:30 poobede. 

Tu nastáva otázka, či brať presuny po pracovisku ako potrebnú činnosť. Autor berie presu-

ny ako potrebnú činnosť (aj keď vo firemných stanovách napísané nie sú), pretoţe pracov-

ník sa musí k danému lisovaciemu stroju dostať, aby mohol vykonať svoje povinnosti. 

Nábeh na zmenu v tejto časti nie je uvádzaný, pretoţe pracovníci začali hneď v 5:30 do-

končovať výmenu formy z predošlej zmeny. 
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Tabuľka č. 4 - Typ činnosti a jej trvanie v min. pre výmenu foriem (vlastné spra-

covanie) 

Označenie Názov činnosti 

Potreb-

ná/nepotrebn

á činnosť 

1. 

prac. 

2. 

prac. 

3. 

prac. 

11 skrutkovanie formy Potrebná 5 81 85 

12 nastavovanie Potrebná 12 55 16 

13 čistenie prípravkom Potrebná 2 3 26 

14 práca so suchým ľadom Potrebná 0 22 14 

21 obchôdzka Potrebná 170 0 0 

22 príprava denného plánu Potrebná 14 9 9 

23 manipulácia s panelom Potrebná 20 26 49 

24 manipulácia s vozíkom/autom Potrebná 21 8 4 

25 kontrola Potrebná 2 0 2 

31 MiniMTC Potrebná 3 32 33 

41 dokumentácia Potrebná 40 6 5 

42 presun Potrebná 86 106 118 

43 prac. rozhovor Potrebná 5 5 8 

44 riešenie poruchy Nepotrebná 0 4 1 

51 odkladanie nástrojov Nepotrebná 0 25 14 

52 upratovanie Nepotrebná 0 0 0 

53 hľadanie súčiastok Nepotrebná 0 0 2 

61 obed Zákonná p. 45 38 39 

8 nečinnosť Nepotrebná 0 5 0 

9 mimo pracovisko Nepotrebná 55 55 55 

  Súčet 

 

480 480 480 

 

Pre lepšie znázornenie potrebných a nepotrených činností poslúţi obrázok č.35, ktorý po-

rovnáva potrebné a nepotrebné činnosti všetkých troch pracovníkov medzi sebou. 
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Obrázok č. 35 – Porovnanie činností pracovníkov výmeny foriem (vlastné spraco-

vanie) 

 

Do zákonnej prestávky bolo zahrnutých 30 minút, ktoré sú garantované zákonom a teda aj 

platené zamestnávateľom. Ak teda pracovník bol na obednej prestávke 45 minút, 15 minút 

sa povaţovalo za nepotrebnú činnosť. 

 

Obrázok č. 36 – Potrebné a nepotrebné činnosti predáka výmeny foriem (vlastné 

spracovanie) 

 

Obrázok č. 36 predstavuje percentuálne zloţenie potrebných a nepotrebných činností pre-

dáka výmeny foriem. Predák výmeny foriem má na starosti predovšetkým kontrolu na li-

soch (kontrola hadíc a rýchlospojok). V snímku pracovného dňa je to zahrnuté pod poloţ-

kou „obchôdzka“, v celkovej dĺţke 170 min. Ako je moţné vidieť v tabuľke č.3, presun 

tvorí podstatnú časť potrebných činností, to je však spôsobené rozsiahlosťou pracoviska. 
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K nepotrebným činnostiam patrí predovšetkým neprítomnosť na pracovisku (55 min.), čo 

je podobne ako u ostatných pracovníkov spôsobené skorým odchodom zo zmeny. 

 

Obrázok č. 37 – Potrebné a nepotrebné činnosti druhého pracovníka (vlastné 

spracovanie) 

 

Na obrázku č. 37 je znázornené percentuálne zloţenie potrebných a nepotrebných činností 

druhého pracovníka. U druhého pracovníka má v potrebných činnostiach najväčší podiel 

skrutkovanie formy (81 min.), MiniMTC (32 min.) a samotné nastavovanie (55 min.). 

K nepotrebným činnostiam patrí hlavne neprítomnosť na pracovisku (55 min.) 

a odkladanie nástrojov (25 min.) 

 

Obrázok č. 38 – Potrebné a nepotrebné činnosti tretieho pracovníka (vlastné 

spracovanie) 

Obrázok č. 38 znázorňuje podiel potrebných a nepotrebných činností tretieho pracovníka 

v časovom fonde, ktorý má percentuálne zloţenie činností veľmi podobné s druhým pra-

covníkom. Najväčší podiel v potrebných činnostiach predstavuje skrutkovanie formy (85 
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min.), manipulácia s panelom (49 min.) a MiniMTC (33 min.). K nepotrebných činnostiam 

patrí predovšetkým neprítomnosť na pracovisku (55 min.) a odkladanie nástrojov (14 

min.). 

8.4 Snímok pracovného dňa – dielňa foriem 

V tabuľke č.5 sú uvedené činnosti, ktoré vykonávajú pracovníci dielne foriem. Zoznam 

vznikol na základne snímku pracovného dňa a boli do neho zahrnutí traja pracovníci z 

dielne. Pre zjednodušenie sú uvedení ako prvý, druhý a tretí pracovník. Snímok pracovné-

ho dňa prebehol na zmene s dĺţkou trvania 8 hodín (480 min.) so začiatkom v 5:30 ráno 

a koncom 13:30 poobede. 

Tabuľka č. 5 – Typ činnosti a jej trvanie v min. pre dielňu foriem (vlastné spraco-

vanie) 

Označenie Názov činnosti 

Potrebná/ 

nepotrebná 

činnosť 

1. 

prac. 

2. 

prac. 

3. 

prac. 

11 skrutkovanie formy Potrebná 64 65 16 

12 operovanie so suchým ľadom Potrebná 2 1 158 

13 premazávanie Potrebná 3 8 0 

14 čistenie dielu Potrebná 10 49 11 

21 manipulácia so ţeriavom Potrebná 104 62 115 

22 manipulácia s vozíkom Potrebná 16 20 17 

23 čistenie kefou Potrebná 0 12 2 

24 nastavovanie stolu Potrebná 2 0 0 

25 nasadzovanie segmentu Potrebná 7 0 4 

26 odkladanie segmentu Potrebná 7 8 0 

43 pracovný rozhovor Potrebná 42 10 21 

44 súkromný rozhovor Potrebná 2 0 0 

45 kontrola Potrebná 24 6 9 

51 čistenie prístroja Nepotrebná 0 0 1 

52 upratovanie Nepotrebná 0 2 6 

61 obed Zákonná p. 52 56 52 

62 pauza Nepotrebná 9 8 15 

63 toaleta Nepotrebná 3 8 10 

8 nečinnosť Nepotrebná 42 37 2 

9 neprítomnosť na pracovisku Nepotrebná 91 128 41 

  súčet   480 480 480 
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Pri rozdelení činností na potrebné a nepotrebné (vzhľadom k procesu výmeny foriem) boli 

ako podklad pouţité firemné definície pracovných miest, inými slovami čo pracovník robiť 

má (za čo je platený) a čo robiť nemá (za čo platený nie je). Do potrebných činností bol 

zároveň zahrnutý pracovný rozhovor, pretoţe ten v rámci komunikácie medzi pracoviska-

mi slúţi ako prostriedok predávania dôleţitých informácií, ktoré výrobu posúvajú vpred. 

Na rozdiel od pracovného rozhovoru je súkromný rozhovor zahrnutý do nepotrebných čin-

ností. Do zákonných prestávok bolo počítaných len 30 minút času zo zmeny, zvyšok obed-

nej prestávky uţ bol povaţovaný za nepotrebnú činnosť (napríklad ak v prípade prvého 

pracovníka trvala obedná prestávka 52 minút, nepotrebná činnosť trvala 22 minút). 

Ako je moţné vidieť na obrázku č. 39, práca v dielni začala aţ po viac ako 20 minútach. 

Prvý pracovník začal v 5:52, druhý pracovník v 5:54 a tretí pracovník v 5:56. 

 

Obrázok č. 39 – Nábeh zmeny v dielni foriem (vlastné spracovanie) 

 

 

Obrázok č. 40 – Porovnanie potrebných a nepotrebných činností (vlastné spraco-

vanie) 
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Pre lepšie umoţnenie predstavenia si podielov potrebných a nepotrebných činností slúţi 

obrázok č. 40. Na tomto obrázku sú zobrazené činnosti všetkých troch pracovníkov vo 

vzájomnom porovnaní. 

 

Obrázok č. 41 – Percentuálny rozbor činností prvého pracovníka (vlastné spraco-

vanie) 

 

Na obrázku č. 41 je znázornené rozdelenie činností prvého pracovníka. Potrebná práca 

prvého pracovníka, ako napríklad manipulácia so ţeriavom (dĺţka trvania 104 minút), 

skrutkovanie formy (64 min.) a pracovný rozhovor (42 min.), predstavovala celkovo 58,5 

% z časového fondu zmeny. Naproti tomu nepotrebné činnosti činili celkovo 35,2 % 

z časového fondu. Patrí sem predovšetkým nečinnosť (42 min.) a neprítomnosť na pracovi-

sku (91 min.). 

 

Obrázok č. 42 – Percentuálny rozbor činností druhého pracovníka (vlastné spra-

covanie) 
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Obrázok č. 42 predstavuje rozbor činností druhého pracovníka. Jeho potrebné činnosti sú 

oproti ostatným dvom zamestnancom v niţšom zastúpení v časovom fonde (v pomere 50,2 

% k celkovému času zmeny). K potrebným činnostiam sa v tomto prípade zaraďujú mani-

pulácia so ţeriavom (dĺţka trvania 62 min.), skrutkovanie formy (65 min.) a čistenie formy 

(49 minút). Naopak k nepotrebným činnostiam, ktoré predstavujú 43,5 % z časového fon-

du, patrí predovšetkým neprítomnosť na pracovisku (128 min.) a nečinnosť (37 min.). 

 

Obrázok č. 43 – Percentuálny rozbor činností tretieho pracovníka (vlastné spra-

covanie) 

 

Na obrázku č. 43 je predstavené rozdelenie činností tretieho pracovníka. Tento pracovník 

má najvyšší podiel potrebných činností (73,5 %) aj vďaka tomu, ţe má na starosti opero-

vanie so strojom na čistenie pevným oxidom uhličitým (CO2), tzv. suchým ľadom. Táto 

činnosť má v jeho časovom fonde najväčšie zastúpenie v celkovej dĺţke 158 minút. Ďalšia 

významná výplň jeho práce je manipulácia so ţeriavom (115 min.). Podiel nepotrebných 

činností najviac ovplyvnila neprítomnosť na pracovisku (41 min.). 

Zámerom týchto rozborov a analýz bolo ukázať, ţe na prestoje nevplýva len pomalá pre-

stavba stroja či zlá komunikácia alebo plánovanie, ale aj pracovníci samotní. Ako je moţné 

vidieť, pracovníci majú neskorý nábeh na zmenu a takisto aj skoro zo zmeny odchádzajú. 

Tým pádom sa tu naskytuje priestor pre elimináciu týchto prestojov a cez elimináciu neprí-

tomnosti a nečinnosti sa aj viac za zmenu urobí. 
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8.5 Súčasný stav výmeny foriem 

Nasleduje výpis činností oboch pracovníkov, ktorí sú pre zjednodušenie uvedení ako „prvý 

pracovník“ a „druhý pracovník“. Oba výpisy sú z dôvodu svojej veľkosti uvedené 

v prílohách č.1 a č.2. Dáta boli skompletizované s pomocou videozáznamu, s ktorým obaja 

pracovníci súhlasili. Ku kaţdej operácii je priradený čas prestavby a trvanie danej operácie. 

Keďţe sa nastavovanie lisu robí aţ po zastavení stroja, všetky operácie sú z hľadiska me-

tódy SMED uvedené ako interné operácie. Pretypovaniu predchádza doprava formy do 

pracoviska pre pracovníkov výmeny formy a membrán, príprava potrebných nástrojov 

a zariadení, tak ak úvodná dokumentácia. 

8.5.1 Prestoje spojené s výmenou foriem 

V tabuľke č.6 sú uvedené časy pretypovania lisovacích strojov (označené ako „t“), ktoré 

boli získané z podnikového informačného systému v 2-týţdennom intervale (od 1.3.2014 

aţ do 14.3.2014). Je však potrebné si uvedomiť, čo tieto časy znamenajú. Podnikový in-

formačný systém berie tieto časy ako rozdiel medzi posledným kusom z danej produktovej 

rady a prvým kusom z nasledujúcej produktovej rady. Preto tieto časy obsahujú prestoje, 

ako napríklad zdĺhavá výmena formy, zahrievanie formy, zlé plánovanie alebo komuniká-

cia, avšak nie je moţné zo systému zistiť, aký konkrétny problém v daný deň na danom 

stroji nastal. 

Vţdy po zmene rozmeru na danom stroji nasleduje ďalší čas, ktorý je v tabuľke označený 

ako „t (kvalita)“. V tomto čase je zahrnutá výroba prvého kusu z nasledujúcej produktovej 

rady a jeho cesta dopravníkmi na dokončovňu (ktorá môţe v závislosti na umiestnení liso-

vacieho stroja trvať v rozmedzí od 3 do 15 minút). Ďalej je v tomto čase zahrnutá kontrola 

tohto kusu graderom (či je vyhovujúci, či na ňom nie sú chyby alebo poruchy spôsobené 

nečistotami vo forme) a komunikácia gradera a lisovne ohľadom tohto prvého kusu. Otáz-

kou však je, či tento čas musí nutne trvať 618,6 minúty, ako to bolo 1.3.2014. 
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Tabuľka č. 6 – Časy pretypovania lisovacích strojov v min. (1. 3. 2014 – 14. 3. 

2014) (vlastné spracovanie) 

Dátum t t (kvalita) Dátum t t (kvalita) 

1.3. 

909,3 618,6 

7.3. 

4200,1 148,4 

913,0 88,9 233,8 78,4 

820,7 116,4 3178,7 111,2 

2.3. 

273,3 128,2 318,9 111,2 

301,8 70,2 320,6 132,3 

1342,8 121,3 8.3. 2070,1 86,4 

243,6 57,6 
10.3. 

419,8 55,0 

699,7 65,4 1177,0 1384,7 

596,3 41,5 

11.3. 

957,8 111,8 

3.3. 

349,6 109,3 225,6 108,3 

3032,9 42,1 354,2 63,5 

255,2 49,8 

12.3. 

874,2 154,6 

395,1 76,1 1104,7 64,2 

259,3 79,4 467,2 49,1 

4.3. 
1809,3 80,7 333,4 53,9 

63,1 83,6 1767,1 75,8 

5.3. 

824,3 100,4 261,2 66,6 

693,2 106,3 527,4 43,6 

1268,7 109,8 

13.3. 

329,3 175,4 

440,8 112,4 195,5 142,2 

265,4 101,9 1175,8 107,2 

511,7 95,2 895,0 78,8 

6.3. 

627,6 70,0 358,5 56,1 

375,0 90,7 

14.3. 

419,8 78,4 

376,2 61,5 
297,5 86,7 

889,3 85,0 

 

 

Tabuľka č. 7 – Charakteristiky časov pretypovania a kontroly kvality v min. 

(vlastné spracovanie) 

  t t (kvalita) 

Celkom 41000 6386 

Priemer 804 125 

Minimum 63 42 

Maximum 4200 1385 
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Obrázok č. 44 – Časy prestojov v intervale 1.3.2014 – 7.3.2014 (vlastné spraco-

vanie) 

 

 

Obrázok č. 45 – Časy prestojov v min. interval 8. 3. 2014 – 14. 3. 2014 (vlastné 

spracovanie) 

 

Prestoje (znázornené na obrázkoch č. 44 a 45 s označením „t(min)“ – prestoje sú znázor-

nené po dňoch, tzn. koľko prestojov a s akou dĺţkou trvania bolo v daný deň) sú získané 

z podnikového informačného systému a predstavujú rozdiely medzi dochádzajúcou 

a nasledovnou produktovou radou, čiţe zmenu rozmeru. Priemer je v tomto prípade rovný 

hodnote pribliţne 804 minút (nie je moţné vylúčiť z rady extrémy, jedná sa o prestoj 

v kaţdom prípade). Na veľkosť týchto prestojov vplývali nasledovné skutočnosti (systém 

však nedokáţe povedať presné príčiny, uvádza len dĺţky časov medzi jednotlivými pro-

duktovými radami): 

 výmena formy (cca. 45 - 60 min.), 

 zohrievanie formy (cca. 2,5 – 3 hod. pre malé formy, 4 hod. pre väčšie formy), 

 neskoré vyčistenie formy alebo nepripravenosť formy v potrebný čas, 
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 nedostatočná komunikácia medzi pracoviskom výmeny foriem a dielňou foriem, 

 nedostatočné plánovanie. 

 

Obrázok č. 46 – Časy kontroly kvality v intervale 1.3.2014 – 7.3.2014 (vlastné 

spracovanie) 

 

 

Obrázok č. 47 - Časy kontroly kvality v intervale 8.3.2014 – 14.3.2014 (vlastné 

spracovanie) 

 

Na obrázkoch č. 46 a 47 sú znázornené dĺţky trvania kontroly (s označením „t(kvalita)“) 

kvality graderom na dokončovni. Tieto časy znázorňujú rozdiel medzi prvým kusom z no-

vej produktovej rady (ktorý ide na kontrolu a čaká sa, či bude vyhovujúci alebo nie) a ďal-

ším kusom. Je moţné si všimnúť, ţe v tejto dvojtýţdennej vzorke nastali len dva extrémy, 

a to 1. marca 2014 (dĺţka trvania 618,6 min.) a 10. marca 2014 (dĺţka trvania 1384,7 

min.). Priemer časov kontroly kvality vrátane týchto extrémov je cca. 125 minút, ak by 

sme však z tohto radu extrémy odstránili, priemer by bol 89,4 minút. 

Strata produkcie z dôvodu predhrievania formy z daného obdobia činí 642 plášťov (ak vý-

roba jedného plášťa trvá pribliţne 14 minút), trţby z tejto straty sú rovné 3 004 560 Kč (pri 

0

100

200

300

400

500

600

700

1.3. 4.3. 5.3. 6.3.

t(kvalita)

0

500

1000

1500

8
.3

.

1
0

.3
.

1
1

.3
.

1
2

.3
.

1
3

.3
.

1
4

.3
.

t(kvalita)



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 89 

 

orientačnej predajnej cene 4680 Kč za jeden plášť). Na zvyšok prestojov pripadá strata 

produkcie 2123 plášťov, trţby z týchto strát sú rovné 9 935 640 Kč. Spolu teda činia straty 

z prestojov 2765 plášťov (trţby z predaja by činili spolu 12 940 200 Kč). 

 

Obrázok č. 48 – Spaghetti diagram pohybu oboch pracovníkov (vlastné spracova-

nie) 

 

Chôdza pracovníkov je znázornená na obrázku č. 48: 
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 prvý pracovník – čas chôdze 7 minút a 12 sekúnd, 15,01 % z celkového času vý-

meny formy, 

 druhý pracovník – čas chôdze 9 minút a 52 sekúnd 17,43% z celkového času vý-

meny formy. 
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9 ANALYSE – ANALÝZA PROBLÉMOVÝCH JAVOV 

9.1 Diagram príčin a následkov 

V diagrame príčin a následkov, uvedenom na obrázku č.49, sú uvedené príčiny, ktoré zdr-

ţujú výmenu foriem na lisovni. Diagram je rozdelený na štyri hlavné časti, z ktorých kaţdá 

predstavuje samostatnú skupinu príčin. Diagram vznikol na workshope, ktorý prebehol na 

pracovisku výmeny foriem. Pracovníci sa po vzájomnej diskusii zhodli na problémoch, 

ktoré zapríčiňujú zdrţania výmeny foriem. 

 

Obrázok č. 49 – Diagram príčin a následkov pre proces výmeny foriem (vlastné 

spracovanie) 
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9.1.1 Technológia 

Do tejto skupiny patrí predovšetkým prasknutie membrány a pripálenie plášťa na lisovaciu 

formu. Tieto problémy sa nestávajú často, avšak výrazným spôsobom zdrţujú plynulú vý-

robu, preto je veľmi dôleţité dávať pozor na správny pracovný postup.  

Membrána, ktorá sa nachádza vo vnútri formy, sa nastriekava špeciálnym prípravkom, aby 

sa zabránilo jej pripaľovaniu k vnútornej strane plášťa. Jej striekanie však prebieha len raz, 

a to pred nasadením do formy. Membrány sa striekajú hromadne, preto je moţné, ţe sa 

pracovníci pozabudnú a nenastriekajú niektoré membrány. Ak teda dôjde k nasadeniu ne-

vystriekanej membrány, nasleduje teda aj jej pripaľovanie k vnútornej strane plášťa. Rov-

nako sa však musia nastriekať aj plášte, aby nedošlo k pripáleniu vonkajšej strany plášťa 

k vnútornej strane lisovacej formy.  

Pri pozorovaní sa však našli rozdiely v postupe práce pracovníkov membrán. Správny pos-

tup je taký, ţe sa horný a dolný membránový krúţok navŕta na membránu ešte pred jej 

nasadením do lisu. Vzhľadom k hmotnosti celého setu (cca. 50-65 kg – pracovníci s men-

šou fyzickou zdatnosťou preto tento set ani nezdvihnú) navŕtavajú pracovníci membránové 

krúţky aţ vo vnútri lisu, čo by sa po správnosti nemalo diať. Mohlo by tak dôjsť 

k narušeniu nepriepustnosti vzduchu vo vnútri lisu, čo by malo za následok zdeformované 

plášte. 

9.1.2 Ľudia 

K tejto skupine patrí oblasť bezpečnosti práce, nedbalosť pracovníkov a z časti aj nespráv-

ny pracovný postup, ktorý uţ bol spomenutý v predošlej skupine. 

Bezpečnosť práce je na tomto pracovisku veľmi dôleţitá, pretoţe pracovníci musia niekto-

ré predmety (ako napríklad vyššie spomenutý set krúţkov a membrány) nosiť v rukách. 

Pracovník výmeny membrán musí daný set zobrať z vozíka a odniesť ho v rukách na lis 

(na vzdialenosť pribliţne 3 metre a do výšky pribliţne 1,5 metra). Proces vulkanizácie pro-

dukuje odpadové látky vo forme výparov, ktorých sa pracovníci vo vnútri lisu môţu nadý-

chať. Vo vnútri lisu navyše panuje vysoká teplota, ktorá môţe dosiahnuť aţ 180 °C. 

Ľudský faktor sa nedá nikdy úplne eliminovať, preto sa môţe stať, ţe pri vŕtaní membrá-

nových krúţkov si pracovník výmeny foriem nevšimne, kde vŕta. Ak vŕta mimo určené 

miesto na hornom či dolnom krúţku, vznikne priehlbina, ktorou potom uniká vzduch pri 

procese lisovania a deformuje plášť. Preto musí ísť po ďalší krúţok do centra pre pracov-
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níkov membrán a výmeny foriem. Takisto ak si pracovník po dokončení lisovania plášťa 

nevšimne pripálených kúskov na lisovacej forme a nasadí ďalší plášť, vznikne deformova-

ný plášť a forma sa musí zhodiť a poslať do dielne na vyčistenie. Tak vznikajú ďalšie stra-

ty a oneskorenia vo výrobe. 

9.1.3 Doprava 

Ako najvýraznejšie príčiny zdrţania výmeny foriem sa v oblasti dopravy javia vzdialenosť 

medzi pracoviskami a dlhá doba prepravy formy. Obe príčiny spolu však z časti súvisia. 

Veľká vzdialenosť môţe vplývať na dlhú dobu prepravu, avšak nemusí to byť jediný vplyv 

na dlhú dobu prepravy, z tohto dôvodu sa to v práci uvádza ako dve príčiny. 

9.1.4 Stroje 

V tejto oblasti sa ako najváţnejšie príčiny javia nevyčistená forma a chybné uzamknutie 

lisovacieho stroja. Práve z hľadiska časového zdrţania je nevyčistená forma najväčším 

problémom. Ak sa nasadí nevyčistená forma na lisovací stroj, prebehne lisovanie prvého 

kusu. Z lisu samozrejme vyjde nekvalitný kus. Z tohto dôvodu sa forma musí zhodiť, od-

viezť do dielne foriem, vyčistiť, doviezť späť na pracovisko a znova nasadiť. Toto zdrţanie 

však uţ ide rádovo do hodín, nie minút ako v ostatných prípadoch. 

Chybné uzamknutie lisu nie je častou príčinou, avšak je moţné, ţe sa stane práve v prípa-

de, keď sa musí pracovať na výmene formy alebo membrány. V tomto prípade je potrebné 

zavolať zodpovedného pracovníka a čakať aţ na jeho príchod. Zodpovedný pracovník 

chybné uzamknutie opraví a tak sa môţe ďalej pokračovať v práci. 

9.1.5 Analýza diagramu príčin a následkov 

Na pracovisku výmeny foriem prebehol workshop, kde pracovníci sami ohodnotili a určili 

význam (resp. váţnosť) danej príčiny. Workshopu predchádzala príprava zloţená z návštev 

na pracovisku, rozhovormi s majstrami, predákmi aj pracovníkmi pre lepšiu definíciu prob-

lémov. Pripravený boli aj všetky materiály k workshopu (flipchart, papier, fixky, atď.). 

Na začiatku workshopu bol pracovníkom priblíţený systém vytvárania Ishikawovho dia-

gramu. Pretoţe workshop je predovšetkým zameraný na účastníkov, pracovníci sa sami 

zhodli na príčinách a postupne ich zapisovali na flipchart (obrázok č.41 je prekreslený 

z flipchartu). Pre hodnotenie príčin bol zvolený systém hodnotenia pracovníkmi, kde kaţdý 
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pracovník si mal vybrať tri príčiny, ktoré povaţuje za najváţnejšie, a následne ich ohodno-

til číslami 1,2 a 3. Číslo 3 predstavuje najváţnejšiu príčinu, čísla 2 a 1 majú menšie váhy. 

Tabuľka č. 8 – Výsledky workshopu na pracovisku (vlastné spracovanie) 

Názov príčiny 1. 2. 3. 4. 5. 6. Súčet 

Nevyčistená forma 1 3 2 3 1  10 

Nízka úroveň bezpečnosti 3  1 2 2 1 9 

Veľká vzdialenosť  1  1  2 4 

Pripálená guma   3   3 6 

Nedbalosť pracovníkov 2 2   3  7 

 

Z analýzy Ishikawovho diagramu vyplýva, ţe pre pracovníkov sú najvýznamnejšie dve 

príčiny problémov, ktoré na pracovisku výmeny foriem zdrţiavajú pretypovanie lisu: 

 nevyčistená forma, 

 nízka úroveň bezpečnosti práce. 

V prípade, ţe sa na lisovací stroj nasadí zle vyčistená forma a spraví sa na nej prvý kus 

(ktorý samozrejme nie je vyrobený podľa poţiadaviek), forma sa musí zhodiť, odviezť do 

dielne foriem a tam ju pracovníci dielne musia znovu vyčistiť. Aţ potom sa môţe čistá 

forma nahodiť na lisovací stroj a môţe sa začať pracovať. Ak sa pozrieme na dĺţku trvania 

tohto zdrţania, môţe sa jednať aţ o niekoľko hodín v závislosti na tom, ako veľmi sa musí 

forma čistiť. 

Z hľadiska bezpečnosti práce sa jedná predovšetkým o: 

 vysoká teplota vnútri lisovacieho stroja (okolo 180 ˚C), 

 chemické výpary z procesu lisovania, 

 nosenie ťaţkých predmetov v rukách (membránové sety váţia v závislosti na roz-

mere 50-65 kg). 

Tieto faktory budú riešené v kapitole Improve. 
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9.2 Analýza spôsobov a následkov chýb 

Ako je moţné vidieť v tabuľke č.9, ako najváţnejší problém sa javí nevyčistená forma. 

Nielenţe vďaka tejto skutočnosti sa prichádza o časť materiálu (vzhľadom k tomu, ţe prvý 

kus spravený na nevyčistenej forme je nekvalitný), ale aj dochádza k strate výrobnej kapa-

city z dôvodu zdrţania výroby. Hodnota UPR je v tomto prípade rovná 216. Tento problém 

by sa na dielni foriem mal riešiť prioritne, pretoţe jeho závaţnosť je stanovená na číslo 9, 

čo znamená vysoké zdrţanie výroby.  

Zvyšné problémy nie sú aţ tak závaţné a ani časté, avšak istá pravdepodobnosť ich výsky-

tu tu existuje. Pre ich elimináciu je veľmi potrebné, aby si pracovníci dávali pozor predo-

všetkým na vizuálnu kontrolu. Radšej dvakrát skontrolovať, kde sa robí úkon, ako zbytoč-

ne strácať čas cestou po nový diel. 
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Tabuľka č. 9 – FMEA analýza procesu výmeny foriem (vlastné spracovanie) 
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10 IMPROVE – ZLEPŠOVANIE PARAMETROV PROCESU 

10.1 Metóda SMED 

Dôvody k zníţeniu času pretypovania sú predovšetkým dlhé prestoje medzi jednotlivými 

produktovými radami a dlhý čas výmeny formy (oproti iným výrobám – poznatky vďaka 

benchmarkingu). 

Tabuľka č. 10 – Návrh popisu činností prvého pracovníka podľa metódy SMED 

(vlastné spracovanie) 

Číslo 

op. 
Čas 

Celk. 

čas 
Pracovník č.1 Poznámka 

   

Pred zahájením výmeny formy bolo urobené:                

1. Privezenie formy na pracovisko                                     

2. Predhrievanie formy                                                          

3. Príprava membrány (vrátane striekania)                   

4. príprava skrutiek                                                                  

5. Príprava rýchlospojok                                                             

6. Prísun vozíku a desty k lisu 

Pracovníci uţ majú na 

sebe ochranný odev 

(ohňovzdorná bunda) a 

ochranné pomôcky 

(rukavice, prilba, polo-

maska) 

1 00:20 00:20 Štart otvárania lisovacieho stroja (0:00) 
 

2 01:00 00:40 Odpojenie médií 
 

   
- odpojenie rýchlospojok od pary 

 

3 02:30 01:30 Odskrutkovanie membrány 

Odnos membrány z lisu 

musia urobiť obaja 

prac. 

4 02:50 00:20 Uzavretie lisu 
 

5 04:50 02:00 Uvoľnenie hornej a spodnej časti z lisu 

Kaţdý prac. odskrutku-

je dve skrutky z kaţdej 

časti 

6 05:10 00:20 Otvorenie lisu 
 

7 08:50 03:40 Odvoz formy destou na vozík 
 

   
- šoféruje destu 

 
8 09:50 01:00 Preskrutkovanie desty na novú formu 

 
9 10:50 01:00 Kontrola dusíkového senzoru 

 
10 13:00 02:10 Nasadenie novej formy na lis 

 

   
- šoféruje destu 

 
11 13:20 00:20 Uzavretie lisu 

 

12 13:50 00:30 Skrutkovanie spodnej a hornej časti k lisu 

Kaţdý prac. zaskrutku-

je dve skrutky z kaţdej 

časti 

13 14:10 00:20 Otvorenie lisu 
 

14 14:40 00:30 
Výmena plastových informačných štítkov na 

bočnici  

15 15:40 01:00 MiniMTC (centrovanie zakladacieho ramena) 
 

16 16:40 01:00 MiniMTC (centrovanie vnútra lisovacieho stroja) 
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17 17:00 00:20 Privezenie kolotoča 
 

18 17:40 00:40 MiniMTC (centrovanie kolotoča) 
 

19 19:10 01:30 Nasadenie membrány 

Odnos membrány z lisu 

musia urobiť obaja 

prac. 

20 19:50 00:40 Zapojenie médií 
 

  
00:40 - zapojenie rýchlospojok do pary 

 
21 20:10 00:20 Uzavretie lisu 

 
22 25:00 04:50 Rezerva 

 

   

Po skončení výmeny formy sa urobí:                                

1. Dokumentácia spojená s výmenou                             

2. Označenie zakladačov štítkami                                     

3. Označenie stojanov s plášťami štítkami                     

4. Upratovanie priestoru                                                       

5. Odchod z pracoviska 

 

 

Tabuľka č. 11 – Výsledky pre prvého pracovníka (vlastné spracovanie) 

 Trvanie Úspora 

Pôvodný čas 47,59 min.  

Presun interných činností k externým 

činnostiam 

20 min. 41,68 % 

Eliminácia plytvania 4,55 min. 9,48 % 

Výsledný čas 23,43 min. (23 min. 25 s.) 51,16 % 

 

Výsledné hodnoty sú uvedené v tabuľke č. 11. Vďaka presunu cesty pre novú formu, jej 

montovania na destu a privezeniu k lisu a presunu dokumentácie do externých činností sa 

ušetrí 20 minút času pretypovania, čo tvorí necelých 42 % času prestavby. Do eliminácie, 

ktorá činí necelých 5 minút z pôvodného času výmeny, boli zahrnuté činnosti ako čakanie, 

nečinnosti či zbytočná chôdza.  

Na obrázku č. 50 je znázornený časový harmonogram návrhu postupu výmeny foriem pre 

prvého pracovníka s pomocou Ganttovho diagramu. 
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Obrázok č. 50 – Ganttov diagram činností prvého pracovníka (vlastné spracova-

nie) 
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Tabuľka č. 12 – Návrh popisu činností druhého pracovníka podľa metódy SMED 

(vlastné spracovanie) 

Číslo 

op. 
Čas 

Celk. 

čas 
Pracovník č.2 Poznámka 

   

Pred zahájením výmeny formy bolo urobené:                

1. Privezenie formy na pracovisko                                     

2. Predhrievanie formy                                                          

3. Príprava membrány (vrátane striekania)                   

4. príprava skrutiek                                                                  

5. Príprava rýchlospojok                                                             

6. Prísun vozíku a desty k lisu 

Pracovníci uţ majú na 

sebe ochranný odev 

(ohňovzdorná bunda) a 

ochranné pomôcky 

(rukavice, prilba, polo-

maska) 

1 00:20 00:20 Štart otvárania lisovacieho stroja (0:00) 
 

2 01:00 00:40 Odpojenie médií 
 

  
00:20 - odpojenie teplotného senzoru 

 

  
00:20 - odpojenie kolotoča a jeho presun 

 

3 02:30 01:30 Odskrutkovanie membrány 

Odnos membrány z lisu 

musia urobiť obaja 

prac. 

4 02:50 00:20 Uzavretie lisu 
 

5 04:50 02:00 Uvoľnenie hornej a spodnej časti z lisu 

Kaţdý prac. odskrutku-

je dve skrutky z kaţdej 

časti 

6 05:10 00:20 Otvorenie lisu 
 

7 08:50 03:40 Odvoz formy destou na vozík 
 

   
- vizuálne kontroluje a istí formu 

 
8 09:50 01:00 Preskrutkovanie desty na novú formu 

 
9 10:50 01:00 Kontrola dusíkového senzoru 

 
10 13:00 02:10 Nasadenie novej formy na lis 

 

   
- vizuálne kontroluje a istí formu 

 
11 13:20 00:20 Uzavretie lisu 

 

12 13:50 00:30 Skrutkovanie spodnej a hornej časti k lisu 

Kaţdý prac. zaskrutku-

je dve skrutky z kaţdej 

časti 

13 14:10 00:20 Otvorenie lisu 
 

14 14:40 00:30 
Výmena plastových informačných štítkov na 

bočnici  

15 15:40 01:00 MiniMTC (centrovanie zakladacieho ramena) 
 

16 16:40 01:00 MiniMTC (centrovanie vnútra lisovacieho stroja) 
 

17 17:00 00:20 Privezenie kolotoča 
 

18 17:40 00:40 MiniMTC (centrovanie kolotoča) 
 

19 19:10 01:30 Nasadenie membrány 

Odnos membrány z lisu 

musia urobiť obaja 

prac. 

20 19:50 00:40 Zapojenie médií 
 

  
00:20 - zapojenie teplotného senzoru 

 

  
00:20 - zapojenie kolotoča a jeho presun 

 
21 20:10 00:20 Uzavretie lisu 

 



UTB ve Zlíně, Fakulta managementu a ekonomiky 101 

 

22 25:00 04:50 Rezerva 
 

   

Po skončení výmeny formy sa urobí:                                

1. Dokumentácia spojená s výmenou                             

2. Označenie zakladačov štítkami                                     

3. Označenie stojanov s plášťami štítkami                     

4. Upratovanie priestoru                                                       

5. Odchod z pracoviska 

 

 

Tabuľka č. 13 – Výsledky pre druhého pracovníka (vlastné spracovanie) 

 Trvanie Úspora 

Pôvodný čas 56,62 min.  

Presun interných činností k externým 

činnostiam 

17,95 min. 31,7 % 

Eliminácia plytvania 3,52 min. 6,21 % 

Výsledný čas 35,15 min. (23 min. 25 s.) 37,91 % 

 

Výsledné hodnoty sú uvedené v tabuľke č. 13. Vďaka presunu cesty pre novú formu, jej 

montovania na destu a privezeniu k lisu, príprave rýchlospojok a skrutiek do externých 

činností sa ušetrí skoro 18 minút času pretypovania, čo tvorí necelých 32 % času prestav-

by. Do eliminácie, ktorá činí necelé 4 minút z pôvodného času výmeny, boli zahrnuté čin-

nosti ako čakanie, nečinnosti či zbytočná chôdza. 

Na obrázku č. 51 je znázornený časový harmonogram návrhu postupu výmeny foriem pre 

druhého pracovníka s pomocou Ganttovho diagramu. 
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Obrázok č. 51 – Ganttov diagram činností prvého pracovníka (vlastné spracova-

nie) 
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Obrázok č. 52 – Súčasný stav umiestnenia náradia a membrán na vozíku (vlastné 

spracovanie) 

 

Ako je moţné vidieť na obrázku č. 52, v súčasnosti existuje dosť chaotický systém v uspo-

riadaní náradia a membrán na vozíku. Aj z tohto dôvodu bola pôvodná výmena formy tak 

zdĺhavá. Aby sa dosiahlo poţadovaného času výmeny formy, je potrebné tento systém 

štandardizovať. 

 

Obrázok č. 53 – Náhľad do návrhu usporiadania náradia (www.sosholic.sk) 
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Obrázok č. 54 – Návrh dielenskej skrinky (www.dovavanik.cz) 

 

Ako je ukázané na obrázkoch č. 53 a 54, poriadok v náradí umoţní eliminovať hľadanie 

nástrojov, ktoré zdrţuje výmenu. Ak sa ešte k tomu bude voziť membrána na vrchu takejto 

skrinky, uvoľní sa priestor na vozíku pre dovoz vyhriatej formy z predhrievacích stolov, 

čím sa umoţní zníţiť výmenu formy pribliţne o 12 minút (vďaka presunu tejto činnosti do 

externých činností) a celkový prestoj sa zníţi o 2,5 aţ 4 hodiny (v závislosti na veľkosti 

formy). Vďaka týmto pomôckam sa zároveň zníţi objem chôdze, ktorým bol uvedený 

v spaghetti diagrame. 

10.2 Tréningové centrum 

Výmena foriem ako takých neprebieha len na pracovisku HTC2, ale aj na iných pracovis-

kách. Z tohto dôvodu by tréningové centrum pre pretypovanie stroja bolo veľmi dôleţitým 

aspektom kontinuálneho zlepšovania v spoločnosti. Začalo by sa meranými tréningami na 

pracovisku HTC2, kde by prostredníctvom týchto tréningov pracovníci sami prišli na to, 

kde sa v ich práci nachádza plytvanie, ako si zjednodušia svoj systém práce či kde zbytoč-

ne chodia. Po osvedčení týchto tréningov by sa tento spôsob cvičenia mohol rozšíriť aj na 

ostatné pracoviská. 

Merané tréningy by boli prevádzkované formou workshopov. Cieľom týchto workshopov 

bude odstrániť plytvanie a optimalizovať pracovné metódy v celom postupe výmeny for-

my. Účastníci workshopov by sa mali zamerať predovšetkým na také formy plytvania, 

ktoré je moţné odstrániť prakticky okamţite s nulovými či minimálnymi investíciami. 

Workshop by teda mal byť dôsledne orientovaný na plytvanie. Vďaka svojmu umiestneniu 

http://www.dovavanik.cz/
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hlboko v procese výmeny foriem umoţňuje účasť kaţdému pracovníkovi, ktorý sa na vý-

mene foriem podieľa. 

10.2.1 Priebeh tréningu 

Ak majú tieto tréningy zaistiť minimalizáciu plytvania v danom procese, je nesmierne dô-

leţité, aby mali svoju pevnú štruktúru a priebeh. Pre začiatok je moţné sa inšpirovať u In-

stitutu průmyslového inţenýrství v Liberci, kde poprední odborníci v danej oblasti spraco-

vali nielen postup racionálneho riešenia problémov, ale aj následnosť krokov efektívneho 

workshopu. 

Workshopy by sa konali 1-krát týţdenne, vţdy v pondelok (riešenia sa tak môţu realizovať 

celý týţdeň). Vyhradený čas pre tieto workshopy by bol 1 aţ 2 hodiny (s ohľadom na rie-

šenú problematiku – ak by sa pri danom probléme nenašlo riešenie po prvej hodine, bolo 

by dosť náročné prerušiť workshop a vrátiť sa k danej téme aţ o týţdeň, problém môţe 

prerásť v niečo väčšie a závaţnejšie, ľudia môţu niektoré veci zabudnúť, atď.). Čas stráve-

ný na workshope by samozrejme bol zamestnávateľom preplatený, pretoţe management by 

mal podporovať kontinuálne zlepšovanie a zavádzanie zmien na pracoviskách. Ak by tento 

čas preplácaný nebol, pracovníci by si mohli myslieť, ţe vedenie nemá o tieto zmeny záu-

jem, ţe nikto zmeny netlačí vpred a ţe na workshopy a tréningy chodia zbytočne. 

Ak sa teda vedenie spoločnosti chce vyhnúť problémom, ktoré na pracovisku výmeny fo-

riem nastávajú, alebo ich aspoň zmierniť, malo by zaviesť povinnú účasť na týchto trénin-

goch. Tento prípad má zase súvislosť s tým, ako pracovníci pozerajú na vedenie spoločnos-

ti. Je nelogické, ak by vedenie podporovalo kontinuálne zlepšovanie, ale zároveň bude 

účasť na workshope dobrovoľná. Postupne sa z povinného prístupu môţe stať samostatný 

prístup pracovníkov. Ak pracovník uvidí, ţe vedeniu na tomto procese záleţí, ţe vedenie 

chce implementovať zmeny, sám sa bude chcieť zúčastňovať workshopov a sám bude pri-

chádzať s nápadmi, pretoţe bude vidieť a chápať, ţe tieto zmeny posúvajú spoločnosť 

vpred a prospech z nich bude mať kaţdý. Workshopy sú mocným nástrojom zapojenia 

pracovníkov do podnikových zmien a to vedie k zvýšeniu ich motivácie a lojálnosti. 

Tréning výmeny foriem by mal prebiehať za účasti zainteresovaných ľudí v danom proce-

se. Zoznam pracovníkov, ktorí by sa mali zúčastniť workshopu, je nasledovný: 

 priemyselný inţinier, 

 pracovník výmeny foriem, 
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 pracovník výmeny membrán, 

 pracovník z dielne foriem, 

 majster zmeny, 

 predáci z pracoviska výmeny foriem a z dielne foriem. 

Workshopu sa však môţu zúčastniť aj pracovníci z technologickej divízie či zodpovední 

manaţéri. Funkciu moderátora by v tomto prípade mal zastávať pracovník, ktorý bol pre-

školený v oblastí priemyslovej moderácie, čo bude buď majster zmeny alebo priemyslový 

inţinier. Práve moderátor z vyššej pozície môţe oveľa ľahšie zaistiť plynulý priebeh wor-

kshopu, ako pracovníci na niţších pozíciách. Takisto sa na moderovaní môţe podieľať 

pracovník údrţby (pracovníci robiaci „veľké MTC“ – údrţbu strojov). Moderátor by mal 

poskytnúť moţnosť prejavu kaţdému účastníkovi a zaistiť efektívne jednanie tímu smerom 

k zadanému cieľu. V našom prípade bude rozhodne vhodnejší interný priemyselný mode-

rátor ako externý moderátor, pretoţe oveľa lepšie pozná proces výmeny foriem a všetky 

jeho aspekty, pozná spoločnosť aj ľudí v tíme. Moderátori a tréneri by ale predovšetkým 

mali viesť účastníkov workshopu k tomu, aby premýšľali o tom, „ako je to moţné zreali-

zovať“, neţ o tom, „prečo to nikdy nepôjde“. 

Pre tréning výmeny foriem by mali platiť nasledovné pravidlá: 

1. moderátor preberá zadanie od majstrov zmien a managementu, 

2. zúčastnený tím sa zaoberá len obsahom workshopu, 

3. moderátor je zodpovedný za usmernenie diskusií, tým pádom aj za dodrţiavanie 

času, 

4. tím je zodpovedný za riešenia a návrhy opatrení, 

5. moderátor je zodpovedný za postup riešenia a voľbu moderačných techník, 

6. za implementáciu návrhov sú zodpovední majstri zmien a predáci pracovísk, 

7. kaţdý účastník workshopu má právo na predstavenie svojho názoru a pohľadu na 

problematiku, 

8. tím musí dosiahnuť súhlasného stanoviska ohľadom výberu informácií pre prezen-

táciu, 

9. spolupráca je zaloţená na ochote poskytovať a prijímať informácie, 

10. kaţdý návrh sa hodnotí podľa svojho prínosu aj z pohľadu moţných investícií, 

11. preferujú sa opatrenia, ktoré spoločnosť nebudú nič stáť, 

12. členovia workshopu sú ospravedlnení zo svojich povinností počas workshopu. 
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Pre zjednodušenie tímovej práce na tréningoch sa bude vyuţívať videokamera. Natočenie 

procesu na video je ľubovoľne opakovateľné, videá sa môţu archivovať, zvyšuje sa kon-

takt s realitou a navyše je video vhodné k sebapoznaniu. Tento prístup je však náročný na 

profesionalitu moderátora/trénera, pretoţe natáčanie videa môţe vyvolať u pracovníkov 

strach a nedôveru. Navyše kamerové vybavenie je finančne nákladné.  

K lepšiemu uvedomeniu si súvislostí je taktieţ moţné vyuţiť flipchart alebo informačnú 

plochu. Flipchart slúţi k predstaveniu cieľov a programu, zachyteniu kľúčových bodov, 

rozvíjaniu skíc a obrázkov, definícii pojmov a zachyteniu akcií. Flipchart je miestne nezá-

vislý, je moţné ho prenášať, je moţné ho neustále dopĺňať. Takisto je moţné ho pouţiť 

k dokumentácii. Je však potrebné, aby tieto body boli písané čitateľne a prehľadne. Má aj 

veľkú spotrebu papiera. 

10.2.2 Prezentácia názorov a diskusia 

Mnohokrát sa uţ stalo, ţe nápad nebol realizovaný len z toho dôvodu, ţe nebol dobre 

„predstavený“ alebo „podaný“. Rozhodne nie je jednoduché sa v momente postaviť pred 

spolupracovníkov a prezentovať výsledky svojej práce. Ak však takejto skutočnosti pred-

chádza kvalitná príprava a k dispozícii sú odpovedajúce podklady, potom je takáto prezen-

tácia výsledkov značne uľahčená. 

Kaţdý člen workshopu, ktorý prezentuje výsledky svojho snaţenia, by si mal v prvom rade 

uvedomiť, kto je príjemcom jeho myšlienok a aký je jeho vzťah k príjemcovi. Takisto je 

potrebné workshop prispôsobiť prostrediu. Workshop by mal prebiehať priamo na pracovi-

sku buď v centre výmeny foriem, alebo priamo pri lisovacích strojoch, preto je veľmi dôle-

ţité aby moderátor myslel aj na to, na ktorom mieste bude workshop prebiehať a tomu celý 

priebeh prispôsobiť. 

Pri samotnej prezentácii často platí, ţe menej je niekedy viac. Zdĺhavé prezentácie pôsobia 

často nudne a nezaujímavo. Preto je potrebné pri plánovaní prezentácie vziať v úvahu pod-

ľa stanoveného cieľa aj časový harmonogram. Na druhej strane však prezentujúci pracov-

ník musí myslieť aj na obsah predstavenia svojej práce, nielen na jeho dĺţku. 

Návrh harmonogramu prezentácie: 

 Predstavenie tímu, začiatočného stavu situácie, problémov a cieľov  4 min. 

 Predstavenie postupu k nájdeniu riešenia     2 min. 

 Prezentovanie riešenia       5 min. 
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 Predstavenie realizačného postupu (čo, kto a kedy)    2 min. 

 Popísanie vlastného názoru na riešenie     2 min. 

 Prípadné zodpovedanie otázok a diskusia     5 min. 

Súčet :   20 min. 

Princíp „rob správne veci a rozprávaj o nich“ môţe predísť mnohým sklamaniam, pretoţe 

nápad či riešenie je moţné prijať len po všeobecnej akceptácii. Z tohto dôvodu je potrebné 

klásť veľký dôraz na správne podanie návrhov a zhodnotenie všetkých prvkov daného ná-

vrhu. 

10.3 Bezpečnosť práce na pracovisku 

Jeden z cieľov projektu bol definovaný ako „zvýšenie bezpečnosti práce na pracovisku“. Je 

morálnou povinnosťou zamestnávateľa zabrániť kaţdému vplyvu, ktorý ohrozuje zdravie 

pracovníkov, a to čo v najväčšej moţnej miere. Ako uţ bolo spomenuté, na pracovisku 

výmeny foriem a membrán sa pracovníci stretávajú s nasledovnými situáciami: 

 vysoká teplota vnútri lisovacieho stroja (okolo 180 ˚C), 

 chemické výpary z procesu lisovania, 

 nosenie ťaţkých predmetov v rukách (membránové sety váţia v závislosti na roz-

mere 50-65 kg). 

Návrhom pre obmedzenie vplyvu vysokej teploty je ohňovzdorná antistatická bunda, ktorá 

slúţi ako pracovný odev proti teplu a ohňu. Bunda je znázornená na obrázku č. 55. 

  

Obrázok č. 55 – Návrh pracovného odevu pre pracovníkov výmeny foriem 

(www.oblecsadoroboty.sk) 
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Ochranná bunda má reflexné prvky a spĺňa poţiadavky týkajúce sa materiálov a návrhu 

ochranných odevov s rozptylom elektrostatických nábojov pouţívaných ako doplnok 

uzemnenia za účelom zamedzenia zápalných nábojov podľa normy EN 1149-5. Odev spĺňa 

skúšky A – obmedzené šírenie plameňa a B - ochrana proti konfekčnému teplu, úroveň 2 

podľa normy EN 531.  

Pre obmedzenie vplyvov chemických výparov by pracovníci pri vstupe do lisovacieho 

stroja nosili ochranné polomasky (znázornenie na obrázku č. 56) pre ochranu dýchacích 

ciest. Polomaska je určená pre pracovníkov, ktorí sú vystavení pôsobeniu plynov, výparov, 

jemných častíc alebo akýchkoľvek ich kombinácií. 

 

Obrázok č. 56 – Ochrana dýchacích ciest pre pracovníkov výmeny foriem 

(www.dualbp.sk) 

Nosenie ťaţkých predmetov v rukách je veľmi nebezpečné, hlavne ak sa jedná o predmety 

ťaţšie ako 50 kg (čo v prípade nasadzovania membrán nie je ţiadnou výnimkou). V súčas-

nosti nosí pracovník tieto predmety sám, aj keď sú pri výmene prítomní obaja pracovníci 

(terajší stav je znázornený na obrázku č. 57). Pracovníci výmeny foriem a membrán sú 

z veľkej časti starší ako 40 rokov, preto by si mali dávať pozor na zaobchádzanie s ťaţký-

mi predmetmi. Problémy s chrbticou sú v neskorších rokoch veľmi nepríjemné a môţe sa 

z toho vyvinúť aj niečo oveľa horšie. 
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Obrázok č. 57 – Súčasný stav nasadenia membrány (vlastné spracovanie) 

Ak sú teda prítomní obaja pracovníci pri výmene, bolo by vhodné vyuţiť oboch. Váha 

membránového setu sa tak rozloţí medzi oboch pracovníkov (znázornenie na obrázku č. 

58). 

 

Obrázok č. 58 – Návrh nového stavu nasadenia membrány (vlastné spracovanie) 
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10.4 Návrh opatrení z FMEA analýzy 

Ako bolo uvedené u FMEA analýzy, najváţnejším problémom (UPR = 216) spojeným 

s výmenou foriem je ich čistenie. 

 

Obrázok č. 59 – Zmena systému čistenia v čistiacom stroji (vlastné spracovanie) 

V súčasnosti má v čistiacom stroji tryska kruţnicovú trajektóriu. Z tohto dôvodu vznikajú 

na forme hluché miesta, ktoré sa týmto spôsobom nevyčistia a voľným okom to pracovník 

nezaregistruje. Ak by sa však tento pohyb zmenil z kruhového na vertikálny, značne by to 

pomohlo v procese čistenia. Touto zmenou by sa UPR zníţilo zo súčasných 216 na 80, 

pretoţe by sa zníţila závaţnosť problému a zároveň aj výskyt. 

Zvyšné problémy, ktoré boli uvedené vo FMEA analýze, vo väčšine závisia na vizuálnej 

kontrole pracovníkmi. Ak teda pracovníci impregnujú membrány, musia si dať dôkladný 

pozor na to, ktoré membrány uţ majú hotové a ktoré nie a takisto aj v ostatných problé-

moch. 
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11 CONTROL – RIADENIE BUDÚCEHO PROCESU 

11.1 Návrh štandard výmeny foriem 

Na obrázku č. 60 je znázornený návrh štandardu výmeny foriem, podľa ktorého by sa pro-

ces výmeny foriem na pracovisku HTC2 mal riadiť. Štandard bol vypracovaný vďaka me-

tóde SMED. 

Legenda: 

 zelené pole – činnosť prvého pracovníka, 

 tmavomodré pole – činnosť druhého pracovníka, 

 biele pole – činnosť oboch pracovníkov spoločne, 

 červené pole – činnosť, kde je potrebné brať mimoriadny ohľad na bezpečnosť prá-

ce. 

11.2 Porovnanie súčasného a budúceho stavu 

Tabuľka č. 14 – Zhodnotenie opatrení (vlastné spracovanie) 

 Súčasnosť Po zavedení Zlepšenie 

Výmena formy 45 minút 25 minút o 55,6 % 

Produkcia 13800 plášťov/ deň 13919 plášťov / deň o 0,86 % 

 

Ak by sa teda eliminovalo zbytočné predhrievanie priamo na lisovacom stroji (bez vyuţitia 

predhrievacieho stolu), nárast produkcie z tohto opatrenia by činil 46 plášťov za deň (pô-

vodná strata 642 plášťov podelená 14 dňami). Pri súčasnej štandardizácii výmeny foriem 

a teda aj jej zrýchlení sa môţe očakávať zvýšenie produkcie o 73 plášťov za deň (počítané 

z počtu zmien rozmerov v dvojtýţdennej vzorke, čiţe 51 zmien rozmerov – 51 x 20 minút 

= 1020 minút – 1020/14 = 73 plášťov. Toto zvýšenie produkcie (o 119 plášťov denne) by 

teda prinieslo zvýšenie trţieb o 556 920 Kč za deň. 
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 Obrázok č. 60 – Návrh štandardu výmeny foriem (vlastné spracovanie) 
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11.3 Náklady spojené s projektom 

Pre zaistenie implementácie návrhov riešení bude potrebné zakúpiť nasledovné poloţky: 

 skrinka s náradím          6049 Kč 

 ohňovzdorná bunda (6-krát)       6957 Kč 

 polomaska (6-krát)         3660 Kč 

Súčet                  16 666 Kč 

Väčšina investícií je však v nefinančnej podobe, ako napríklad zmena pracovného systému 

alebo úprava postupu výmeny. Flipchart, papier a fixky sa uţ na pracovisku nachádzajú, 

preto nie je potrebné tieto poloţky kupovať. So zakúpením novej trysky do čistiaceho stro-

ja bude menší problém, pretoţe podľa internetových zdrojov sa tieto komponenty predáva-

jú len v celku, takţe inštalácia samotnej trysky by musela prebehnúť po osobnej dohode 

s daným dodávateľom. 
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ZÁVER 

Diplomová práca sa zaoberala návrhom štandardizácie výmeny lisovacích foriem na pra-

covisku HTC2 v spoločnosti Continental Barum s.r.o. Hlavným cieľom bolo skrátiť čas 

pretypovania (čiţe výmeny formy) lisovacieho stroja a postup výmeny štandardizovať. 

Medzi čiastkové ciele patrilo zaistenie plynulého chodu tohto procesu, zvýšenie bezpeč-

nosti práce na pracovisku, návrh meraných tréningov a tréningového centra so súčasnou 

elimináciou plytvania na tomto pracovisku. 

Teoretická časť sa zaoberala spracovaním teoretických poznatkov, ktoré sú potrebné pre 

zvládnutie jednotlivých kapitol v praktickej časti. Najprv bolo v stručnosti predstavené 

priemyselné inţinierstvo a moderné prístupy v tejto oblasti, ďalej sa práca zaoberala Ishi-

kawovým diagramom a analýzou FMEA, ktoré sú kľúčovou časťou kapitoly Analyse 

v praktickej časti. V nasledujúcich kapitolách teoretickej časti bola rozobratá problematika 

rýchlych zmien a zlepšovateľského cyklu DMAIC, podľa ktoré bola riešená celá praktická 

časť. 

Praktická časť sa rozdeľuje na časť analytickú (reprezentovanú kapitolami Define, Measu-

re, Analyse) a projektovú (kapitoly Improve a Control). V úvode bola predstavená spoloč-

nosť Continental Barum s.r.o., jej hlavné oblasti pôsobenia, organizačná štruktúra a výko-

ny spoločnosti za posledné roky. V kapitole Define je predstavený projekt návrhu štandar-

dizácie výmeny lisovacích foriem na pracovisku HTC2, jeho hlavné a čiastkové ciele, lo-

gický rámec projektu a RIPRAN analýza projektu. Kapitola Measure sa zaoberá súčasným 

stavom v procese výmeny foriem a analýzou zozbieraných dát z pracovísk výmeny foriem 

a dielne foriem. Kapitola Analyse rieši konkrétne príčiny problémov na týchto pracovis-

kách, a to s pomocou Ishikawovho diagramu a analýzy FMEA. 

Kapitola Improve predstavuje návrhy riešení problémov, ktoré boli zistené v priebehu ana-

lytickej časti, a to v oblasti metódy SMED, vďaka ktorej bol proces výmeny lisovacích 

foriem skrátený a štandardizovaný. Rovnako boli predstavené návrhy z oblasti bezpečnosti 

práce a tréningového centra. Posledným návrhom v tejto časti je úprava pohybu trysky 

v čistiacom stroji za účelom zefektívnenia čistiaceho procesu. V kapitole Control je ná-

sledne predstavený návrh štandardu výmeny foriem. Taktieţ sa táto kapitola zaoberá roz-

dielovými výpočtami medzi súčasným a budúcim stavom. 
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Medzi hlavné prínosy tejto práce patria nasledovné skutočnosti: 

 zníţenie času výmeny lisovacej formy o 24,55 min. (51,16 % pôvodného času) pre 

prvého pracovníka a o 21,47 min. (37,91 % pôvodného času) pre druhého pracov-

níka, 

 návrh štandardizovaného postupu výmeny foriem (obrázok č. 59), 

 navýšenie výrobnej produkcie o 119 kusov za deň (navýšenie dennej produkcie 

pracoviska HTC2 o 0,86 %) z dôvodu eliminácie predhrievania priamo na lisova-

com stroji a zrýchlenia výmeny formy a tým pádom aj navýšenie trţieb o 556 920 

Kč za deň (pri orientačnej predajnej cene plášťa 4680 Kč), 

 zvýšenie bezpečnosti práce, 

 návrh meraných tréningov a tréningového centra, 

 zníţenie hodnoty prestojov z dôvodu nevyčistenej lisovacej formy. 

V rámci návrhu tréningového centra a meraných tréningov tu existuje prínos do budúcnos-

ti, keďţe sa pracovníci vďaka technike SMED môţu naučiť efektívne pretypovať stroje 

nielen na pracovisku HTC2, ale aj na ostatných pracoviskách. Pracovníci analýzou svojej 

vlastnej práce sami zistia, čo môţu u seba zlepšiť, kde u nich dochádza k plytvaniu a rov-

nako môţu prísť na nové postupy práce, ktoré môţu mať potenciál na veľký zlepšovateľ-

ský nápad. 

Jednou stránkou projektu je zavedenie navrhovaných opatrení a ich odskúšanie. To však 

nemusí byť známkou úspešného projektu. Znakom úspešného projektu je trvalá implemen-

tácia týchto návrhov, ich akceptácia nielen na pracovisku, ale aj v radách managementu a 

spokojnosť zainteresovaných strán. Týmto sa však nič nekončí. Treba aj naďalej pokračo-

vať v kontinuálnom zlepšovaní a stále hľadať nové cesty k zjednodušeniu či zefektívneniu 

našej práce. 

Stále tu však je priestor na zlepšovacie iniciatívy, a to z pohľadu príleţitosti na elimináciu 

prestojov z pohľadu nepresného plánovania a nedostatočnej komunikácie medzi pracovis-

kami. Keďţe zvýšenie produkcie z vyššie uvedených riešení by za dva týţdne činilo 1 666 

plášťov, na zvyšok strát by pripadal 1 099 plášťov (trţby z týchto plášťov by činili 

5 143 320 Kč, čo je 367 380 Kč za deň). Riešenie týchto skutočností by však bolo na ďal-

šiu diplomovú prácu. 
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PŘÍLOHA P I: VÝPIS ČINNOSTÍ PRVÉHO PRACOVNÍKA 

Čas Trvanie Činnosť 
Interná 

činnosť 

Externá 

činnosť 

00:06 00:06 

Štart prestavby (0:00); Chôdza k zakladaču (od vozí-

ka) I   

00:10 00:04 Kontrola štítkov s farebným kódom I   

00:14 00:04 Chôdza k panelu I   

00:34 00:20 Manipulácia s panelom (zdvih zakladača) I   

00:40 00:06 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

01:03 00:23 Manipulácia s panelom I   

01:08 00:05 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

01:18 00:10 Chôdza k autu I   

01:24 00:06 Odloţenie dokumentov I   

01:26 00:02 Chôdza k lisu I   

01:43 00:17 Skrutkovanie spodnej časti formy I   

01:46 00:03 Chôdza za lis I   

02:18 00:32 

Skrutkovanie rýchlospojok (oddelenie formy od par-

ného systému) I   

02:26 00:08 Chôdza k autu I   

02:36 00:10 Odloţenie rukavíc a okuliarov I   

02:38 00:02 Zobratie rukavíc I   

02:49 00:11 Chôdza (plytvanie) I   

02:51 00:02 Pozeranie sa I   

02:57 00:06 Chôdza k panelu I   

03:06 00:09 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

03:09 00:03 Chôdza k lisu I   

03:36 00:27 Odistenie tesniaceho kruhu I   

03:40 00:04 Čakanie I   

03:44 00:04 Odloţenie tesniaceho kruhu na zem I   

03:58 00:14 Chôdza k autu I   

04:02 00:04 Chôdza k lisu (odloţenie nástroja na lis) I   

04:08 00:06 Odistenie tepelnej bunky I   

04:12 00:04 Chôdza za lis I   

05:22 01:10 Skrutkovanie hornej časti formy z lisu (2 skrutky) I   

05:26 00:04 Chôdza k lisu I   

05:31 00:05 Čakanie I   

05:33 00:02 Chôdza k autu I   

05:42 00:09 Vyberanie náradia I   

05:59 00:17 Hľadanie náradia I   

06:03 00:04 Chôdza k lis I   

06:35 00:32 Priskrutkovanie oboch častí formy k sebe I   

06:39 00:04 Chôdza za lis I   

06:55 00:16 Priskrutkovanie oboch častí formy k sebe I   
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07:00 00:05 Chôdza k autu I   

07:08 00:08 Odloţenie rukavíc a nástrojov I   

07:13 00:05 Chôdza k vozíku I   

08:17 01:04 Manipulácia s vozíkom I   

08:22 00:05 Vizuálna kontrola presnosti I   

08:46 00:24 Čakanie I   

09:21 00:35 Manipulácia s vozíkom I   

09:28 00:07 Chôdza k čistiacemu nástroju I   

09:43 00:15 Čistenie I   

09:51 00:08 Chôdza k panelu I   

10:00 00:09 Manipulácia s panelom (spustenie lisu dole) I   

10:02 00:02 manipulácia s panelom I   

10:06 00:04 chôdza k autu I   

19:14 09:08 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu a 

membránu I   

21:02 01:48 cesta do centra po novú formu a membránu I   

21:06 00:04 chôdza k autu I   

21:56 00:50 

chystanie rýchlospojok (oblepenie tesniacou - teflo-

novou páskou) I   

22:22 00:26 skrutkovanie rýchlospojok I   

22:24 00:02 chôdza k autu I   

22:30 00:06 natočenie formy do správnej polohy I   

23:52 01:22 manipulácia s vozíkom (nasadenie formy) I   

24:28 00:36 čakanie (na odskrutkovanie formy) I   

24:42 00:14 manipulácia s vozíkom (uţ bez formy) I   

24:55 00:13 chôdza po kolotoč I   

25:06 00:11 prinesenie kolotoču I   

25:09 00:03 chôdza k autu I   

25:34 00:25 hľadanie správnych skrutiek I   

25:36 00:02 chôdza k lisu I   

25:38 00:02 zobratie štítku z formy I   

25:41 00:03 chôdza k dokumentácii I   

25:45 00:04 zobratie dokumentácie I   

25:49 00:04 chôdza k zakladaciemu ramenu I   

25:55 00:06 zobratie štítku zo zakladača I   

26:03 00:08 chôdza k stojanom I   

26:31 00:28 chôdza, kartičky na konfekciu, návrat I   

26:33 00:02 zobratie zásobníku kódov a odnesenie, návrat I   

26:55 00:22 odnesenie, návrat I   

26:57 00:02 chôdza za lis I   

27:01 00:04 chôdza k lisu I   

27:13 00:12 

skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej časti k 

lisu (1.) I   

27:15 00:02 chôdza na druhú stranu lisu I   
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27:23 00:08 

skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej časti k 

lisu (2.) I   

27:41 00:18 chôdza k panelu I   

27:48 00:07 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

28:24 00:36 čakanie I   

28:30 00:06 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

28:44 00:14 čakanie I   

28:53 00:09 

skrutkovanie spodnej časti formy (aby sa spodná 

časť nehýbala) (1.) I   

28:56 00:03 chôdza za lis I   

29:04 00:08 

skrutkovanie spodnej časti formy (aby sa spodná 

časť nehýbala) (2.) I   

29:10 00:06 chôdza k autu I   

29:12 00:02 zobratie plastových informačných nosičov I   

29:18 00:06 chôdza k lisu I   

29:23 00:05 chôdza k autu I   

29:24 00:01 zobratie nástrojov I   

29:30 00:06 chôdza k lisu I   

29:53 00:23 výmena plastových informačných nosičov I   

29:56 00:03 chôdza k autu I   

30:02 00:06 odloţenie nástrojov, zobratie iných nástrojov I   

30:10 00:08 chôdza I   

30:16 00:06 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

30:21 00:05 chôdza ku kolotoču I   

30:40 00:19 posúvanie kolotoča I   

30:53 00:13 čakanie I   

30:56 00:03 chôdza za lis I   

32:02 01:06 riešenie problému s meracím nástrojom I   

32:45 00:43 riešenie problému s meracím nástrojom I   

32:48 00:03 nasadenie meracieho nástroja I   

33:20 00:32 MiniMTC I   

33:56 00:36 čakanie I   

34:17 00:21 MiniMTC I   

34:24 00:07 chôdza k lisu I   

34:40 00:16 zapojenie kolotoča do energie I   

34:46 00:06 chôdza k autu I   

34:48 00:02 zobratie vodováhy I   

34:52 00:04 chôdza ku kolotoču I   

35:07 00:15 čakanie na zakladacie rameno I   

35:17 00:10 meranie vodováhou I   

35:22 00:05 chôdza k autu, zobratie meracieho prístroja I   

35:27 00:05 chôdza ku kolotoču I   

36:02 00:35 

MiniMTC (kontrola a nastavenie zakladacieho rame-

na) I   
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36:12 00:10 chôdza k autu I   

36:35 00:23 hľadanie nástroja I   

36:39 00:04 chôdza k lisu I   

37:16 00:37 nastavovanie prívodov energie pod lisom I   

37:20 00:04 chôdza k autu I   

37:39 00:19 MiniMTC I   

37:54 00:15 MiniMTC I   

37:58 00:04 chôdza k autu I   

38:18 00:20 hľadanie nástroja I   

38:24 00:06 chôdza k lisu I   

40:18 01:54 MiniMTC I   

40:39 00:21 MiniMTC I   

40:45 00:06 odobratie meracieho nástroja I   

40:48 00:03 odobratie meracieho kruhu (z lisu) I   

40:52 00:04 chôdza k autu I   

40:54 00:02 odloţenie meracieho kruhu I   

40:58 00:04 chôdza k zakladaciemu ramenu I   

41:07 00:09 chôdza k autu I   

41:10 00:03 odloţenie nástrojov I   

41:18 00:08 komunikácia I   

41:26 00:08 chôdza k panelu I   

42:05 00:39 čakanie na membránu I   

42:15 00:10 Manipulácia s panelom (práca s membránou) I   

42:24 00:09 čakanie na membránu I   

42:31 00:07 chôdza k autu I   

42:37 00:06 príprava dokumentácie I   

42:41 00:04 chôdza ku dokumentácii I   

42:49 00:08 práca s dokumentáciou I   

42:54 00:05 chôdza k zakladaciemu ramenu I   

42:58 00:04 zaloţenie štítku s farbami I   

43:12 00:14 chôdza k vozíku I   

43:20 00:08 dokumentácia I   

43:34 00:14 chôdza k zakladaciemu ramenu I   

43:36 00:02 zaloţenie štítku na zakladacie rameno I   

43:42 00:06 chôdza ku dokumentácii I   

43:44 00:02 práca s dokumentáciou I   

43:53 00:09 chôdza k panelu I   

45:17 01:24 Manipulácia s panelom I   

45:23 00:06 chôdza k autu I   

45:37 00:14 komunikácia I   

47:21 01:44 dokumentácia I   

47:52 00:31 chôdza k stojanom s plášťami I   

47:58 00:06 chôdza k vozíku I   

47:59 00:01 Odjazd z pracoviska I   
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PŘÍLOHA P II: VÝPIS ČINNOSTÍ DRUHÉHO PRACOVNÍKA 

Čas Trvanie Činnosť 
Interná 

činnosť 

Externá 

činnosť 

00:10 00:10 

Štart prestavby (0:00); príprava náradia, podloţky pre 

membránu a rukavíc I 
  

00:17 00:07 Chôdza za lis I   

00:27 00:10 Chôdza k lisu I   

00:30 00:03 Odloţenie stojanu I   

00:33 00:03 Chôdza ku "kolotoču" I   

00:36 00:03 Posunutie kolotoča I   

00:39 00:03 Chôdza k lisu I   

00:48 00:09 Odpojenie tepelného senzora I   

01:01 00:13 Odpojenie kolotoča od energie I   

01:20 00:19 Posunutie kolotoča mimo pracovný priestor I   

01:28 00:08 Chôdza k autu I   

01:34 00:06 Nasadenie rukavíc a zobratie nástroja I   

01:36 00:02 Zobratie podloţky na membránu I   

01:44 00:08 Chôdza k lisu I   

01:52 00:08 Odskrutkovanie strednej časti v lise I   

01:57 00:05 Chôdza k panelu I   

02:04 00:07 Manipulácia s panelom (zdvih membrány z lisu) I   

02:09 00:05 Chôdza k lisu I   

02:30 00:21 Odskrutkovanie membrány od spodnej časti lisu I   

02:32 00:02 Nasadenie podloţky I   

02:35 00:03 Chôdza k autu a odloţenie nástroja I   

02:40 00:05 Chôdza k panelu I   

02:52 00:12 

Manipulácia s panelom (spustenie strednej časti, mem-

brána zostala na podloţke) I 
  

02:57 00:05 Chôdza k lisu I   

03:05 00:08 Odnesenie membránového setu na auto I   

03:14 00:09 Odloţenie podloţky I   

03:21 00:07 Čakanie I   

03:26 00:05 Chôdza I   

03:29 00:03 Čakanie I   

03:32 00:03 Chôdza k panelu I   

04:08 00:36 Manipulácia s panelom I   

04:15 00:07 Chôdza k lisu I   

04:57 00:42 Odskrutkovanie hornej časti formy od lisu (2 skrutky) I   

05:00 00:03 Chôdza k autu I   

05:03 00:03 Odloţenie rukavíc a náradia I   

05:08 00:05 Chôdza za lis I   

05:15 00:07 Čakanie I   

05:23 00:08 Chôdza k panelu I   
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05:34 00:11 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

05:39 00:05 Chôdza k autu I   

05:40 00:01 Zobratie rukavíc I   

05:44 00:04 Chôdza k lisu I   

05:51 00:07 Presun nástroja I   

05:54 00:03 Chôdza k autu I   

05:56 00:02 Chôdza po štítok I   

06:04 00:08 Chôdza k panelu I   

06:12 00:08 Manipulácia s panelom I   

06:23 00:11 Dokumentácia (práca so štítkom) I   

06:28 00:05 Chôdza k autu I   

06:51 00:23 Presun stojanov s plášťami I   

07:00 00:09 Chôdza k autu I   

07:03 00:03 Zobratie prilby I   

07:23 00:20 Čakanie I   

07:28 00:05 Chôdza k lisu I   

07:40 00:12 Čakanie (na vozík) I   

07:51 00:11 Úprava skrutiek na vozíku do správnej polohy I   

08:17 00:26 Nastavovanie radlice vozíka do správnej polohy I   

08:26 00:09 Zaskrutkovanie prvej skrutky I   

08:30 00:04 Chôdza za lis I   

08:42 00:12 Zaskrutkovanie druhej skrutky I   

08:49 00:07 Chôdza k lisu I   

09:05 00:16 Čakanie I   

09:09 00:04 Chôdza k autu I   

09:20 00:11 Hľadanie nástroja I   

09:23 00:03 Chôdza k forme I   

09:48 00:25 Odskrutkovanie rýchlospojky (1) I   

10:00 00:12 Odskrutkovanie rýchlospojky (2) I   

10:21 00:21 skrutkovanie rýchlospojok I   

10:25 00:04 chôdza k autu I   

10:27 00:02 odloţenie nástrojov I   

19:33 09:06 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu a 

membránu I   

21:20 01:47 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu a 

membránu I   

21:22 00:02 hľadanie nástroja I   

21:32 00:10 chôdza za lis I   

22:34 01:02 kontrola senzora na dusík (kvôli úniku dusíku) I   

22:40 00:06 chôdza k autu I   

22:44 00:04 chôdza k čistiacemu prípravku I   

23:13 00:29 čistenie I   

23:19 00:06 chôdza k panelu I   

23:27 00:08 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

23:33 00:06 chôdza k čistiacemu prípravku I   
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23:50 00:17 čistenie I   

23:58 00:08 chôdza k panelu I   

24:02 00:04 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

24:08 00:06 chôdza k autu, zobratie mazacieho spreja I   

24:12 00:04 chôdza k lisu I   

24:21 00:09 sprejovanie I   

24:26 00:05 chôdza k panelu I   

24:30 00:04 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

24:37 00:07 chôdza k autu I   

24:41 00:04 hľadanie nástroja I   

25:34 00:53 páskovanie rýchlospojok I   

25:36 00:02 chôdza k vozíku, zobratie nástroja I   

25:38 00:02 chôdza k autu, zobratie prilby I   

25:44 00:06 chôdza k lisu I   

26:08 00:24 čakanie na vozík I   

26:51 00:43 nastavovanie formy do správnej polohy (s nástrojom) I   

26:55 00:04 chôdza k vozíku, odloţenie nástroja I   

26:57 00:02 chôdza k lisu I   

27:09 00:12 skrutkovanie prvej skrutky I   

27:13 00:04 chôdza za lis I   

27:29 00:16 skrutkovanie druhej skrutky I   

27:45 00:16 chôdza k autu, odloţenie prilby I   

27:48 00:03 nasadenie rukavíc I   

27:54 00:06 chôdza k lisu I   

27:59 00:05 nasadenie tesniacich kruhov I   

28:03 00:04 chôdza k autu, odloţenie rukavíc, zobratie nástroja I   

28:07 00:04 chôdza k lisu I   

28:17 00:10 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (1. 

skrutka) I   

28:18 00:01 chôdza na druhú stranu formy I   

28:28 00:10 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (2. 

skrutka) I   

28:32 00:04 chôdza za lis I   

28:49 00:17 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (3. 

a 4. skrutka) I   

28:57 00:08 chôdza k autu I   

29:00 00:03 zobratie spreja I   

29:04 00:04 chôdza k lisu I   

29:10 00:06 sprejovanie I   

29:16 00:06 chôdza za lis I   

29:19 00:03 sprejovanie I   

29:24 00:05 chôdza k autu I   

29:30 00:06 chôdza k panelu I   

29:33 00:03 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

29:47 00:14 manipulácia s panelom I   
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29:52 00:05 chôdza k lisu I   

29:56 00:04 zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) I   

30:01 00:05 chôdza za lis I   

30:06 00:05 zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) I   

30:14 00:08 chôdza k autu I   

30:25 00:11 

odloţenie skrutiek do auta, premazanie nových skru-

tiek, zobratie nástroja a skrutiek I 
  

30:30 00:05 chôdza k lisu I   

30:31 00:01 odloţenie skrutiek na lis I   

30:33 00:02 chôdza za lis I   

30:34 00:01 odloţenie skrutiek na lis I   

30:38 00:04 chôdza k lisu I   

30:57 00:19 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (1.) I   

31:02 00:05 chôdza za lis I   

31:24 00:22 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (2.) I   

31:36 00:12 zapojenie pary do rýchlospojok I   

31:41 00:05 nastavenie nástroja I   

32:06 00:25 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (3. a 4.) I   

32:34 00:28 kontrola spojenia I   

32:52 00:18 čakanie I   

32:57 00:05 chôdza k autu I   

33:00 00:03 odloţenie nástrojov I   

33:03 00:03 čakanie I   

33:06 00:03 chôdza k lisu I   

33:27 00:21 nastavenie tepelnej sondy I   

33:29 00:02 chôdza na druhú stranu lisu I   

33:34 00:05 kontrola I   

33:40 00:06 chôdza k autu I   

33:42 00:02 zobratie nástroja I   

33:46 00:04 chôdza k lisu I   

33:53 00:07 nasadenie tesniaceho kruhu I   

34:02 00:09 upevnenie tesniaceho kruhu I   

34:22 00:20 centrovanie tesniaceho kruhu I   

34:27 00:05 chôdza k autu, odloţenie nástrojov I   

34:35 00:08 chôdza k lisu I   

34:38 00:03 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

34:50 00:12 manipulácia s panelom (zvýšenie strednej časti) I   

34:56 00:06 chôdza k autu I   

34:59 00:03 zobratie nástroja a spreju I   

35:05 00:06 chôdza k lisu I   

35:43 00:38 výmena gumených tesniacich krúţkov I   

35:49 00:06 sprejovanie mazivom I   

35:55 00:06 chôdza k autu I   

36:02 00:07 odkladanie nástrojov I   
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36:09 00:07 chystanie membránovej podloţky I   

36:23 00:14 príprava membránového setu na podloţku I   

36:31 00:08 chôdza k lisu I   

36:39 00:08 čistenie čistiacim prípravkom I   

36:45 00:06 chôdza k autu I   

36:51 00:06 príprava meracích nástrojov I   

36:55 00:04 chôdza ku kolotoču I   

36:57 00:02 

nasadenie meracieho nástroja na kolotoč (pre nastave-

nie správneho rozmeru) I   

37:00 00:03 chôdza k autu, zobratie meracieho nástroja I   

37:07 00:07 chôdza k lisu I   

38:58 01:51 MiniMTC (centrovanie polohy kruhov v lise I   

39:06 00:08 chôdza k panelu I   

39:08 00:02 Manipulácia s panelom (náprava strednej časti) I   

39:13 00:05 chôdza k autu I   

39:14 00:01 zobratie spreja I   

39:17 00:03 chôdza k lisu I   

39:29 00:12 sprejovanie mazivom I   

39:36 00:07 chôdza k panelu I   

40:01 00:25 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

40:09 00:08 chôdza k autu, zobratie handry I   

40:20 00:11 čistenie handrou I   

40:26 00:06 chôdza k autu, odloţenie handry I   

40:31 00:05 chôdza k lisu I   

41:52 01:21 MiniMTC I   

41:58 00:06 chôdza k autu I   

42:00 00:02 zobratie meracích prístrojov I   

42:05 00:05 chôdza k lisu I   

42:12 00:07 nastavovanie meracích prístrojov I   

42:17 00:05 nasadenie meracích prístrojov na kolotoč I   

42:21 00:04 chôdza k panelu I   

42:41 00:20 manipulácia s panelom (zakladacie rameno) I   

43:10 00:29 čakanie I   

45:04 01:54 manipulácia s panelom (zakladacie rameno) I   

45:11 00:07 chôdza k lisu I   

45:25 00:14 MiniMTC I   

45:31 00:06 chôdza za lis I   

45:43 00:12 MiniMTC (centrovanie ramena v lise) I   

46:09 00:26 čakanie na prvého pracovníka I   

48:17 02:08 MiniMTC I   

48:24 00:07 chôdza k autu I   

48:53 00:29 odloţenie nástrojov I   

48:59 00:06 chôdza  k lisu I   

49:00 00:01 zobratie meracích nástrojov I   

49:05 00:05 chôdza k autu I   
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49:08 00:03 odloţenie nástrojov I   

49:14 00:06 chôdza k panelu I   

49:32 00:18 manipulácia s panelom I   

49:40 00:08 chôdza k autu I   

49:46 00:06 komunikácia I   

50:02 00:16 prenesenie membránového setu z auta na lis I   

50:06 00:04 chôdza k autu I   

50:11 00:05 hľadanie nástroja I   

50:13 00:02 chôdza  k lisu I   

50:34 00:21 skrutkovanie membránového setu na lis I   

50:41 00:07 čakanie I   

50:49 00:08 nasadenie matice a zaskrutkovanie I   

50:54 00:05 chôdza po čistiaci prípravok I   

50:57 00:03 chôdza k lisu I   

51:02 00:05 čistenie I   

51:05 00:03 odloţenie čistiaceho prípravku I   

51:09 00:04 chôdza k autu I   

51:14 00:05 chôdza ku kolotoču I   

51:44 00:30 MiniMTC (nastavenie rozmerov kolotoča) I   

51:49 00:05 chôdza k vozíku I   

51:58 00:09 chôdza k panelu I   

52:18 00:20 manipulácia s panelom I   

52:28 00:10 chôdza ku dokumentácii I   

53:05 00:37 dokumentácia I   

53:11 00:06 chôdza k autu I   

54:10 00:59 odkladanie meracích nástrojov I   

54:19 00:09 chôdza k panelu I   

54:28 00:09 komunikácia I   

54:35 00:07 chôdza za lis I   

55:02 00:27 kontrola I   

55:08 00:06 chôdza k autu I   

55:38 00:30 čakanie I   

55:43 00:05 zoblečenie zástery I   

56:04 00:21 čistenie meracích prístrojov I   

56:17 00:13 komunikácia I   

56:20 00:03 nasadnutie do auta I   

56:36 00:16 čakanie I   

56:37 00:01 odjazd z pracoviska I   
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PŘÍLOHA P III: PRESUN ČINNOSTÍ PRVÉHO PRACOVNÍKA 

Čas 
Trva-

nie 
Činnosť 

Interná 

činnosť 

Externá 

činnosť 

00:06 00:06 

Štart prestavby (0:00); Chôdza k zakladaču (od 

vozíka) 

 

E 

00:10 00:04 Kontrola štítkov s farebným kódom   E 

00:14 00:04 Chôdza k panelu I   

00:34 00:20 Manipulácia s panelom (zdvih zakladača) I   

00:40 00:06 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

01:03 00:23 Manipulácia s panelom I   

01:08 00:05 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

01:18 00:10 Chôdza k autu   E 

01:24 00:06 Odloţenie dokumentov   E 

01:26 00:02 Chôdza k lisu   E 

01:43 00:17 Skrutkovanie spodnej časti formy I   

01:46 00:03 Chôdza za lis I   

02:18 00:32 

Skrutkovanie rýchlospojok (oddelenie formy od 

parného systému) I   

02:26 00:08 Chôdza k autu   E 

02:36 00:10 Odloţenie rukavíc a okuliarov   E 

02:38 00:02 Zobratie rukavíc   E 

02:49 00:11 Chôdza (plytvanie)   Eliminácia 

02:51 00:02 Pozeranie sa   Eliminácia 

02:57 00:06 Chôdza k panelu I   

03:06 00:09 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

03:09 00:03 Chôdza k lisu I   

03:36 00:27 Odistenie tesniaceho kruhu I   

03:40 00:04 Čakanie   Eliminácia 

03:44 00:04 Odloţenie tesniaceho kruhu na zem I   

03:58 00:14 Chôdza k autu I   

04:02 00:04 Chôdza k lisu (odloţenie nástroja na lis) I   

04:08 00:06 Odistenie tepelnej bunky I   

04:12 00:04 Chôdza za lis I   

05:22 01:10 Skrutkovanie hornej časti formy z lisu (2 skrutky) I   

05:26 00:04 Chôdza k lisu I   

05:31 00:05 Čakanie   Eliminácia 

05:33 00:02 Chôdza k autu I   

05:42 00:09 Vyberanie náradia   E 

05:59 00:17 Hľadanie náradia   Eliminácia 

06:03 00:04 Chôdza k lis I   

06:35 00:32 Priskrutkovanie oboch častí formy k sebe I   

06:39 00:04 Chôdza za lis I   

06:55 00:16 Priskrutkovanie oboch častí formy k sebe I   
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07:00 00:05 Chôdza k autu   E 

07:08 00:08 Odloţenie rukavíc a nástrojov   E 

07:13 00:05 Chôdza k vozíku I   

08:17 01:04 Manipulácia s vozíkom I   

08:22 00:05 Vizuálna kontrola presnosti I   

08:46 00:24 Čakanie   Eliminácia 

09:21 00:35 Manipulácia s vozíkom I   

09:28 00:07 Chôdza k čistiacemu nástroju I   

09:43 00:15 Čistenie I   

09:51 00:08 Chôdza k panelu I   

10:00 00:09 Manipulácia s panelom (spustenie lisu dole) I   

10:02 00:02 manipulácia s panelom I   

10:06 00:04 chôdza k autu I   

19:14 09:08 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu 

a membránu   E 

21:02 01:48 cesta do centra po novú formu a membránu   E 

21:06 00:04 chôdza k autu I   

21:56 00:50 

chystanie rýchlospojok (oblepenie tesniacou - tef-

lonovou páskou)   E 

22:22 00:26 skrutkovanie rýchlospojok   E 

22:24 00:02 chôdza k autu I   

22:30 00:06 natočenie formy do správnej polohy I   

23:52 01:22 manipulácia s vozíkom (nasadenie formy) I   

24:28 00:36 čakanie (na odskrutkovanie formy) I   

24:42 00:14 manipulácia s vozíkom (uţ bez formy) I   

24:55 00:13 chôdza po kolotoč I   

25:06 00:11 prinesenie kolotoča I   

25:09 00:03 chôdza k autu I   

25:34 00:25 hľadanie správnych skrutiek   Eliminácia 

25:36 00:02 chôdza k lisu I   

25:38 00:02 zobratie štítku z formy I   

25:41 00:03 chôdza k dokumentácii   E 

25:45 00:04 zobratie dokumentácie   E 

25:49 00:04 chôdza k zakladaciemu ramenu   E 

25:55 00:06 zobratie štítku zo zakladača   E 

26:03 00:08 chôdza k stojanom   E 

26:31 00:28 chôdza, kartičky na konfekciu, návrat   E 

26:33 00:02 zobratie zásobníku kódov a odnesenie, návrat   E 

26:55 00:22 odnesenie, návrat   E 

26:57 00:02 chôdza za lis I   

27:01 00:04 chôdza k lisu I   

27:13 00:12 

skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej časti k 

lisu (1.) I   

27:15 00:02 chôdza na druhú stranu lisu I   
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27:23 00:08 

skrutkovanie skrutiek na pripevnenie hornej časti k 

lisu (2.) I   

27:41 00:18 chôdza k panelu I   

27:48 00:07 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

28:24 00:36 čakanie   Eliminácia 

28:30 00:06 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

28:44 00:14 čakanie   Eliminácia 

28:53 00:09 

skrutkovanie spodnej časti formy (aby sa spodná 

časť nehýbala) (1.) I   

28:56 00:03 chôdza za lis I   

29:04 00:08 

skrutkovanie spodnej časti formy (aby sa spodná 

časť nehýbala) (2.) I   

29:10 00:06 chôdza k autu I   

29:12 00:02 zobratie plastových informačných nosičov I   

29:18 00:06 chôdza k lisu I   

29:23 00:05 chôdza k autu   Eliminácia 

29:24 00:01 zobratie nástrojov   Eliminácia 

29:30 00:06 chôdza k lisu   Eliminácia 

29:53 00:23 výmena plastových informačných nosičov I   

29:56 00:03 chôdza k autu   Eliminácia 

30:02 00:06 odloţenie nástrojov, zobratie iných nástrojov   Eliminácia 

30:10 00:08 chôdza   Eliminácia 

30:16 00:06 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

30:21 00:05 chôdza ku kolotoču I   

30:40 00:19 posúvanie kolotoča I   

30:53 00:13 čakanie   Eliminácia 

30:56 00:03 chôdza za lis I   

32:02 01:06 riešenie problému s meracím nástrojom   E 

32:45 00:43 riešenie problému s meracím nástrojom   E 

32:48 00:03 nasadenie meracieho nástroja I   

33:20 00:32 MiniMTC I   

33:56 00:36 čakanie   Eliminácia 

34:17 00:21 MiniMTC I   

34:24 00:07 chôdza k lisu I   

34:40 00:16 zapojenie kolotoča do energie I   

34:46 00:06 chôdza k autu I   

34:48 00:02 zobratie vodováhy I   

34:52 00:04 chôdza ku kolotoču I   

35:07 00:15 čakanie na zakladacie rameno I   

35:17 00:10 meranie vodováhou I   

35:22 00:05 chôdza k autu, zobratie meracieho prístroja I   

35:27 00:05 chôdza ku kolotoču I   

36:02 00:35 

MiniMTC (kontrola a nastavenie zakladacieho 

ramena) I   
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36:12 00:10 chôdza k autu   Eliminácia 

36:35 00:23 hľadanie nástroja   Eliminácia 

36:39 00:04 chôdza k lisu   Eliminácia 

37:16 00:37 nastavovanie prívodov energie pod lisom I   

37:20 00:04 chôdza k autu I   

37:39 00:19 MiniMTC I   

37:54 00:15 MiniMTC I   

37:58 00:04 chôdza k autu I   

38:18 00:20 hľadanie nástroja   Eliminácia 

38:24 00:06 chôdza k lisu I   

40:18 01:54 MiniMTC I   

40:39 00:21 MiniMTC I   

40:45 00:06 odobratie meracieho nástroja I   

40:48 00:03 odobratie meracieho kruhu (z lisu) I   

40:52 00:04 chôdza k autu I   

40:54 00:02 odloţenie meracieho kruhu   E 

40:58 00:04 chôdza k zakladaciemu ramenu I   

41:07 00:09 chôdza k autu I   

41:10 00:03 odloţenie nástrojov   E 

41:18 00:08 komunikácia I   

41:26 00:08 chôdza k panelu I   

42:05 00:39 čakanie na membránu I   

42:15 00:10 Manipulácia s panelom (práca s membránou) I   

42:24 00:09 čakanie na membránu I   

42:31 00:07 chôdza k autu I   

42:37 00:06 príprava dokumentácie   E 

42:41 00:04 chôdza ku dokumentácii   E 

42:49 00:08 práca s dokumentáciou I   

42:54 00:05 chôdza k zakladaciemu ramenu   E 

42:58 00:04 zaloţenie štítku s farbami   E 

43:12 00:14 chôdza k vozíku   E 

43:20 00:08 dokumentácia   E 

43:34 00:14 chôdza k zakladaciemu ramenu   E 

43:36 00:02 zaloţenie štítku na zakladacie rameno   E 

43:42 00:06 chôdza ku dokumentácii   E 

43:44 00:02 práca s dokumentáciou   E 

43:53 00:09 chôdza k panelu I   

45:17 01:24 Manipulácia s panelom I   

45:23 00:06 chôdza k autu I   

45:37 00:14 komunikácia I   

47:21 01:44 dokumentácia   E 

47:52 00:31 chôdza k stojanom s plášťami   E 

47:58 00:06 chôdza k vozíku   E 

47:59 00:01 Odjazd z pracoviska   E 
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PŘÍLOHA P IV: PRESUN ČINNOSTÍ DRUHÉHO PRACOVNÍKA 

Čas Trvanie Činnosť 
Interná 

činnosť 

Externá 

činnosť 

00:10 00:10 

Štart prestavby (0:00); príprava náradia, podloţky pre 

membránu a rukavíc   
E 

00:17 00:07 Chôdza za lis   E 

00:27 00:10 Chôdza k lisu   E 

00:30 00:03 Odloţenie stojanu   E 

00:33 00:03 Chôdza ku "kolotoču" I   

00:36 00:03 Posunutie kolotoča I   

00:39 00:03 Chôdza k lisu I   

00:48 00:09 Odpojenie tepelného senzora I   

01:01 00:13 Odpojenie kolotoča od energie I   

01:20 00:19 Posunutie kolotoča mimo pracovný priestor I   

01:28 00:08 Chôdza k autu   E 

01:34 00:06 Nasadenie rukavíc a zobratie nástroja   E 

01:36 00:02 Zobratie podloţky na membránu I   

01:44 00:08 Chôdza k lisu I   

01:52 00:08 Odskrutkovanie strednej časti v lise I   

01:57 00:05 Chôdza k panelu I   

02:04 00:07 Manipulácia s panelom (zdvih membrány z lisu) I   

02:09 00:05 Chôdza k lisu I   

02:30 00:21 Odskrutkovanie membrány od spodnej časti lisu I   

02:32 00:02 Nasadenie podloţky I   

02:35 00:03 Chôdza k autu a odloţenie nástroja   Eliminácia 

02:40 00:05 Chôdza k panelu   Eliminácia 

02:52 00:12 

Manipulácia s panelom (spustenie strednej časti, mem-

brána zostala na podloţke) I 
  

02:57 00:05 Chôdza k lisu I   

03:05 00:08 Odnesenie membránového setu na auto I   

03:14 00:09 Odloţenie podloţky I   

03:21 00:07 Čakanie   Eliminácia 

03:26 00:05 Chôdza   Eliminácia 

03:29 00:03 Čakanie   Eliminácia 

03:32 00:03 Chôdza k panelu I   

04:08 00:36 Manipulácia s panelom I   

04:15 00:07 Chôdza k lisu I   

04:57 00:42 Odskrutkovanie hornej časti formy od lisu (2 skrutky) I   

05:00 00:03 Chôdza k autu   E 

05:03 00:03 Odloţenie rukavíc a náradia   E 

05:08 00:05 Chôdza za lis   Eliminácia 

05:15 00:07 Čakanie   Eliminácia 

05:23 00:08 Chôdza k panelu I   
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05:34 00:11 Manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

05:39 00:05 Chôdza k autu   Eliminácia 

05:40 00:01 Zobratie rukavíc   Eliminácia 

05:44 00:04 Chôdza k lisu I   

05:51 00:07 Presun nástroja   Eliminácia 

05:54 00:03 Chôdza k autu   E 

05:56 00:02 Chôdza po štítok   E 

06:04 00:08 Chôdza k panelu I   

06:12 00:08 Manipulácia s panelom I   

06:23 00:11 Dokumentácia (práca so štítkom)   E 

06:28 00:05 Chôdza k autu   E 

06:51 00:23 Presun stojanov s plášťami   E 

07:00 00:09 Chôdza k autu   E 

07:03 00:03 Zobratie prilby   E 

07:23 00:20 Čakanie   Eliminácia 

07:28 00:05 Chôdza k lisu I   

07:40 00:12 Čakanie (na vozík) I   

07:51 00:11 Úprava skrutiek na vozíku do správnej polohy I   

08:17 00:26 Nastavovanie radlice vozíka do správnej polohy I   

08:26 00:09 Zaskrutkovanie prvej skrutky I   

08:30 00:04 Chôdza za lis I   

08:42 00:12 Zaskrutkovanie druhej skrutky I   

08:49 00:07 Chôdza k lisu I   

09:05 00:16 Čakanie   Eliminácia 

09:09 00:04 Chôdza k autu   Eliminácia 

09:20 00:11 Hľadanie nástroja   Eliminácia 

09:23 00:03 Chôdza k forme I   

09:48 00:25 Odskrutkovanie rýchlospojky (1) I   

10:00 00:12 Odskrutkovanie rýchlospojky (2) I   

10:21 00:21 skrutkovanie rýchlospojok I   

10:25 00:04 chôdza k autu I   

10:27 00:02 odloţenie nástrojov I   

19:33 09:06 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu a 

membránu   E 

21:20 01:47 

nasadnutie na vozík, cesta do centra po novú formu a 

membránu   E 

21:22 00:02 hľadanie nástroja   Eliminácia 

21:32 00:10 chôdza za lis I   

22:34 01:02 kontrola senzora na dusík (kvôli úniku dusíku) I   

22:40 00:06 chôdza k autu I   

22:44 00:04 chôdza k čistiacemu prípravku I   

23:13 00:29 čistenie I   

23:19 00:06 chôdza k panelu I   

23:27 00:08 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

23:33 00:06 chôdza k čistiacemu prípravku I   
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23:50 00:17 čistenie I   

23:58 00:08 chôdza k panelu I   

24:02 00:04 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

24:08 00:06 chôdza k autu, zobratie mazacieho spreja I   

24:12 00:04 chôdza k lisu I   

24:21 00:09 sprejovanie I   

24:26 00:05 chôdza k panelu I   

24:30 00:04 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

24:37 00:07 chôdza k autu   E 

24:41 00:04 hľadanie nástroja   Eliminácia 

25:34 00:53 páskovanie rýchlospojok   E 

25:36 00:02 chôdza k vozíku, zobratie nástroja   E 

25:38 00:02 chôdza k autu, zobratie prilby   E 

25:44 00:06 chôdza k lisu I   

26:08 00:24 čakanie na vozík I   

26:51 00:43 nastavovanie formy do správnej polohy (s nástrojom) I   

26:55 00:04 chôdza k vozíku, odloţenie nástroja I   

26:57 00:02 chôdza k lisu I   

27:09 00:12 skrutkovanie prvej skrutky I   

27:13 00:04 chôdza za lis I   

27:29 00:16 skrutkovanie druhej skrutky I   

27:45 00:16 chôdza k autu, odloţenie prilby   E 

27:48 00:03 nasadenie rukavíc   E 

27:54 00:06 chôdza k lisu   E 

27:59 00:05 nasadenie tesniacich kruhov I   

28:03 00:04 chôdza k autu, odloţenie rukavíc, zobratie nástroja I   

28:07 00:04 chôdza k lisu I   

28:17 00:10 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (1. 

skrutka) I   

28:18 00:01 chôdza na druhú stranu formy I   

28:28 00:10 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (2. 

skrutka) I   

28:32 00:04 chôdza za lis I   

28:49 00:17 

odskrutkovanie hornej a dolnej časti formy od seba (3. 

a 4. skrutka) I   

28:57 00:08 chôdza k autu I   

29:00 00:03 zobratie spreja I   

29:04 00:04 chôdza k lisu I   

29:10 00:06 sprejovanie I   

29:16 00:06 chôdza za lis I   

29:19 00:03 sprejovanie I   

29:24 00:05 chôdza k autu I   

29:30 00:06 chôdza k panelu I   

29:33 00:03 manipulácia s panelom (zdvih lisu) I   

29:47 00:14 manipulácia s panelom I   
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29:52 00:05 chôdza k lisu I   

29:56 00:04 zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) I   

30:01 00:05 chôdza za lis I   

30:06 00:05 zobratie skrutiek z lisu (2 skrutky) I   

30:14 00:08 chôdza k autu   E 

30:25 00:11 

odloţenie skrutiek do auta, premazanie nových skru-

tiek, zobratie nástroja a skrutiek   
E 

30:30 00:05 chôdza k lisu   E 

30:31 00:01 odloţenie skrutiek na lis   E 

30:33 00:02 chôdza za lis   E 

30:34 00:01 odloţenie skrutiek na lis   E 

30:38 00:04 chôdza k lisu I   

30:57 00:19 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (1.) I   

31:02 00:05 chôdza za lis I   

31:24 00:22 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (2.) I   

31:36 00:12 zapojenie pary do rýchlospojok I   

31:41 00:05 nastavenie nástroja I   

32:06 00:25 skrutkovanie hornej časti formy k lisu (3. a 4.) I   

32:34 00:28 kontrola spojenia I   

32:52 00:18 čakanie I   

32:57 00:05 chôdza k autu I   

33:00 00:03 odloţenie nástrojov   Eliminácia 

33:03 00:03 čakanie   Eliminácia 

33:06 00:03 chôdza k lisu I   

33:27 00:21 nastavenie tepelnej sondy I   

33:29 00:02 chôdza na druhú stranu lisu I   

33:34 00:05 kontrola I   

33:40 00:06 chôdza k autu I   

33:42 00:02 zobratie nástroja   E 

33:46 00:04 chôdza k lisu   E 

33:53 00:07 nasadenie tesniaceho kruhu I   

34:02 00:09 upevnenie tesniaceho kruhu I   

34:22 00:20 centrovanie tesniaceho kruhu I   

34:27 00:05 chôdza k autu, odloţenie nástrojov I   

34:35 00:08 chôdza k lisu I   

34:38 00:03 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

34:50 00:12 manipulácia s panelom (zvýšenie strednej časti) I   

34:56 00:06 chôdza k autu I   

34:59 00:03 zobratie nástroja a spreju I   

35:05 00:06 chôdza k lisu I   

35:43 00:38 výmena gumených tesniacich krúţkov I   

35:49 00:06 sprejovanie mazivom I   

35:55 00:06 chôdza k autu I   

36:02 00:07 odkladanie nástrojov I   
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36:09 00:07 chystanie membránovej podloţky I   

36:23 00:14 príprava membránového setu na podloţku I   

36:31 00:08 chôdza k lisu I   

36:39 00:08 čistenie čistiacim prípravkom I   

36:45 00:06 chôdza k autu I   

36:51 00:06 príprava meracích nástrojov I   

36:55 00:04 chôdza ku kolotoču I   

36:57 00:02 

nasadenie meracieho nástroja na kolotoč (pre nastave-

nie správneho rozmeru) I   

37:00 00:03 chôdza k autu, zobratie meracieho nástroja I   

37:07 00:07 chôdza k lisu I   

38:58 01:51 MiniMTC (centrovanie polohy kruhov v lise I   

39:06 00:08 chôdza k panelu I   

39:08 00:02 Manipulácia s panelom (náprava strednej časti) I   

39:13 00:05 chôdza k autu I   

39:14 00:01 zobratie spreja I   

39:17 00:03 chôdza k lisu I   

39:29 00:12 sprejovanie mazivom I   

39:36 00:07 chôdza k panelu I   

40:01 00:25 manipulácia s panelom (zníţenie strednej časti) I   

40:09 00:08 chôdza k autu, zobratie handry I   

40:20 00:11 čistenie handrou I   

40:26 00:06 chôdza k autu, odloţenie handry I   

40:31 00:05 chôdza k lisu I   

41:52 01:21 MiniMTC I   

41:58 00:06 chôdza k autu I   

42:00 00:02 zobratie meracích prístrojov I   

42:05 00:05 chôdza k lisu I   

42:12 00:07 nastavovanie meracích prístrojov I   

42:17 00:05 nasadenie meracích prístrojov na kolotoč I   

42:21 00:04 chôdza k panelu I   

42:41 00:20 manipulácia s panelom (zakladacie rameno) I   

43:10 00:29 čakanie   Eliminácia 

45:04 01:54 manipulácia s panelom (zakladacie rameno) I   

45:11 00:07 chôdza k lisu I   

45:25 00:14 MiniMTC I   

45:31 00:06 chôdza za lis I   

45:43 00:12 MiniMTC (centrovanie ramena v lise) I   

46:09 00:26 čakanie na prvého pracovníka I   

48:17 02:08 MiniMTC I   

48:24 00:07 chôdza k autu I   

48:53 00:29 odloţenie nástrojov I   

48:59 00:06 chôdza  k lisu I   

49:00 00:01 zobratie meracích nástrojov I   

49:05 00:05 chôdza k autu I   
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49:08 00:03 odloţenie nástrojov I   

49:14 00:06 chôdza k panelu I   

49:32 00:18 manipulácia s panelom I   

49:40 00:08 chôdza k autu I   

49:46 00:06 komunikácia I   

50:02 00:16 prenesenie membránového setu z auta na lis I   

50:06 00:04 chôdza k autu I   

50:11 00:05 hľadanie nástroja I   

50:13 00:02 chôdza  k lisu I   

50:34 00:21 skrutkovanie membránového setu na lis I   

50:41 00:07 čakanie   Eliminácia 

50:49 00:08 nasadenie matice a zaskrutkovanie I   

50:54 00:05 chôdza po čistiaci prípravok I   

50:57 00:03 chôdza k lisu I   

51:02 00:05 čistenie I   

51:05 00:03 odloţenie čistiaceho prípravku I   

51:09 00:04 chôdza k autu I   

51:14 00:05 chôdza ku kolotoču I   

51:44 00:30 MiniMTC (nastavenie rozmerov kolotoča) I   

51:49 00:05 chôdza k vozíku I   

51:58 00:09 chôdza k panelu I   

52:18 00:20 manipulácia s panelom I   

52:28 00:10 chôdza ku dokumentácii   E 

53:05 00:37 dokumentácia   E 

53:11 00:06 chôdza k autu   E 

54:10 00:59 odkladanie meracích nástrojov   E 

54:19 00:09 chôdza k panelu   Eliminácia 

54:28 00:09 komunikácia   Eliminácia 

54:35 00:07 chôdza za lis   E 

55:02 00:27 kontrola   E 

55:08 00:06 chôdza k autu   E 

55:38 00:30 čakanie   Eliminácia 

55:43 00:05 zoblečenie zástery   E 

56:04 00:21 čistenie meracích prístrojov   E 

56:17 00:13 komunikácia   E 

56:20 00:03 nasadnutie do auta   E 

56:36 00:16 čakanie   Eliminácia 

56:37 00:01 odjazd z pracoviska   E 



 

 

 


