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SPOSOB AKO PREDCHADZAT STRAT,AM NADM ERNYM
ZATAZENIM PRACOVNIKOV V STIHLEJ VYROBE

HOW TO PREVENT OVERLOAD IN LEAN
MANUFACTURING

Daniela ONOFREJOVA

Abstract: Lean manufacturing philosophy relies on eliminating waste in seven (eight) key
areas: overproduction, waiting, transport, motion, overprocessing, inventory, defects and
human factor (communication). This article deals with waste related to wok overload related
to motion and address a Golden zone method as a fast and relevant tool in solving the
common situations arising in production management. Reducing overload means increasing a
value in a production flow providing quality product and sustain effective in performing
activities.

Abstrakt: Filozofia stihlej vyroby sa zameriava na odstranenie strat v siedmich (ésmich)
klucovych oblastiach: nadprodukcia, cakanie, doprava, pohyb, prepracovanie, inventar,
chyby a ludsky faktor (komunikdcia). Tento clanok sa zaoberd Stratami suvisiacimi S
pretazenim suvisiacim s pohybom a ako vhodné riesenie rozpracovdava metodu Zlatej zony
ako rychleho a relevantného nastroja pri rieSeni spolocnych situdcii vyplyvajucich z riadenia
vyroby. ZniZovanie pretazenia pracovnikov v suvislosti s pohybom znamend zvysenie hodnoty
vo vyrobnom toku poskytujucom kvalitny vyrobok a udrzanie efektivnosti pri vykondvani
¢innosti.
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Uvod

Digitalny potencial organizacie vyZaduje kombinaciu hlbokych vedomosti o pokrocilych
technologiach a identifikaciu Specifickych funkénych aplikécii. Kazda spolo¢nost’ potrebuje
konfigurovat’ svoj vlastny stibor technologickych blokov na rieSenie vlastnych organizacnych
Charakteristik a priorit. Pri zavadzani technologickych vynalezov a celkovej zmene
organizacie vyroby je potrebné vyhodnotit’ celkovy tok hodndt. [1] Pozitivny vplyv na
zlepSenie vykonnosti a produktivity vo vyrobnych zavodoch maja tri zékladné pristupy:
Celkova produktivna udrzba (TPM), Six Sigma a Stihla vyroba. TPM pristup sa vyrazne
zameriava na vykonnost’ a bezporuchovu prevadzku, a ako meratel'ny ukazovatel’ sa pouziva
produktivita aktiv. Six Sigma sa zameriava na vysokl kvalitu a ako meratel'ny ukazovatel’ sa
pouziva vypodet PPM (angl. parts per minute - diely za minatu). Stihla vyroba sa orientuje na
pridant hodnotu a ako meratel'ny ukazovatel’ sa pouziva Cas taktu. [1]

Stihla vyroba zahfiia rézne principy, ktoré sa zameriavajli na eliminaciu alebo znizovanie
neefektivnych aktivit v spolo¢nosti. D6lezita tlohu v zaujme dosiahnutia vysokej produktivity
a na vytvoreni produktu s vysokou pridanou hodnotou maja nasledujuce tri zakladné principy:
- identifikacia funkcii s pridanou hodnotou z perspektivy zakaznika, znizovanie plytvania vo
vyrobe, zaistenie plynulych vyrobnych procesov. [2]
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Identifikacia funkcii s pridanou hodnotou z perspektivy zakaznika sa opiera o
dosiahnutie konec¢ného ciela §tihlej vyroby, t.j. zbavit sa vSetkého vo vyrobe, ¢o pre
zékaznika neprinaSa ziadnu hodnotu; je dolezité vediet, Co presne zakaznik povazuje za
cenneé.
Znizenie plytvania vo vyrobe, ktoré dokaze spoloCnost’ vytvorit’ v kazdej oblasti pdsobenia;
podla principov $tihlej vyroby plytvanie vznika v oblastiach: nadprodukcia, doprava, zasoby,
pohyb, c¢akanie, nadmerné spracovanie, chyby (kvalita), nevyuzity talent. Nevyuzity talent
uvazujeme skor pre oblast’ riadenia, nez vo vyrobnom procese ako ostatné identifikované
formy plytvania. Niektoré z oblasti, v ktorych mozno identifikovat a znizovat' alebo
eliminovat’ plytvanie, zahfiaji nadmerné zasoby v dosledku nadmernej produkcie, prestojov
zamestnancov alebo ich ne¢innosti, zlyhania zariadeni kvoli nedostatku pravidelnej udrzby,
nekvalitnych vyrobkov a zbytocnych vydavkov na logistiku. [3]
Zaistenie plynulych vyrobnych procesov pomaha zvySovat’ vynos tym, ze hlbSie analyzuje
signaly dopytu a reakciu zédkaznikov na ¢asovo pevnejSie vyrobné cykly a dodavky nacas.
Rozvoj digitalnej stihlej vyroby vytvara pre spolo¢nosti dlhodobt a udrzatelnti poziciu na
trhu. Schopnost’ efektivne digitalizovat’ tok hodndt konkrétnej spolocnosti je nepochybne
zdrojom jej buducej konkurenénej vyhody. Konkurenéné spolo¢nosti su schopné vyriesit' a
identifikovat’ technologické prekazky skor, ako ich konkurenti. Casto su prekazky vo vyrobe
prehliadané, ide napriklad o tieto situacie:
- Problémy suvisiace s nedostatoénymi hodnotami a nizkou kvalitou udajov sa t'azko
prekonaju sofistikovanymi technoldgiami.
- Digitalizécia procesov s nizkou kvalitou tdajov je eSte horsia.
- Aplikécia technologickych zariadeni na pracovisku nevedie k radikalnemu zjednoduseniu
na podnikovej urovni.
- Technologie, ktoré sa zdaju byt 'ahko pouZiteIné, mézu byt pre proces nedostatoné a
mozu sposobit’ frustraciu pre zamestnancov. [2]
Aby sa plne vyuzival digitalny potencial spolo¢nosti, musia sa nevyhnutne pouzivat' Stihle
zésady, aby sa radikdlne zjednodusil tok hodnét. Vyber spravnej technologickej zakladne
moze vytvorit’ Specifické potencidlne hodnoty, ktoré vyZzaduju rozsiahle a hlboké poznatky o
najnovsich technologiach. Odporuca sa vyhnut sa nesystematickym digitdlnym rieSeniam,
pretoZe nie su spol'ahlivé a vedu k neadekvatnym a neudrZatelnym vysledkom. Preto by mali
byt’ vytvorené¢ Stihle digitalne spdsobilosti, ktoré prinasaji dlhodobu konkuren¢nu vyhodu. [2]

AKko spravne zmenit’ vyrobnu dispoziciu vzhPadom k organizaénym zmenam v
spolo¢nosti

Spolocnosti z organizaénych dévodov musia rozhodnit’ o presune vyrobnej linky v zavode.
Najmé v pripade, Ze existuje niekol'ko takychto vyrobnych liniek vo vyrobnom zavode a
spoloCnost’ vynalozila tsilie na o najefektivnejSie vyuzitie priestorov. Pri nasadzovani
jednotlivych vyrobnych liniek a Specifickych zariadeni je potrebné vziat’ do uvahy logistiku a
dodavku rieSenej vyrobnej linky a na druhej strane aj logistiku a dodavku d’alSich vyrobnych
linieck v zavode. Analyza toku materidlov sa tyka analyzy kapacity a jeden z vypoctov
obsahuje ukazovatel’ poctu operatorov na pracovnej stanici.

Analyzou vSetkych pracovnych operécii na jednotlivych staniciach je mozné optimalizovat’
vyrobnt linku a zniZit' alebo odstranit namahavé operacie a znizit nadmerné pracovné
zatazenie. Metoda Zlatej zony (Obr. 1) a metody klasifikacie pracovného procesu Muri, Mura
a Muda mézu byt pouzité na analyzu pracovného zat'azenia operatorov. [4] [5]
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w»Zlata zéna“ predstavuje idealny pracovny priestor operatora. Analyza ,,Zlatej zony* pomaha
planovacovi rozmiestnit’ vetky komponenty a potrebné pracovné nastroje tak, aby pracovnik,
ktory vykondva dant operaciu mal vsetko vo svojej "zlatej zone". Pracovné nastroje a
potrebné sucasti by sa mali uchovavat’ v poradi, v akom sa pouzivaju, aby sa zabezpecila
redukcia aktivity s pridanou hodnotou a zabranilo nadmernému zat'azeniu pri praci.

Obr. 1 Model analyzy Zlatej z6ny

Pri vykonavani analyzy Zlatej zony je potrebné rozliSovat’ poziciu poloziek a kategorizovat
pohyby:

AA - vsetky polozky mézu byt poskytnuté montaznemu bodu v zornom poli a bez zmeny
vySky poloziek a polohy dodavky;

A - Polozky st umiestnené v oblasti trikrat vacesj ako montazna jednotka; polozky mézu byt
uchopené vystretim laktov. S moznost'ou pouzita oboch ruak;

B - Polozky mdzu byt uchopené vystretim laktov, i ked’ ruky dvihame hore nad ramena.
Polozky st umiestnené v oblasti Sestkrat vySsej ako montdZzna jednotka;

C - Polozky je mozné dosiahnut’ ota¢anim tela;

D - Polozky m6zu byt’ vyzdvihnuté chodzi.

Namerané udaje su zachytené¢ v technickej Specifikacii, ktord umoznuje jednoduché
pochopenie prostredia, z ktorého je mozné rychlo vycitat zatazenie pracovnika na
konkrétnom pracovnom mieste pri vykonavani jednotlivych operacii. Metoda sa tiez pouziva
na ucely, ked’ je ziaduce zvysit objem vyroby (Obr. 2). Metdéda je rozsirenim bezne
pouzivanej metody na Analyzu pracovnych Cinnosti. [4] [5]
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Obr. 2 Metéda Zlatej zony aplikovana pri zmene organizacie pracovného miesta
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Zaver

Cielom sucasného vedeckého vyskumu, azvidcsa vyskumu v silnych priemyselnych
spolo¢nostiach je tusilie o vzdjomné prepojenie principov Stihlej vyroby a Industry 4.0, so
zamerom vytvorit’ novy hodnotny systém so silnou podporou inteligentnych strojov s 'udskou
intervenciou, takzvany hybridny systém, kde Tudska inteligencia bude doplnena
kolaborativnymi (spolupracujicimi) robotmi - cobotmi. Vyvojari cobotov vyzdvihuju vyhody
pokrocilej robotickej automatizacie, bez Ziadnych mimoriadnych nakladov bezne spojenych
s klasickym programovanim robotov, ich nastavenim a $pecialnymi, chranenymi pracovnymi
bunkami robotov. Tym by sa roboticka automatizacia mala stat’ dostupnou aj pre malé a
stredné podniky, S vyrobnymi cyklami s nizkou vyrobnou davkou a d’al§imi vyhodnymi
nastaveniami, ¢o by inak v sucasnosti bolo prili§ drahé.

Takato transformacia nemoze byt zvlast’ z cenového hladiska radikalna, ale bude v malych
a strednych podnikoch postupnd. Kym bude usilie spolo¢nosti o zavedenie modernych
technologii pokracovat’, jednotlivé firmy musia sistavne hl'adat’ vyvazeny hodnotovy tok v
rdmci svojich existujucich procesov, beruc do Uvahy skutoCnost, ze vyroba sa nemoze
zastavit. Jednoduché vyrobné metédy ako analyza ,,Zlatej zony* su sucast’ou rozhodovacieho
procesu, V pripadoch ked’ sa analyzuje novy vyrobny program, asnim suvisiaca zmena
objemu vyroby.

Prispevok bol vypracovany vdaka podpore grantovej agentury KEGA 026TUKE-4/2017 a
KEGA 030TUKE-4/2017.
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