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ABSTRAKT

V diplomovej praci je rieSené zavedenie metdd priemyselného inzinierstva vo firme Prozax

S.r.o..

Ako zaklad pre spracovanie projektu sluzi teoreticka Cast’ tejto prace, v ktorej st uvedené

metddy vyuzité pre analyzu a zhodnotenie sicasného stavu.

Prakticka Cast’ je uvedena predstavenim spolo¢nosti.V d’alSej Casti diplomovej prace bola
prevedena analyza pracoviska. Na zaklade vysledkov budu navrhnuté a zavedené opatrenia
veduce k zlepSeniu. V zavere prace je zhodnoteny proces a uspeSnost’ implementacie

vybranych metdd.

Klicova slova: priemyselné inZinierstvo, vizualizacia, metdda 5SS, plytvanie, plan drZzby

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the introduction of industrial engineering methods in the

company Prozax s.r.o..

The ground for this project is created by the theoretical part of this thesis. You can find

there methods used for workplace analysis and current state evaluation.

The practical part is initiated by introduction of the company.The next part of the thesis
deals with the analysis of the workplace and based on the outcomes, suggestions for
improvement will be offered. The process and success of introduction of chosen methods

are evaluated in conclusion.

Keywords:industrial engineering, visualization, 5S, wastes, = maintenance schedule
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UvVOD

Dennodenne manazment firiem stoji pred otazkou znizovania ndkladov a hladania
sp6sobov maximalneho vyuzitia vSetkych vstupov. Konkuren¢ny boj je tvrdy, a pokial

chce firma uspiet, musi hl'adat’ nové cesty k vyssej efektivite svojich procesov.

V stucasnej dobe sa vSetko rychlo meni. Technoldgie, systémy a metddy pouzivané pred
niekol’kymi rokmi su zastaralé. Neustale sa objavuji nové a je potrebné s nimi drzat’ krok.
Priemyselné inzinierstvo, ako jeden z najmadsich inzinierskych oborov, takisto prechadza
neustdlym vyvojom. Jednd sa o Siroku Skalu metdd a principov, ktoré maja za ciel
odstranit’ plytvanie, zlepsit’ efektivitu, skratit’ priecbezné Casy, lepSie vyuzit’ ¢as a celkovo
odstranit’ nehospodarnost’ v podniku. To st predpoklady pre nasledné zvySovanie

ziskovosti a konkurencieschopnosti.

Prave v otazke tychto metdd zlepSovania vyrobnej i nevyrobnej oblasti maju firmy rezervy.
Medzi ne patri aj firma Prozax s.r.o.. Tak ako kazdy iny podnik mé potencial na zlepSenie.

Jednym zo sposobov je teda aj aplikacia vybranych metdd priemyselného inZinierstva.

Podkladom pre projekt je teoretickd Cast’ prace, kde su formou reSerSe spracované

vychodiska pre analyzu st¢asného stavu, ale aj aplikaciu metod.

Riesenie projektovej Casti vychddza z analyzy sucasného stavu. Po charakteristike podniku
a definovani projektu nasleduje zavedenie metod priemyselného inzinierstva tak, aby boli
splnené vytycené Ciastocné ciele projektu.

Medzi ne patri zavedenie metoddy 5S, vizualizacnych prvkov, vytvorenie denného planu
udrzby a zvySenie efektivity zariadenia pomocou elimindcie plytvania pri pretypovani,

pri¢om Cas pretypovania je potrebné zniZit’ asponl o 25%.
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1 PRIEMYSELNE INZINIERSTVO

1.1 Definicia

Salvendy (2001, s.5) uvadza vo svojej knihe Handbook of Industrial Engineering st¢asna
i tradi¢nu definiciu priemyselného a systémového inziniérstva, ktori vhodne formulujua i

Ceski autori Vytlacil a Masin.

Hovoria, Zze sa jednd o interdisciplinarny obor, ktory sa zaoberd projektovanim,
zavadzanim a zlepSovanim integrovanych systémov ludi, strojov, materidlov a energii
s cielom dosiahnut’ ¢o najvyssej produktivity. Pre tento tcel vyuziva Specidlne znalosti
z matematiky, fyziky, socialnych viet i manazmentu, aby ich spolo¢ne s inZinierskymi
metédami d’alej vyuzilo pre Specifikdaciu a hodnotenie vysledkov dosiahnutych tymito

systémami (Masin a Vytlacil, 1996, s.79).

Priemyselné inzinierstvo (Pl) je obor, ktory hlada spdsob ako vykonavat pracu
domyselnejSie. Zaobera sa odstraiovanim plytvania, iracionality a pretazovania.
Dosledkom je tvorba vysokokvalitnych produktov aaj poskytovanie vysokokvalitnych
sluzieb je jednoduchsia, rychlejsia a najma lacnejsia. (Masin a Vytlacil, 1996, s.80)

Nastroje a postupy priemyselného inZinierstva, ako st projektovy manaZzment, manazment
kvality, modelovanie a simuldcia, systémové inZinierstvo a néstroje Statistiky su vyuzivané
nielen podnikmi rady priemyselnych odvetvi, ale napriklad aj v institaciach finanénych

sluzieb a v d’alSich oblastiach nevyrobnej sféry. (Dvotak, 2010)

1.2 Z historie

Od dob prvych priekopnikov priemyselného inzinierstva ubehlo viac ako 100 rokov. Je to
jeden z najmladsich inziniérskych oborov. Aj ked’ by sa za prvé prace priemyselného
inZinierstva dali povazovat aj prace Adama Smitha, priekopnikom sa stal Charles
Babbage, ktory sa zaoberal problematikou casovych narokov na zvladnutie pracovnej
ulohy, alebo jej efektivne prerozdelenie. Medzi dalSich vyznamnych nastupcov patri

Taylor, Ford, Shewhart, Malcom ale aj Tomas Bat'a.(API s.r.0., © 2005 — 2012a)

Samostatnti kapitolu napisali Japonci. Za nich je nevyhnutné spomenut’ znalca, ktory sa
viac ako 50 rokov venoval praci v podnikoch po celom svete, a je nim Shingeo Shingo.

Jeho prinos spoc¢iva v zavedeni a popisani metéd ako je SMED, poka-yoke, nulové vady.
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Je autorom vyse 20 knih o modernom priemyselnom inzinierstve. Dodnes sa z jeho prac

uci cely priemyselny svet. (Vykladovy slovnik, 2005, s.73)

K d’alsim dolezitym predstavitelom patri Ohno, Suzaki a Ishikawa.(API s.r.o., © 2005 —
2012a)

Klasické priemyselné inzinierstvo sa venovalo najméd Studidm metdd merania prace
a problémom na dieliiach ako je rozmiestnenie strojov, vytazenie linky ale aj organizacia

prace a kontrola kvality. (API s.r.o0., © 2005 — 2012a)

Vznikom Amerického institutu priemyselnych inzinierov (AIIE) roku 1948 sa zacinaji

rozsirovat’ klasické metody o poznatky z matematiky, modelovania a pod.. (Dvorak, 2010)

S rozvojom informacnych technologii prenikd priemyselné inzinierstvo ajeho metody
z vyrobnych oddeleni k rieSeniu celopodnikovych problémov. Vznika software a hardware
vyuziteI'ny na analyzu rozsiahlych a zlozitych procesov a systémov. Zaroveil vznikaju dnes
vSeobecne zname programy ako CAD (Computer Aided Design), CIM (Computer
Integrated Manufacturing) ¢i PDM (Product Data Management). (Dvoiak, 2010)

Priemyselné inZinierstvo sa neustale vyvija a vyuziva nové trendy ako je digitalizacia ¢i

globalizacia. Prave globalne podnikatel'ské prostredie si vyZzaduje dynamické zmeny.

1.3 Klasické PI

Obecne sa da povedat’, Ze klasické PI je orientované na exaktné metddy, zatial co moderné

PI viac odraza potieby a dynamiku aktualniho obchodného prostredia a systémov.

Klasické priemyselné inZiniérstvo preslo od svojich zaciatkov radou zmien. Rozdel'ujeme
ho na dve hlavné discipliny:
e operacny vyskum,

e Stadium préce.

Cielom $tadia préce je docielit’ optimalne vyuzitie dostupnych l'udskych a materidlovych
zdrojov. Jeho hlavnou funkciou je ziskanie informadcii a nasledovne ich vyuzitie k zvySeniu

produktivity.

Operaény vyskum predstavuje vyuzitie vedeckych postupov, nastrojov a technik pre

analyzu vztahov a funkcii skimaného systému s cielom kvantifikovat podmienky, pri

ktorych systém moze dosiahnut’ optimalneho vysledku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

Medzi najvyznamnejsie techniky a metddy operacnej analyzy vyuzivané PI patria:
* sietové grafy;

* metddy rieSenia sekvencnych uloh;

» metddy matematickej Statistiky;

» metody hromadnej obsluhy;

* metddy tedrie zasob;

* metddy tedrie obnovy a udrzby. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.89-94)

1.4 Moderné Pl

Moderné PI vychadza z praxe svetovych firiem. Predovsetkym z vyrobného systému

Toyota. Vplyvom prostredia muselo PI reagovat’ na zmeny novymi pristupami.

Jednd sa o komplexné programy. Ich hlavnym rysom je vyrazna orientacia na tzv.
nefyzické investicie. Programy st zalozené na socio-technickom pristupe k utvaraniu prace

a podpore trvalého rozvoja produktivity v internej aj externej oblasti.

Interné oblast sa zameriava na zvySovanie kvalifikdcie a G¢asti zamestnancov na riadeni,

zlepSeni organizacnych systémov a zvySeni dynamiky zlepSovania procesov.

V externej oblasti sa programy zameriavaji na moznosti zvySovania produktivity. (Masin

a Vytlagil, 2000a, 5.95-98)
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2 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba (lean manufacturing) je metodologia komplexného zlepSovania procesov,
ktora zefektivituje vSetky ¢innosti spojené s vyrobou a eliminuje v nich plytvanie, s ciefom
redukovat’ priebezni dobu vyroby, znizit' rozpracovanost’ i zasoby, znizit’ néklady a zvysit’
akost’ pomocou technik a néstrojov priemyselného inzinierstva (Vykladovy slovnik, 2005,
s.44)

Int definiciu ponuka Kosturiak a Frolik (2006, s.17) : ,.Stihla vyroba znamend vyrdbat
jednoducho v samoriadenej vyrobe. Koncentruje sa na znizovanie ndkladov cez
nekompromisné usilie pre dosiahnutie perfekcionizmu. Ku kazdému dnu vo vyrobe patria
pricipy Kaizen, analyza tokov a systémy Kanban. Toto usilie vtahuje do zmien vsetkych

pracovnikov podniku - od vrcholového manazmentu az po pracovnikov vo vyrobe.*
Medzi zékladné prvky $tihlej metody patria:

- manazment toku hodnét

- §tihle pracovisko (s ¢im suvisi 5S a vizualizécia)

- timova praca

- neustale zlepSovanie - kaizen

- totalne produktivna tdrzba, rychle zmeny, redukcia davok

- procesy kvality a Standartizovana praca

- synchronizacia procesov a vyvazené toky (Kosturiak a Frolik, 2006, s.23)

Stihla vyroba nemoze fungovat’ bez izkého prepojenia s vyvojom vyrobkov a technickou
pripravou vyroby, logistikou a administrativou. Je nutné pochopit’, Ze vSetky tieto prvky na

seba vzajomne navizuji a vzajomne sa ovplyviuju.

zameranie na zakaznika a procesné riadenie
eliminacia plytvania

plynuly tok materialu, vyrobkov a informacii
aplikacia "pull" systému vo vyrobe

kontinualne zlepSovanie

Obrazok 1 Charakteristické rysy Stihlej vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s.23)
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Stihla vyroba je vedla §tihleho vyvoja, logistiky a administrativy jeden zo zakladnych
stavebnych kamefov §tihleho podniku. Stihlu vyrobu mézeme chapat’ ako sibor metod,
nastrojov a principov, ktorymi sa ststred'ujeme na vyrobu - vyrobné pracovisko, linky,
strojné zariadenia. Cielom je mat’ stabilnt, flexibilni a $tandardizovanu vyrobu. (API

s.r.0., © 2005 — 2012a)

Podobne ako cela "Lean" filozofia, usiluje stihla vyroba o skratenie priebeznej doby

eliminaciou plytvania v dodavatel'sko - odberatel'skom ret’azci.

2.1 Plytvanie

Plytvanie je vSetko ¢o zvySuje naklady, ale nepridava hodnotu alebo nepriblizuje produkt

zakaznikovi (Masin, 2005, s.60).

Charakterizovat’ sa da aj presnejsie, ako ¢innost,, materal, prvok, ktory nepridava vyrobku
alebo sluzbe hodnotu pre zdkaznika a zaroven zvysuje cenu, ktorti zdkaznik nie je ochotny

akceptovat’ (Boledovic, ©2012).

Cakanie
Cakanie na material,

e e stroj, informacie,
zariadeniami, nastrojmi a pod. sledovanie prace stroja

Nadvyroba
Vyroba viac vyrobkov,
ako potrebuje dalsi

proces

Chyby vedu k plytvaniu
¢asom, materialom,

Nadmerné

Zasoby spracovanie Pohyb Preprava

N?dbwoéng zésgby Nadbytoéna praca, Zbytocné pohyby Nadbytoc¢na preprava,
materialu hotovych vyrobkov  gpotreba materiélu a pracovnika, nadmerné skladovanie,
a rozpracovanej vyroby vyrobnych prostriedkov fyzické zatazenia manipulacia

Obrazok 2 Plytvanie (Boledovic, ©2012)

Plytvanie delime na skryté a zjavné. Skryté plytvanie je zvdcSa predstavované ¢innost'ami,
ktoré sa momentélne vykonavat’ musia, no za podmienky zmeny pracovného postupu alebo

zlepSenim v organizacii by sa dali eliminovat’ alebo prinajmensom redukovat’. Za typické
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priklady skrytého plytvania sa daji povazovat’ c¢innosti ako cakanie na informadcie,

transport dielov, ¢i ich vybalovanie. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. )

2.1.1

8 druhov plytvania

Priemyselni inzinieri rozoznavaji az osem zakladnych poddb plytvania, prvych sedem je

prijatych z vyrobného systému firmy Toyota, dsmy druh dopifiaju autori Masin a Vytlagil.

Podl’a nich rozlisujeme nasledovnych osem druhov plytvania:

Nadprodukcia je jednym z najhorsich druhov plytvania. Vyzaduje totiz dodato¢né
naklady, miesto pre skladovanie a Casto aj dodato¢ni pracu na znehodnotenych
vyrobkoch, ktoré sa nepredali.

Cakanie je vi¢§inou zjavnym plytvanim. Zahriiujeme do neho dakanie na material,
na opravu stroja, ¢i pozorovanie beziaceho stroja operatorom.

Nadbyto¢éna manipulacia a transport st najfrekventovanej$imi formami plytvania.
Zly pracovny postup moéze vyvolat potrebu dodato¢nej prace ateda spotreby
zdrojov.

Vysoké zasoby vedu k dodatoénym nékladom na ich udrzovanie a tiez skryvaji
problémy, ktoré sa Casto rieSia prave pomocou zvySovania zasob, namiesto toho,
aby boli natrvalo odstranené.

Zbytocné pohyby su tie, ktoré nepridavaju hodnotu vyrobku. Jedna sa napriklad
0 zbytocnu chodzu pre material alebo o chodzu medzi vzdialenymi strojmi pri
viacstrojovej obsluhe.

Chyby pracovnikov zvySuju naklady formou dodato¢nych ¢innosti, ako je
demontaz, opakovanie operacie ¢i opakovana kontrola.

Nevyuzitie Pudi Vvsebe =zahriiuje plytvanie potencialom, schopnostami

a znalost'ami pracovnikov. (Masin a Vytlacil, 1996, s.45-47)
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3 METODY VEDUCE K ZVYSOVANIU EFEKTIVITY

K zékladnym principom zlepSovania procesov z pohl'adu priemyselného inzinierstva sa
vyuzivaju Styri zakladné principy:

e eliminacia,

e Zzjednodusenie,

e Kkombinacia,

e zmena poradia.

Piatym krokom, ako uvadzaju Masin a Vytlacil (1996, s.23), je prvy test schopnosti zlepsit

procesy a zvysit produktivitu. Jedna sa o zavedenie metddy do praxe.
Vo vSeobecnosti sa metody PI daji rozdelit’ do 4 skupin.

1. Planovanie, navrhovanie a riadenie (napriklad meranie prace, kapacitné vypocty).

2. Uplatiiovanie l'udského rozmeru (ergonomia, projektovanie vyrobnych timov
apod).

3. Technologické aspekty (projektovanie vyrobnych buniek, konstruovanie s ohladom
na vyrobu).

4. Kvantitativne a kreativne metddy (simulacie, priemyselna moderacia).

ZjednoduSene povedané, metédy PI napomdhaju odstranit’ plytvania, nepravidelnosti
airacionalitu, ¢oho vysledkom je jednoduchsia, rychlejSia a lacnejSia tvorba vysoko
kvalitnych produktov a sluzieb. (Masin a Vytlacil, 1996, s.80)

\
/ Organizacia \

\ Kanban, Pull, o X
,» PfeWTﬁJWCh .‘.‘..—‘._\ Q,nchorizécié, o/ S'méc'a
etip \ Uyvazeny tok {  a digitalny
Stratégie /' Fraktalouy \}_ Procesy |\ Podnik
podnik \(“?‘ "\\ kuality S 4
% y N
————Ri i ien ) /  Timovwa ;
v Aretieam \, prica / Standardizovana
ABC kalkulacie®, Zepsovanie\ / SMED praca
\Jarget costing, i e, P RO ;’1& | -edukcia
\ produktoy /58 \, davok
'It‘."‘ a procesov //’ P a mzualny ‘}; TPM
X _ Mapou-arie mdnazment 4,
¢ BSC,Hoshin y———=_ tokuhodndt ___f sumynayout, \
/ Procesné ;
v  riadenie /
Riadenie /  Jidoka,
strateglcleho /7 4. pokayoke,
N\, Fozwoja Flembiny : andon

Obrazok 3Prehl'ad zakladnych oblasti a metdd priemyselného inziniérstva (Kormanec, 2008)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

Medzi zékladné metdédy budovania Stihleho pracoviska patri teda aj metodika 5S,
vizualizacia ¢i TPM a SMED.

3.1 Metodika 5S

Podstatnou stc¢astou pracoviska by malo byt optimalne rozlozenie, usporiadanie,
poriadok a organizacia. Prave tymito parametrami sa zaobera znama metdda 5S. Byva
zviacSa podceniovanym nastrojom zlepSovania procesov. Firmy ¢asto chct a implementuju
zlozité systémy a prave na tie najzékladnejSie zabudaju. 5S je zédkladom pre akukol'vek

zlepsovaciu ¢innost’ na dielni.

3.1.1 Obecna charakteristika

5S je skratkou 5 japonskych slov: Seiri (vytried’), Seiton (usporiadaj), Seiso (Cisti),
Seiketsu (Standardizuj), Shitsuke (udrzuj).

Pouziva sa aj anglické oznacenie, ktoré zastupuju slova taktiez za¢inajuce na S : sort, set in

order, shine, standardize, sustain.

Tabul'ka 1 Metdda 5S v kocke (5S pro operatory, 2009, s.)

Japonsky Anglicky Slovensky Cinnost’

Seiri Sort Separovat’ Definovat’ potrebné a nepotrebné predmety

Seiton Straighten  Zrovnat’ Definovat’ presné miesta pre predmety na
pracovisku

Seiso Shine Cistit Vydistenie a usporiadanie pracoviska

Seiketsu  Standardize Systematizovat  Standardy usporiadania pracoviska

Shitsuke  Sustain Stale zlepSovat  Audity a zlepsenia 5S

Cielom 5S je vytvorit’ prehl'adné, Cisté a organizované pracovisko. Pokial’ sa implementuje
do hibky a nie povrchne, zaisti nielen poriadok a zlepSenie &istoty na pracovisku ale aj
zlepsenie kultary prostredia, skvalitnenie produkcie, odstrani zdkladné druhy plytvania,
zabrani hladaniu nastrojov a hlavne vytvori podmienky pre dalSie zlepSovanie

a optimalizaciu. (5S pro operatory, 2009, s.14)
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Obrazok 4 Metdoda 5S (5S Kaizen,© 2000-2013)

Metaforicky tychto 5 slov nazyvame piliermi. A to pre vyjadrenie jedného zo skupiny
Strukturalnych prvkov, Kktoré spolo¢ne podporuji systém. NajdolezitejSimi prvkami je
triedenie a nastavenie poriadku. Na nich zavisi Gspech zlepSovacich ¢innosti. (5S pro

operatory, 2009, s.13)

3.1.2 1. krok - Seiri

V podniku nie je vZdy jednoduché identifikovat’ nepotrebné polozky. Pracovnici ¢asto
nevedia oddelit’” polozky potrebné pre vyrobu od tych nepotrebnych. Manazéri chodia
okolo plytvania bez toho, aby ho rozpoznali. Prvy krok metéody 5S je vhodny na
identifikaciu potencionalne nepotrebnych predmetov, pre ohodnotenie ich uzito¢nosti a pre

vhodné vysporiadanie sa s nimi. (5S pro operatory, 2009, s.28)

Pocas prvého kroku zavedenia 5S na pracovisku dochiadza ku klasifikacii vSetkych
poloziek pritomnych na pracovisku do dvoch kategorii — potrebné a nepotrebné. Ked’Ze sa
¢asto na pracovisku nachadza mnoho réznych predmetov, az bliz§i pohl'ad na ich potrebu

a vyuziteI'nost’ odhali, kolko z nich je zbyto¢nych. (Imai, 2005, s.71)

Tento krok sa zvd¢Sa zacina pouzitim Cervenych S§titkov. Nimi uréeni pracovnici oznacia
vSetky predmety, ktoré povazuju za zbytocné. Takymto sposobom moze byt vytriedenych
az niekol'ko desiatok ¢i stoviek predmetov. Pokial’ sa ¢erveny stitok nachadza na predmete,
ktory pracovnik udajne potrebuje, musi predviest k Comu. VSetky ostatné oznalené
polozky st odstranené. V pripade, Ze sa jedna o neuzitotné veci, u ktorych nie je

predpoklad d’alSieho vyuzitia, st vyhodené. Veci, ktoré nebudu potrebné v najblizsich 30
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diioch, ale budi potrebné v buducnosti, st prestahované na urCené miesto (napriklad
sklad). Odstranenie zbytocnych veci uvolfiuje miesto a zlepSuje vyuzitie miesta na

pracovisku, pretoze ostava pritomné len to, ¢o je potrebné. (Imai, 2005, s.71)

3.1.3 2. krok -Seiton

Nastavenie poriadku ma za ulohu zabezpecit, aby sa potrebné predmety dali jednoducho
najst, pouzit a ulozit. Hladanie veci by malo vyzadovat minimum casu a usilia.
Ponechané veci na pracovisku by mali mat’ svoje miesto. Umiestnenie takych poloziek ako
su rozpracované vyrobky, poziarne hydranty, nastroje, upinacie nastroje, voziky ¢i bedne
by malo byt oznacené adresou, alebo Specidlnymi znackami. Nastroje by mali byt na
dosah a malo by byt jednoduché ich vziat' do ruky a znovu odlozit' na povodné miesto.

(Imai, 2005, s.73-74)
Existuje niekol’ko roznych stratégii na identifikéciu toho, €o, kam, a v akom pocte patri.

e Stratégia Stitkov
Stitky st &asto vyuzivané k identifikacii nizvu pracovnych oblasti, umiestnenia
nastrojov ¢i strojov.

e Stratégia naterov
Jedna sa o metddu pre identifikaciu umiestnenia na podlahach a chodbach. Okrem
naterov je mozné vyuzit' lepiace pasky, ktoré mozu byt pri zmene rozvrhnutia
jednoducho odstranené.

e Stratégia hranice
Uvedena stratégia znamena nakreslenie obrysov pripravkov a nastrojov na miestach
ich uskladnenia. Nésledne, pokial’ chce pracovnik vratit’ ndstroj, obrys naznacuje,

kam patri. (5S pro operatory, 2009,5.52-54)

3.1.4 3. krok — Seiso

Cistenie zahffia zametanie podlahy, vygistenie strojov a celkovo zaistenie toho, aby
zostavalo pracovisko Cisté. Pokial’ s zariadenia pokryté prachom, mastnotou a sadzami, je
tazké odhalit’ rozne poruchy alebo nedostatky. Naopak behom Ccistenia je jednoduché
zaznamenat Uniky oleja ¢i uvolnené Sroby. Velka ¢ast’ porach zacina vibraciami (z dovodu
povolenych matic a Srobov), preniknutim cudzich ¢iastociek do stroja alebo nedostatoénym

mazanim. Preto je tento krok podstatnou Cinnostou obsluhy stroja. Kvoli prepojeniu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

poriadku s udrzbou by mal byt’ tento krok zacleneny do dennych uloh preventivnej tdrzby.
(Imai, 2005, s.74)

Zakladom je, aby podniky opustili tradicie upratovania raz za rok, ¢i takzvaného jarného
upratovania. Upratovanie by sa malo zaClenit medzi dennodenné pracovné navyky.

Cistenie je aj formou kontroly.
Pracoviska, kde tento krok zavedeny nie je, trpia nasledovnymi nedostatkami:

1. Spony a triesky moZu sposobit’ trazy.

2. Stroje, ktoré nie su udrzované, nemusia fungovat vzdy spravne, ¢o vedie
k zmatkovosti.

3. Nie st prevadzané inSpekcie strojov, tie sa kazia a zdrzuju dodavky.

4. Spinavé prostredie vedie k zlej moralke a neefektivnej praci. (5S pro operatory,

2009, $.59)

Denné ¢innosti by mali zahtnat' kontrolu pred zaciatkom zmeny, ¢innosti odohravajuce sa
behom prace a na konci zmeny. Upratovanie by malo byt’ prevadzané denne, ale nemalo by

vyzadovat vela Casu. (5S pro operatory, 2009, s.62)
Je nutné zadefinovat”:

e (o je potrebné &istit’?
e Kto bude ¢innost’ vykonavat’?
e Kedy a ako ¢asto?

e Ake prostriedky k tomu bude potrebovat’?

3.1.5 4. krok — Seiketsu

Jednak tento krok znamena pokratovat neustale v predchadzajacich krokoch,
Standartizovat’ ich, jednak udrZovat si osobnu ¢istotu. A to nosenim vhodného pracovného

odevu, pracovnej obuvi, ochrannych okuliarov ¢i rukavic. (Imai, 2005, s.75)

Je nevyhnutné, aby vedenie podniku citilo zavdzok voci 5S a podporovalo kontinuitu
zavedenych krokov. (Imai, 2005, s.75)

Tento pilier nie je ¢innost’ vykonavana na pracovisku, na rozdiel od prvych troch piliérov.
Jedna sa o metodu pre ich zachovanie. Vztahuje sa ku kazdému z nich.(5S pro operatory,

2009, 5.70)
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3.1.6 5. krok — Shitsuke

Zachovanie nastaveného stavu znamena zautomatizovanie dodrziavania spravne

zavedenych procedur.

Tym, Ze Tudia tieto procediry zautomatizujii a stani sa dennodennou rutinou, ziskaji

sebadisciplinu. (5S pro operatory, 2009, s.88)

Utelom piateho kroku je zlepSovat suéastny stav. Uskutodiuji sa pravidelné audity
a organizuju doplnkové Skolenia. U pracovnikov sa pestuje zmysel pre poriadok, presnost’

a preciznost’.

3.1.7 Dovody zavedenia
Zavedenie metody 5S:

e Vytvori Cisté, prijemné a bezpecné prostredie.

e Uvol'ni miesto na pracovisku.

e Pomdze zamestnancom osvojit’ si disciplinu.

e Upozorni na plytvanie.

e Poukéze na abnormality.

e Zlepsi efektivitu prace a obmedzi tym prevadzkové naklady.

e Znizi pocet pracovnych urazov. (Imaai, 2005, s.77)

Bez uplatnenia tychto piatich krokov sa v ramci vyroby navisi v priebehu rokov mnoho
strat, ktoré potom zakryvaju problémy a stavajii sa obecne prijimanym spdsobom ¢innosti.
Naopak ich uplatnenie v praxi znamena vytvorenie nepretrzitej snahy o zlepSovanie

pracovného prostredia. (Liker, 2007, 5.194)

3.2 Vizualizacia

Vizualizécia je nastroj, ktorym zabezpecime efektivhu vymenu a zdielanie dodlezitych
informacii. Sluzi k popisu, kontrole a riadeniu opatreni. Ovplyviiuje kvalitu komunikacie

a podporuje interny audit procesov.

Riadenie pomocou vizualizacie je zakladom pre Standardizaciu obecne. Vizualizacia je
zakladom pre stihle pracovisko. Je vyuzitd v mnohych metddach zlepSovania, pocinajuc

programom 58S, ktory je zakladom d’alSieho zlepSovania v podniku.
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Dokaze vel'mi zrete'ne upozornit’ na odchylky procesu — abnormality, nekvalitu, ale i na
efektivitu a produktivitu.

Medzi dévody zavedenia vizualizacie mézeme zaradit’:

e Clovek vnima 80% informacii o&ami.

e K predaniu informécie dochadza bez zdrzania.

e ZlepSenie prehl'adnosti.

e Zlepsenie motivacie pracovnikov.

e Podpora timovej prace a jej vysledkov.

e Nasmerovanie informacii na kazdého pracovnika.

e Spravna informacia v spravnych rukach a v zrozumitelnej forme. (Chromjakova,

©2013)

Medzi formy vizualizacie patria informacné tabule, oznaCenia na podlahach, grafické

znacenia na stenach, karty, fotky, nékresy, signaliza¢né zariadenia a iné. (Chromjakova,
©2013)

1. Pracovna tabul'a pracoviska
2. Regal
3. Taktovacia tabufa

4. Miesto pre stretnutie 8. Pracovna oblast’'
pracovnikov pracoviska pracoviska

5. Miesto pre kontajner 9. Pracovné miesto

6. Miesto pre material 10. Andon tabufa

7. Cistiace prostriedky 11. Pracovné oblecenie

Obrazok 5 Priklad vizualneho pracoviska (Debnar, 2010)

Prinosom je zvySenie bezpecCnosti, vyjasnenie pracovnych postupov, zvidite'nenie

problémov, ul'ahéenie komunikéacie ¢i zvysenie pracovnej moralky. (Chromjakova, ©2013)
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3.3 TPM

Vyznamnou oblastou pre zvySovanie produktivity v podniku je aj udrzba strojov
a zariadeni. Prdve na dosiahnutie vysokej produktivity je nutné prijat’ pravidlo tzv.
produktivnej 0drzby. To hovori, ze Gdrzba musi rovnako ako hlavné oblasti vyroby
maximalne prispievat’ k zvySovaniu produktivity a stat’ sa produktivnou udrzbou. Odtial’ aj
nazov Totalne produktivna udrzba — TPM, v anglic¢tine Total Productive Maintenance.

(Masin a Vytlagil, 1996, 5.183)

TPM patri medzi zékladné prvky Stihlej vyroby a zameriava sa na dosiahnutie vysokej
produktivity zariadeni. Orientuje sa na zapojenie vSetkych pracovnikov v dielni do aktivit,
ktoré st nasmerované k minimalizacii prestojov zariadeni, nehdd a portich. Obvykle sa pri
zavadzani TPM zalina zlepSenim poriadku na pracovisku, Cistenim a kontrolou stavu
strojov a zariadeni. Jedna sa o dlhodoby koncept, kde Gspech zavisi na podpore vedenia.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s.93)
Podl'a Masina a Vytlacila (1996, s.185) rozliSujeme 6 velkych strat:

prestoje, ktoré suvisia s poruchami strojov a neplanované prestoje

Cas na nastavovanie parametrov (zmeny a vymeny)

straty sposobené prestavkami vo vykone zariadeni, kratkodobé poruchy
straty rychlosti priebehu vyrobnych procesov

kvalitativne dosledky procesnych chyb (neakost)

I A T o

znizenie vykonu vo fazi nabehu vyrobnych procesov, technologické skusky
Straty ¢asu znamenaju, Ze na stroji vyrobime menej vyrobkov, nez by bolo mozné.

Medzi 3 ciele TPM patria:

e nulové neplanované prestoje,
e nulové vady sposobené stavom stroja,

e nulové straty rychlosti stroja.

Aby sme uvedenych cielov dosiahli, je nutné si zakladat’ na principoch udrZania
optimalnych podmienok, v€asnom rozpoznani abnormality arychlej odozve na
abnormality. V ramci TPM sa z hl'adiska prevencie a moznosti eliminacie strat vyuzivaja
nasledovné nastroje akymi su zmena postojov pracovnika k udrzbe, zvySovanie

kvalifikacie pracovnika z hladiska UdrZzby, meranie azvySovanie efektivnosti,
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implementacia planovaného pristupu k udrzbe alebo zlepSovanie stavu strojov. (Masin

a Vytlacil, 2000Db, s.45)

Filozofia TPM je postavena na 5 pilieroch znazornenych na obrazku 6.

Zakladne piliere TPM

Efektivnhost’
zariadeni
Autondmna
Uudrzba
Preventivna
udrzba
Planovana
udrzba
Tréning
pracovnikov

Obrazok 6 Piliere TPM (Magin a Vytlagil, 2000b, 5.42)

Efektivnost’ zariadeni

e je dand meranim celkovej efektivnosti zariadeni (CEZ)

e CEZ = Dostupnost’ * Vykon * Kvalita
Autonémna udrzba

e pozostava zo 7 krokov a to: pociatocné Cistenie, odstranenie zdrojov znecistenia,
postupy pre Cistenie a mazanie, kontrola stavu zariadenia, autonémna kontrola

prevadzky, organizacia a poriadok, plne autonémna tudrzba.
Planovana udrzba

e je tvorena 7 krokmi - urCenie udrzbovych priorit, odstranenie slabych miest,
vybudovanie informaéného systému, zaCiatok planovanej udrZzby, zvySenie

vykonnosti udrzby, zlepSena udrzba, planovany udrzbovy program.
Tréning pre zlepSenie zruénosti pracovnikov

e 7 elementov: vedomost, zdklady TPM, néstroje TPM, komunikicia v time,

autondmna udrzba, planovana udzba, znalost’ vyroby.
Systém pre navrh preventivnej udrzby a véasny manaZzment zariadeni

e pozostava zo 7 faz a to: vyvoj produktu, koncept zariadenia, konstrukcia
zariadenia, vyroba zariadenia, instalacia zariadenia, nabeh zariadenia, prevadzka.

(Masin a Vytlacil, 2000b, s.42-45)
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KTlacova je u zavedenia TPM zmena. Najma zmena u pracovnika. Ten si musi uvedomit’
svoju zodpovednost’ za pracovisko, kde pracuje. Kazdy svojim postojom ovplyvituje
vyuzitie zariadenia, na ktorom pracuje. Kazdu poruchu by mal povazovat' za prekazku
a snazit’ sa odpovedat’ na otdzku, preco nastala. Potom je mozné urcit, ako by sa dalo

opakovaniu poruchy v budicnosti zamedzit'. (Masin a Vytlacil, 2000b, s.51)

Podniky musia ¢ast’ pravomoci a zodpovednosti delegovat’ na niZSie stupne. Racionalizacia
procesov vyzaduje neustalu pozornost’ a hlavne dokonalti znalost’ detailov prevadzanej

prace. (Kanvan, 2002, s.27)

Pomocou rozsirovania prace je mozné preniest’ va¢siu zodpovednost’ na operatora stroja za
preventivhu a rutinni udrzbu. Potom moéze vykondvat' Cinnosti ako Cistenie strojov,
identifikacia zdrojov poruchy, mazanie, jednoduché opravy, starostlivost’” o dokumentaciu

¢i zapojenie sa do procesu zlepSovania stavu stroja. (Masin a Vytlacil, 2000b, s.46)

Hlavnym prinosom TPM je znizovanie prestojov. Ked'Ze podnik zardba len ked’ stroje
bezia, cakanie strojov aich opravy su zdrojom zvySovania ndkladov. (Masin a Vytlacil,

2000D, $.55)

TPM je vhodné uz pri instalacii novych strojov a zariadeni, pretoze nie je vhodné nechat’
ich zdegenerovat’ a nasledne ich pracne opravovat’ a budovat’ systém udrzby. TPM zapaja
vSetkych zamestnancov do maximalizacie efektivnosti. Ddlezitd je pritom znalost” d’alSich

podpornych metod ako je SMED, 58S ¢i vizualizacia.(KoSturiak a Frolik, 2006, s.104)

3.4 Rychla zmena

Cas prestavby (zmeny) je &as, ktory je potrebny od ukonéenia vyroby posledného dobrého
kusu na odstrdnenie starého naradia a pripravkov, nastavenie nového, doladenie

parametrov procesu, skusobnej doby az po vyrobenie prvého dobrého kusu.

NajznamejSou metdodou pre rychle zmeny je SMED (Single Minute Exchange of Die),
ktoru vyvijal, testoval a zdokonal'oval takmer 20 rokov Shigeo Shingo. (Kosturiak a Frolik,

2006, s.107)

Podla Masin a Vytlacila (2000a, s$.212) riesil Shigeo Shingo vroku 1950 prave
problematiku uzkeho miesta vo vyrobnom systéme firmy Mazda. Po prevedeni procesnej
analyzy zistil, Ze pri vymene nastroja dochddza Casto k vel'kym Casovym stratdm. Tie sa

deju v mnohych podnikoch dennodenne, napriklad hl'adanie néstrojov po vyrobnej hale
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niekol’ko desiatok mintt. To inSpirovalo Shigeo Shinga a na zaklade uvedenych skusenosti

formuloval zdklady systému SMED. Prvym krokom bolo rozdelenie operacii prestavby.
Operacie prestavby je nutné rozdelit’ do dvoch skupin:

e interné operacie (tie sa mozu prevadzat’ len pri zastavenom stroji)

e externé operacie (mdzu sa prevadzat’ aj za chodu stroja)

Cinnosti prevadzané pri zmene

Interné cinnosti Externé Cinnosti

eestiies e —

Doba zmeny = prestoj

Obrazok 7 Interné a externé nastavovanie (Masin a Vytlacil, 1996,s.172)

Zakladna koncepcia je tvorena tymito krokmi:

1. oddelenie internych a externych operacii prestavby,
2. konverzia interného na externé nastavenie,
3. zlepSovanie ¢innosti v ramci externého a interného nastavovania. (Masin a Vytlagil,

20008, 5.214-215)

V pripravnej faze je potrebné najskor podrobne nastudovat a analyzovat skutocné
podmienky, v ktorych sa interné aj externé &innosti vykonavaji. Co moze byt
prevedené ako interna Cinnost’, sa Casto prevadza ako externd andsledne prestoje
strojov narastaju. Pre tuto analyzu je vhodné pouzit pristupy klasického priemyselného
inZinierstva ako Stidium metdd a merania prace. Dolezity je Strukturovany rozhovor
s obsluhou danych strojov. Vyhodou je aj vyuzitie videozdznamu celého postupu
pretypovania. Nasledne je pri prehrdvani videa zainteresovanym pracovnikom
vycleneny priestor, aby mohli zhodnotit” chyby, navrhnit’ pripadné zmeny a zlepSenia.

Potom sa lepSie zapajaju do celého procesu. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.215)
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1krok - oddelenie internych o o
a externjch &innosti Interne cinnosti Externe cinnosti

2krok- presun |lnternych , Interné cinnosti |:> Externé éinnosti
Cinnosti na externé

3.krok-redukcia’intsrnychl |:> Interné Cinnosti <]E> Externé cinnosti <:|
a externych Cinnosti

Obrazok 8 Tri kroky optimalizacie pomocou SMED (vlastné spracovanie)

V prvom kroku je najdolezitejsie spravne rozliSenie a oddelenie operacii interného
a externého nastavovania. Pred samotnou zmenou je nutné si pripravit’ vSetky potrebné
nastroje a pomocky aupravit' si pracovisko tak, aby bol zabezpeteny hladky priebeh
zmeny. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.216)

V druhom kroku sa hladaju prilezitosti, kedy by sa cCinnosti, ktoré st robené pri
zastavenom stroji dali vykonévat’ v tej dobe, ked stroj funguje. (Masin a Vytlacil, 2000a,
5.216)

V tretom kroku dochadza k d’alSiemu skrateniu Casu, ktory je potrebny pre vykonanie
jednotlivych cCinnosti. V externej oblasti sa moze jednat' o zlepSenie procesu pripravy
a transportov nastrojov, v internej napriklad rychlej§i spdsob upeviiovania ndstrojov,

eliminacia zbyto¢nych ¢innosti ¢i §tandardizacia dielov.(Masin a Vytlacil, 2000a, s.217)

Doba vymeny moze byt skratena bud’ zlepSeniami realizovateI'nymi ihned’, bez vicsich
narokov na ¢as a financie, alebo zlepSeniami, ktoré vyzaduju urcity Cas a peniaze. Prave
prostrednictvom plnenia navrhov prvého typu sa vyrazne znizi Cas pretypovania. To
motivuje zamestnancov Kk d’alsim aktivitam. Rychly vysledok je aj argumentom pre

rozsirenie programu na d’alSie pracovisko. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.225)
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3.4.1 Desatoro rychlej zmeny

Kosturiak (2010, s.200) uvadza, Ze na odstranenie plytvania sa vyuziva desatoro IPI

(Institat priemyselného inziniéerstva v Liberci) pre rychle zmeny.

Vymena a nastavovanie je plytvanie.

Nikdy nehovor: ,,Je to nemozné.*

Skratenie ¢asu nastavenia je praca timu, tim je treba odmenit’.
Analyza priamo na pracovisku a videozaznam su najlepSie argumenty.
Standardizuj proces nastavenia.

Priprav pomocky a nastroje vopred.

Pri vymene sa pohybuju ruky a nie nohy.

Sréby st nepriatelia

© ©° N o gk~ w DN

Nastavovanie polohy ,,podl'a oka“ je treba nahradit’ znackami, stupnicami , do-
razmi.

10. Bez nameraného tréningu sa zdvod nevyhrava.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 VYCHODISKA PRE SPRACOVANIE ANALYTICKEJ CASTI

Ako je uvedené v teoretickej Casti prace, budem sa venovat’ vybranym metoédam PI, ktoré

budem z ¢asti aplikovat’ v prostredi spolo¢nosti Prozax s.r.o..

Medzi spominané metddy patri vizualizacia, metdéda 5S, TPM. Zameriam sa aj na

zeefktivnenie pretypovania stroja.

Vyroba vo firme Prozax s.r.o. je vel'mi r6znoroda, preto bolo treba zvazit, na ktorom

pracovisku budu zavedené.

Na zéklade dohody svedenim firmy sa teda za¢ne simplementaciou na pilotnom
pracovisku. Tym je pracovisko, kde prebicha proces vyvrtavania na vodorovnej

vyvrtavacke.

Zavedenie danych metod by malo mat’ za dosledok vytvorenie efektivnejSieho, Cistého a
prehladného pracoviska. Taktiez by malo mat pozitivny dopad na bezpecnost
a Vv neposlednom rade vytvarat pozitivny dojem pri navSteve pracoviska pripadnymi

host’ami, ktori si pridu prehliadnut’ priestory potencionalneho dodavaterla.

Pouzité metédy pre analyzu
Pre popis a pochopenie sti¢asného stavu budu pouzité tieto analyzy:

1. Fotoanalyza - fotografovanie bude vyuzité na zachytenie sGcasné¢ho stavu za
ucelom identifikacie objektov a hodnotenia Gcelnosti.

2. Metdda pozorovania - na zéklade pozorovania je mozné zachytit’ informacie, ktoré
z fotografii nie je mozné odpozorovat. Jedna sa napriklad o pohyb pracovnika,
hluk, komunikaciu s ostatnymi pracovnikmi, chod stroja a podobne.

3. Metdda rozhovorov — rozhovorom s pracovnikmi je mozné ziskat’ cenné informacie
a podnety vztahujuce sa k projektu. Taktiez pomdzu pochopit’ SirSie stavislosti
a chod pracoviska.

4. Firemna dokumenticia — na zaklade sthlasu vedenia je moznost’ nahliadnut” do
internych materidlov a dokumentov a zistit' tak udaje potrebné a vzt'ahujice sa
k projektu. Vyuziju sa najmé pri predstaveni spolo¢nosti a Vv analyze stcasného
stavu pracoviska. Z dokumentacie je aj zrejmé, akou formou prebiecha firemna
komunikdcia Vv pisanej podobe a do akej miery s zaznamendvané udaje z pilotného

pracoviska.
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

5.1 Zakladné informacie

Nazov spoloc¢nosti: Prozax s.r.o.

Sidlo: Otrokovice, Objizdna 1628, okres Zlin, PSC 765 31

Pravna forma: Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Pocet zamestnancov: 35

Predmet podnikania: kovoobrabanie, vyroba strojov a zariadeni pre vSeobecné

ucely, vyroba rozvadzacov nizkého napatia a batérii, kablov

a vodicov, vel’koobchod. (interné materialy)

Obrazok 9 Prozax s.r.o (vlastné spracovanie)

Firma Prozax s.r.o. vznikla v roku 1995 vramci privatizacie vedlajSich prevadzok Barum-

Continental Otrokovice.

Firma sidli priamo v Otrokovickom aredli, priblizne 11 km od krajského mesta Zlin.
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Obrazok 10 Areal Barum-Continental Otrokovice (vlastné spracovanie)

Hlavnou c¢innostou je strojarenska vyroba a to predovsetkym vyroba jednoucelovych
strojov a zariadeni. Vyrobny program pdovodnej prevadzky bol zachovany a nad’alej
rozSirovany napriklad o vyrobu elektrorozvadzacov nizkého napétia, zariadenia pre
manipulaciu s materidlom, ale aj o vyrobu nahradnych dielov na stroje, ktoré firmou

vyrobené neboli. (interné materialy)

Cielom firmy je uspokojit’ vSetky potreby a poziadavky klienta tak, aby ziskal komplexne

rieSent zakazku.

5.2 Posobnost’

Vdaka kvalite vyrabanych vyrobkov a mimoriadnej vyhode akou je flexibilita, ziskal
Prozax s.r.o. zdkaznikov aj v zahrani¢i. Firma vyrabala a inStalovala kompletné vyrobné
linky alebo zariadenia napriklad v Malajzii, Portugalsku, Nemecku, Argentine,

Franctzsku, USA ¢i Rusku. (interné materialy)

5.3 Odberatelia

Medzi najvacsich odberatelov patri Barum Continental Otrokovice a Continental
Hannover. Uvedeni odberatelia vyzaduju najvys$siu kvalitu vyrobkov, spolahlivost a

presnost’ dodavok. (interné materialy)
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5.4 Kvalita

Spolahlivost a kvalitu garantuje Prozax s.r.o. certifikatom ISO 9001 (priloha P I).

5.5 Produktové portfélio
Firma ponuka:

e Zakazkovu strojnii vyrobu podla podkladov dodanych zakaznikom, alebo podla
podkladov vytvorenych vo vlastnej konstrukeii.

e Jednoucelové stroje — V spolupraci so zakaznikom su pracovnici Prozax s.r.o.
schopni vyvinat jednoucelové stroje ako st dopravniky, rezacie a sekacie
zariadenia, manipulatory a iné zariadenia.

e Montaz, demontéz a rekonStrukciu vyrobnych liniek.

e Vyrobu elektrorozvadzacov.

e Sustruzenie, vftanie, frézovanie, horizontdlne vyvrtivanie, brlisenie, zvaranie ¢i

povrchovu upravu. (interné materialy)

Obrazok 11 Ukazka z portfolia vyroby - Navijacia kazeta SEMCON (interné materialy)
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Obrazok 12 Ukézka z portfolia vyroby - Odvijacia stanica (interné materialy)

5.6 Prozaxs.r.o. Vv ¢islach

Na dokreslenie situécie, v akych hodnotach sa pohybuje produkcia podniku bol vytvoeny
graf, ktory zachytava hodnoty produkcie z rokov 2009 — 2012.

Hodnota produkcie v mil. K¢
100

90

94
82,2 82,5

80

70 61,5

60

50 . I
B Hodnota produkcie v mil. K¢

40

30

20

10

0 T T T 1

Rok 2009 Rok 2010 Rok 2011 Rok 2012

Obrazok 13 Hodnota produkcie firmy Prozax s.r.0. v rokoch 2009-2012 (interné materialy)
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU PRACOVISKA

Cielom analyzy sucCasného stavu je zmapovanie situdcie na pracovisku. Na zaklade
analyzy dojde k odhaleniu problémov a nedostatkov, ktoré budu nasledne rieSené

opatreniami a navrhmi v projektovej Casti.

Podrobna analyza aj projektové rieSenie sa zameraju vyhradne na pilotné pracovisko,

ktorym je pracovisko, kde prebieha proces vyvrtavania na horizontalnej vyvrtavacke.

Pre lepSiu predstavivost budi najproblematickejSie nedostatky a nasledne aj rieSenia

Vv projektovej Casti doplnené fotografiami z pracoviska.

Analyza tykajuca sa vzdy jednotlivych metéd PI sa uskuto¢ni formou miniauditov, ktoré
obsahuju podla metodiky pouzivanej spoloc¢nostou API niekolko otdazok. Odpoved’ ano

znamena 2 body, ¢iastocne 1 bod a odpoved’ nie 0 bodov.

6.1 Charakteristika pracoviska
Na pracovisku pracuje kvalifikovany operator s 8,5 hodinovou pracovnou dobou.

Dolezité je uviest, ze pracovnik ma nastavenu hodinovi mzdu, teda nie s na pracovisku

horizontalnej vyvrtavacky nastavené ziadne normy préace.

Nachadza sa tu jeden obrabaci stroj. Tym je vodorovna vyvrtavacka stolova W 100 A od
vyrobcu TOS VARNSDOREF s.r.0..

Struéna charakteristika stroja :

¢ rucne riadend vodorovna vyvrtavacka

e pevny stojan, krizovonastavitelny stol

e 4 linearne osy + oto¢ny stol

e vysuvné pracovné vreteno

e licna doska s nozovymi safiami

e stroj uréeny pre kusovu a malosériovu strojarensku vyrobu
e vhodny na hrubé aj dokoncovacie operacie

e digitalne odmeriavanie linearnych os a otacanie stolu s indikaciou polohy

Specifické poziadavky ¢&inia vyrobu problematickou na predvidanie. Planovanie je

odrazom konkrétnych objednavok.
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Obrazok 14 Horizontalna vyvrtavacka (vlastné spracovanie)

6.2 Miniaudit vizualizacie na pracovisku

Tabul’ka 2 Miniaudit vizualizacie (vlastné spracovanie)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku

Pomocky, nastroje a stroje st oznacené. Ciastocne

Na pracovisku je zavedena vizualizacia v podobe tabule nie

s dolezitymi informaciami.

Veci su uloZené na definovanych miestach. ¢iastocne
St vymedzené ¢asti podlahovych ploch. nie
Je jednoduché n4jst’ sti¢iastku alebo diel pre vyrobnu ¢innost’. ¢iastocne

Pocet bodov 3

Percentualne vyjadrenie 30% ‘
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Firma Prozax s.r.o. sa prili§ vizualnym manazmentom nezaobera. Na pracovisku

vyvrtavania sa nenachadzaji zavedené ziadne vizualizacné prvky.

Nastroje a pomocky v regaloch st oznacené len Ciasto¢ne a oznacenie niektorych z nich je
takmer necitatelné, ¢o dokumentuje obrazok 14. Pracovnik teda uklada nastroje spéat’ do

regalu spamati alebo tam, kde je zrovna miesto.

Y /\'h

l\ﬂ\l\

Obrazok 15 Necitatel'né Stitky na regaloch (vlastné spracovanie)
Na pracovisku sa nenachddzaji Ziadne informacné tabule ¢i nastenky potrebné na
vizualizaciu dolezitych informécii.
Nenachadza sa tu takmer Ziadna dokumentacia, okrem aktualnych vykresov potrebnych

pre pracu. Na ne je vyhradeny oznaceny zlty odklada¢ pri vchode na pracovisko.

Pracovné nastroje maju scasti vy€lenené presné miesta na uloZenie. Mnoho ndstrojov
pritomnych na pracovisku ale nema uréené umiestnenie. Preto sa mnoho z nich nachadza

na okeniciach, na zemi pod stolom a podobne.

Obrazok 16 Predmety odlozené na parapete okna (vlastné spracovanie)
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Obrazok 17 Neoznacené umiestnenie bedne na kovovy odpad (vlastné spracovanie)

Nie je vyznacené miesto na bednu s kovovym odpadom. Takisto chyba vyznaceny priestor

na hotové vyrobky ¢i material, ktory ¢aka na spracovanie.

Chyba aj oznacenie bedne na odpad.

6.3 Miniaudit poriadku a €istoty na pracovisku

Tabul’ka 3 Miniaudit poriadku a Cistoty (vlastné spracovanie)

Miniaudit poriadku a ¢istoty na pracovisku

Pracovisko je Cisté, prehl’'adné a usporiadané. nie
Na pracovisku sa nevyskytuju nepotrebné veci. nie
Logistické cesty su prazdne a volné. Ciastocne
Je dodrzovany postup podla planu poriadku. nie
St zavedené Standarty 5S. nie

Pocet bodov

Percentudlne vyjadrenie 10%

Na zédklade miniauditu bolo zistené, Ze pracovisko na tom z hladiska ¢istoty, prehl'adnosti
a usporiadania nie je dobre. Ako je zrejmé z tabul’ky 3, hodnotenie dosahuje vel'mi nizke

hodnoty.
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Obrazok 18 Ukazka poriadku na pracovisku (vlastné spracovanie)

Uz na prvy pohlad sa na pracovisku nachadza mnozstvo nepotrebnych veci. Mnoho z nich

je nedotknutych niekol’ko rokov, mnohé tu ostali po predchadzajiicom pracovnikovi.

Jedna sa najmi 0 zvySky kovového materialu na okeniciach apri stenach, rozne Casti

strojov a nastrojov.

Podlaha je znedistena. Jednym z najvacsich problémov st piliny a triesky zo Zeleznych
kovov, ktoré sa nachadzaju nielen na podlahe takmer celého pracoviska, ale stvisla vrstva
sa nachadza aj na vy¢nelkoch steny po obvode pracoviska, ¢o ani sam pracovnik nevedel
objasnit’.

Neexistuju plany poriadku a celkovo 58S je velkou nezndmou pre dané pracovisko.

Na zéklade rozhovorov bolo zistené, Ze aspon k zdkladnému uprataniu pracoviska

dochadza len v piatok na konci smeny.

Nie vSetky logistické cesty st prejazdné. Na oznacenych miestach sa nachédzaji iné veci,

nez by mali.

Pracovnik nedbd na poriadok. KedZze sa neuskutociiuje ziadna kontrola a Cistenie

pracoviska a jeho upratanie po niom nikto nevyzaduje, je viditeI'ne znecistené a neupratané.
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Obrazok 19 Pristup k hydrantu (vlastné spracovanie)
Na fotografii je mozné vidiet', Ze na pracovisku je zly pristup k hydrantu. Ten je obklopeny

hromadou nepotrebnych zvyskov kovovych ty¢i a plechov.

Operator vyuZziva miestami pri upinani aj kovové opierky, tie sa momentéalne nachadzaju

priamo pri vchode na pracovisko, nemaji ur¢ené miesto, kam by sa dali odlozit’.

Obrazok 20 Oporné diely (vlastné spracovanie)
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Na pracovisku sa nachédza bruska, je upevnena priamo u steny, hned’ vedla radiatora,
priamo nad trubkami, ktoré vedu po boc¢nej strane pracoviska. Nie su tu upevnené ziadne
kryty, prach z brusenia a nedistoty padaju na zle pristupné miesta, odkial’ ich nikto
nevycCisti. Takto sa nahromadila niekol’ko centimetrovd vrstva usadenej Spiny, ktorej

vrchna vrstva sa pri pohybe okolo rozviri.

Y

Obrazok 21 Bruaska na pracovisku vyvrtavania (vlastné spracovanie)

Nedostatkom je aj neporiadok na stole pracovnika. Na pracovnej ploche stola ma odlozené
osobné veci, fl'asu s vodou, je tu vol'ne pohodena handra a niekol’ko odpadkov. Pod stolom

nie je ko§, kam by ich pracovnik mohol vyhodit, ale rozne nepouzivané predmety.

Obrazok 22 Pracovny stol (vlastné spracovanie)
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Dal$im problémom su nedostatocné ulozné priestory pre naradie. Je zretelné zlé
odkladanie naradia. Vel'mi Castym javom je teda hl'adanie néstrojov a naradia po celom

pracovisku.

Pri vstupe na pracovisko je vy€leneny zlty odklada¢ na vyrobni dokumentéiciu. Je
vyuzivany len s€asti. Potrebnii dokumentaciu si pracovnik ¢asto odklada na blizky regal,

alebo nechava vol'ne polozenu na materiali, ktory je pripraveny k spracovaniu.

Obrazok 23 Dokumentacia na nespravnom mieste (vlastné spracovanie)

6.4 Miniaudit udrzby strojov na pracovisku

Tabulka 4Miniaudit Gdrzby strojov (vlastné spracovanie)

Miniaudit udrzby strojov na pracovisku ‘

Stroje su oznacené a na prvy pohlad jednoducho identifikovatel'né. ¢iastocne
Vedie sa kniha portch a oprav stroja aj s ¢asmi oprav. CiastoCne
Je nastaveny a vizualizovany proces pravidelnej udrzby stroja. nie
Pracovnik vie prevadzat’ drobné opravy. CiastoCne
Je zavedena metéda TPM nie

Pocet bodov 3

Percentualne vyjadrenie 30%
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Tak ako pri predchadzajucich dvoch miniauditoch, boli zistené zasadné nedostatky aj

pri analyze stavu udrzby na pracovisku vyvrtavania.

Stroj ma povodné oznacenie, ktoré je uz z malej dial’ky necitatel'né.

Obrazok 24 Oznacenie vyvrtavacky (vlastné spracovanie)

Na pracovisku chyba vizualizovany plan udrzby stroja. Nachadza sa tu denny plan tdrzby
takmer necitatelny, ktory pochddza z roku 1999. Nie su vytvorené a zavedené funkéné

Standardy tdrzby.
Pracovnik vie S¢asti prevadzat’ drobné opravy. Ma dlhoro¢né skuisenosti s touto pracou.

Manual vyvrtavacky na pracovisku nie je. Je v kancelarii na druhej strane vyrobnej haly.
Ziadna dokumentécia k stroju sa nenachadza na mieste pracoviska. Nevedie sa dennik

¢innosti udrzby vyvrtavacky W 100 A.

Kniha poruch aoprav je vedena. Nachadza sa v kancelarii majstra vyroby. Jednad sa
0 jediny zdroj informacii o tom, na ktorych strojoch prebiehali opravy ¢i preventivne
prehliadky. Obsahuje informacie o datume prevedenia a podpisy . Nie st v nej vedené
dizky jednotlivych oprav a preventivnych prehliadok. Preto bolo toto kritérium hodnotené

¢iastocne.
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Obrazok 25 Evidencia oprav strojov a elektrozariadeni (vlastné spracovanie)
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6.5 Analyza pretypovania stroja

Pocas tejto analyzy boli zaznamenavané Cinnosti po¢as pretypovania. Pre tieto ucéely bol
vytvoreny videozadznam. Casy, ktoré boli namerané sa rozdelili nasledne do dvoch

kategorii — internych a externych ¢innosti.

Z analyzy je mozné d’alej zistit’, ktoré Cinnosti sa podielaju na zvySovani celkového Casu
pretypovania a ¢i sa tieto ¢innosti musia prevadzat’ pri zastavenom stroji, alebo je mozné
tieto Cinnosti previest na externé. Tym sa moze podarit’ zna¢ne eliminovat dobu
pretypovania a tym zvysit’ efektivitu procesu vyvrtavania. Nasledne je potrebné sa zamerat’
na redukciu Cinnosti ato bud’ pomocou organiza¢nej zmeny alebo zavedenia nového

technologického riesenia.

Nasleduje graf a tabul’ka, kde st zobrazené idaje zachytené pocas zmeny. V tabulke su

zaznaGené dizky trvania jednotlivych &innosti.

Tabul'ka 5 Zaznam ¢innosti prevadzanych pocas pretypovania (vlastné spracovanie)

CAS TRVANIA POPIS CINNOSTI
2,3 min Interna
1,5 min Hradanie spravnej dokumentacie Interna
0,7 min Prezeranie dokumentacie Interna
1,2 min Transport materialu k stroju Interna
0,25 min Upnutie vykresu pomocou magnetky na tabul'u pri stroji Interna
0,1min Pohyb k regalu Interna
0,1 min Odlozenie metly, ktora stala v ceste Interna
2,5 min Hradanie a vyber vhodnych nastrojov na upevnenie kusu materialu | Interna
0,2min Odlozenie nastrojov na plochu stroja Interna
3,2 min Odchod mimo pracovisko, navrat na pracovisko Interna
2,9 min Upnutie materialu Interna
0,3 min Meranie Interna
0,2 min Prinesenie néstroja na obrabanie materiadlu Interna
0,1 min Upevnenie nastroja na vyvrtavacku Interna
0,25 min Nastavenie stroja Interna
> 15,8 min
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Rozdelenie ¢innosti

M interné cinnosti

M externé cinnosti

Obrazok 26 Graf rozdelenia ¢innosti na externé a interné (vlastné spracovanie)

Celkovo trvalo pretypovanie 15 minut a 48 sekund. Tabul'ka zobrazuje analyzu rozdelenia
¢innosti na externé ainterné. Bolo zistené, ze pracovnik neprevddza Ziadne externé
¢innosti. A teda celych 15 mintt a 48 sektind prevadzal len interné ¢innosti, kedy bol stroj

zastaveny.

Na zdklade pozorovania prace na pracovisku horizontdlnej vyvrtavacky bolo jasne
viditelné, Ze pri pretypovavani pracovnik kond miestami bezmyslienkovite, respektive
nemysli vopred. To sa potvrdilo aj pri tomto konkrétnom namerani pretypovania.

Pracovnik si nenachystal dokumentaciu, material ani nastroje potrebné k d’al’sej praci.

Cinnosti interné boli vykonavané pri zastavenom stroji. Niektoré z nich by vSak bolo
mozné vykonavat’ pocas ¢innosti stroja. Predtym ako pracovnik ukon¢i pracu na jednom

type vyrobku a vypne stroj, moze si napriklad nachystat’ potrebné nastroje na d’alSiu pracu.

Dalej je mozné vdaka zavedeniu poriadku a spravneho umiestnenia nastrojov obmedzit

hl'adanie a zbyto¢nt chddzu.

Je dolezité odstranit’ aj plytvanie, akym je odchod z pracoviska alebo rozhovory

s kolegami, ktor¢ sa daju sledovat’ po€as pozorovania prace operatora.
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6.6 Zhrnutie analytickej Casti

V analytickej ¢asti prace boli odhalené zasadné nedostatky pracoviska, kde prebieha proces

vyvrtavania. Vysledky miniauditov dosahujt nizke hodnoty.

Nepritomnost’ 5S, vizualizacnych prvkov ¢i zdkladych Standartov Udrzby znamend pre

pracovisko vysoku mieru plytvania.

Pritom sa jednd o zdkladné metédy priemyselného inzinierstva, ktoré predstavuji
pociatocny bod pre akykol'vek podnik, ktory chce na zéklade relativne nizkych investicii

zvysit efektivnost’ vyroby, ¢i zlepsit’ podmienky prace a jej bezpecnost'.

Ako prvé budu na pracovisku zavedené vybrané vizualiza¢né prvky. Vramci projektu bude
nasledovat’ zavedenie 5S na pracovisku. Tym odstranime rdzne druhy plytvania, ktoré boli

odhalené pocas analyzy.
Taktiez bude dolezité zaviest denny plan udrzby stroja a dennik ¢innosti udrzby.

Projektova Cast’ sa bude zaoberat’ aj otazkou zefektivnenia pretypovania stroja. Tato tloha
je podstatna z toho hl'adiska, Ze na pracovisku dochadza pocas pretypovania podla analyzy
K vyskytu roznych druhov plytvania, ktoré je nutné odstranit. Kapacita strojného
zariadenia tak moZe byt navySend takmer bez investicii, len na zéklade lepSej organizacie

prace a zavedenia poriadku na pracovisku.
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7 PROJEKTOVA CAST

7.1 Planovanie projektu a harmonogramu realizacie

Nazov projektu

Projekt zvySenia efektivity vybraného procesu vo firme Prozax s.r.o. s vyuzitim metod PI.

ZloZenie tymu projektu

Bc. Miroslava Smatanova — diplomantka

Ing. Michaela Hajkova — veduca diplomovej prace

Zdenék Gerych — majster vyroby

Leon Wesley — technolog vyroby

p. Langer — operator horizontalnej vyvitavacky

Ciele projektu

Hlavny ciel’ projektu:

Aplikacia vybranych metdod PI na pilotnom pracovisku, kde prebieha proces vyvrtavania.

Dielcie ciele:

1
2
3.
4

Zaviest metodu 5S.

Vytvorit’ denny plan tdrzby stroja.

Vyuzit' prvky vizualizacie na pracovisku.

Zvysit efektivitu zariadenia pomocou odhalenia plytvania pri pretypovani, Cas

pretypovania znizit’ asponl o 25%.

Vsetky uvedené Ciastocné ciele smeruji k budovaniu stihleho pracoviska. Mali by mat’ za

dosledok vytvorenie efektivnejSieho, Cistého a prehl’'adného pracoviska. Zvysit’ bezpecnost’

a vytvarat’ pozitivny dojem pri navsteve pracoviska pripadnymi host’ami.

Limitujuce faktory projektu

Absencia technologa z dovodu niekol’kotyzdiovej zahrani¢nej cesty.
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Projekt rieSeny skor okrajovo, vahu prikladaju inym aktudlne rieSenym

problematikam.

- Casové obmedzenie projektu.

- Obmedzenim je aj pevné umiestnenie stroja ateda malé moznosti na zmenu
usporiadania pracoviska.

- Mozna nekomunikativnost’ zamestnancov, poskytnutie nepravdivych informacii.

- Riziko neosvojenia a nedodrzovania zavedenych metod PL.
Naklady projektu

Naklady na realizaciu opatreni neboli nijak obmedzené. VSetky pripadné vydaje ale musia

byt konzultované s vedenim spolocnosti.

Casovy plan projektu

12/12 | 01/13 | 02/13 | 03/13 | 04/13 | 05/13
Harmonogram projektu

kontaktovanie firmy a veduceho prace -I

zozndmenie sa s firmou, zadanie projektu -

spracovanie teoretickej ¢asti, naStudovanie problemati- —
ky

analyza sucasného stavu _

vypracovanie projektu —

odovzdanie diplomovej prace

obhajoba diplomovej prace | »I

Obrazok 27 Harmonogram projektu (vlastné spracovanie)

Projekt zacal kontaktovanim firmy, vyberom vhodnej témy a naslednym odovzdanim
zadania prace. Po zoznameni s firmou bola spracovavana teoreticka cast’ diplomovej prace.
Nasledovala analyza sucasného stavu na pilotnom pracovisku, ktorym je pracovisko, kde
prebieha proces vyvrtavania na horizontalnej vyvrtavacke. Na zaklade vysledkov analyzy
boli postupne zavadzané opatrenia a zlepSenia pomocou vybranych metdd priemyselného
inzinierstva. Doslo k porovnaniu stavu pred zlepSeniami a po nich aboli zhodnotené
prinosy 1ndaklady projektu. Po schvaleni a odovzdani price by mala nasledovat jej

obhajoba.
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7.2 Realizacia projektu

V prvych krokoch realizacie projektu urobime poriadok na pracovisku. K tomu vyuZijeme
metddu 5S. V d’alSom kroku zavedie vizualizacné prvky. Nasledovat’ bude zavedenie
planov udrzby a na zaver identifikécia ¢innosti pretypovania, ktoré nepriddvaju hodnotu

a je mozné ich eliminovat’, ¢im sa zvysi efektivnost’.

7.2.1 Zavedenie vizualiza¢nych prvkov na pracovisku

Prvym krokom bolo oznacenie pracoviska pri vstupe.Druhym krokom bolo vyznaenie

miesta, kde sa nachadza poziarny hydrant.

Obréazok 28 Oznacenie umiestnenia hydrantu (vlastné spracovanie)

Pribudlo taktieZ upozornenie na pouzivanie ochrannych pomocok aupozornenie, Ze na

pracovisku sa pracuje so Zeriavom.

Obrazok 29 Nové informacné tabul’ky (vlastné spracovanie)
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NecitateI'né oznacenie regalov s nastrojmi bolo nahradené novym.

Obrazok 30 Nové stitky na regali s ndstrojmi (vlastné spracovanie)

Nasledovalo vyc¢lenenie podlahovych ploch. KedZze sa toto oznafenie na pracovisku
doteraz nenachadzalo. Bola provizorne pouzita biela paska. V pripade, zZe sa podnik
rozhodne pokracovat’ v zavadzani metdod na celll vyrobna halu, je pravdepodobné, ze
plochy vyznacené paskou budu vyznacené nanovo pomocou farebného nateru, ktory by

zarucil dlhSiu Zivotnost’ oznacenia.
Bola zavedend néstenka s informaciami o 5S a dennych planoch udrzby.

Neoznacené regaly boli oznacené.

Horizontalni vyvrtavatka
Typ: W 100 A

Obrazok 31 Oznacenie regalov s nastrojmi (vlastné spracovanie)
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7.2.2 Zavedenie metédy 5S

Pracovisko, kde prebieha proces vyvrtavania bolo vybrané ako pilotné. Dévodom pre

zavedenie metody 5S s nedostatky, ktoré boli zhrnuté v analyze sti¢asného stavu.
Medzi najvicsie nedostatky zarad’ujem tieto:

e Vyskyt znecCistenia na pracovisku.

e Pritomnost’ zbyto¢nych predmetov, nastrojov, zariadeni.
e Nezaujem pracovnika v otazke Cistoty a poriadku.

e Hrladanie néstrojov po pracovisku.

e Absencia akychkol'vek standardov ¢i poriadku alebo tdrzby.

5S je klasicka, ale u¢inna metdda k zlepSeniu stavu pracoviska a zvySeniu produktivity.

Chybou je, ze naroky na jej zavedenie st podcenované.

Prvv krok zavedenia 5S

Este pred uskutocnenim prvého kroku bol pracovnikovi vysvetleny postup, dolezitost’

a zmysel zavadzania metody 5S.

KedZe sa na pracovisku nachadzalo mnozstvo nepotrebnych veci, zavedenie prvého kroku
zabralo vel'a Casu. Postupne sa naradie, krabice, zvySky materidlu a ostatné predmety

rozdelili do troch skupin.
Prvou skupinou boli predmety, ktoré st ¢asto vyuZivané a teda potrebné.

Druhu a tretiu skupinu tvorili predmety nepotrebné. Pracovnik vzdy ur¢il, o aky predmet sa

jedna, ¢i je na pracovisku potrebny, ako Casto sa vyuziva a kde by mal byt’ umiestneny.

U predmetov, ktoré boli vyuzivané, no len obcas, sa zvazovalo ich umiestnenie na
pracovisku, nie vSak v bezprostrednej blizkosti stroja. Ked'Ze to z hl'adiska vyuzitelnosti
miesta nebolo nutné. V pripade, ze pracovnik povazoval niektory zpredmetov za

zbyto¢ny, zadala sa uloha na jeho odstranenie.
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Obrazok 32 Odstranenie nepotrebnych predmetov z pracoviska pomocou Zeriavu(vlastné

spracovanie)

Odstranenie predmetov sa uskuto¢iiovalo ru¢ne, tazké predmety pomocou stropného

zeriavu, ktory je na hale nainStalovany.

Obrazok 33 Cast’ pracoviska pred a po odstraneni nepotrebnych predmetov(vlastné

spracovanie)
Ako je vidiet’ na obrazku 33, zna¢na Cast’ r6znych predmetov na pracovisku bola zbyto¢na

a k praci sa vobec nevyuzivala.

Po aplikacii prvého kroku metody 5S sa teda vytriedil vel'ky pocet predmetov, ktoré boli

odstranené.

Bola vytriedend aj skupina predmetov, ktora je vyuzivana len obcas, a teda by bolo vhodné

ich umiestnit’ na pracovisku, kde momentalne nie je vol'ny regal alebo skrinka.
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Druhv krok zavedenia 5S

V tomto kroku bolo podstatou nastavit' poriadok tak, aby sa potrebné predmety dali
jednoducho najst, pouzit’ a ulozit'.

Na pracovisku po vytriedeni nepotrebnych veci vznikol pri rebriku vol'ny priestor, ktory sa
vyuzil na umiestnenie regalu na nastroje, ktoré st vyuzivané len obcas, a preto nie je

potrebné, aby sa nachadzali hned’ v dosahu pracovnika pri praci na vyvrtavacke.

Tym sa odstranil problém toho, Ze naradie sa nachadzalo, z dovodu nedostatoénych
priestorov na ulozenie, rézne po pracovisku, napriklad pod stolom pracovnika ¢i na

parapetach. Vd’aka tomu dojde k eliminacii hl'adania nastrojov a naradia.

Na pracovisku bol zly pristup k hydrantu. Bol obklopeny hromadou nepotrebnych zvyskov

kovovych ty¢i a plechov. Tie boli odstranené a priestor okolo hydrantu vycisteny.

Operator vyuZziva miestami pri upinani aj kovové opierky, tie sa momentalne nachadzaji
priamo pri regale s naradim pri vchode na pracovisko. Pri stroji, kde by bolo mozné
opierky ukladat, su momentalne odlozené tie, ktoré vyuzival eSte predchadzajici

pracovnik.

St nepotrebné a zaberaju miesto, kam by sa aktudlne pouZzivané opierky dali umiestnit’ tak,
aby ich mal pracovnik po ruke. Boli teda z pracoviska odstranené a na ich miesto presunuté

tie, ktoré pracovnik vyuziva.

Obrazok 34 Nové umiestnenie naradia (vlastné spracovanie)

Na bruaske, ktord je umiestnend na mieste, kde je nésledné cistenie prachu a Spiny
komplikované, bol doplneny kryt, ktory zabranuje tomu, aby sa necistoty ukladali na zle

pristupné miesta pod radiatorom a na trubkach.
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Obrazok 35 Doplneny kryt na brasku (vlastné spracovanie)

Druhy krok zavedenia 5S sa zaoberd aj vizualizaciou. Tato problematika bola rieSena

v samostatnej podkapitole 7.2.1 .

Treti krok zavedenia 5S

Jednym z najvicsich nedostatkov bola podlaha zne€istena od pilin. Tie boli odstranené,
podlaha vy¢€istena. Pretoze pri praci na horizontalnej vyvrtavacke vznika mnozstvo odpadu
a kovovych pilin, je potrebné nepolavit’ v tomto kroku a neustale dodrziavat’ poriadok a
Cistotu na pracovisku. Pocas tohto kroku nasledovalo kompletné Cistenie pracoviska. Ako

je z obrazkov zjavné, na pracovisku bola miera znecistenia naozaj vysoka.

Obrazok 36 Pracovny stol pred a po o€isteni (vlastné spracovanie)
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Obrazok 37 Vycistend a nevycistena bo¢na strana regalu s naradim (vlastné spracovanie)

Aby nedochédzalo k hromadeniu odpadkov, bol umiesteny odpadkovy kés k pracovnému

stolu.

Denné ¢innosti by mali zahfnat’ kontrolu pred zaciatkom zmeny, ¢innosti odohrévajice sa
behom prace a na konci zmeny. Upratovanie by malo byt prevadzané denne, ale nemalo by
vyzadovat’ vela Casu. Zakladné Cinnosti su sucastou denného planu udrzby, ktory je

zavedeny v kapitole 7.2.3 .

Stvrty krok zavedenia 5S

Stvrtym krokom je zavedenie §tandardizacie. Bolo potrebné popisat’ a zaznamenat’ siiéasny

stav po zavedeni zlepSeni, nasledne ho umestnit’ na pracovisku.

Standardy sa samozrejme budi v budicnosti vyvijat' a menit,, preto st archivované aj ich
elektronické verzie.

Pri odhaleni odchylky od Standardu je nutné zistit’ jej pri¢inu a najst’ rieSenie, popripade
zmenit’ Standard.

Ako som uz uviedla, zakladné kroky poriadku a Cistenia su stcast'ou zavedeného denného
9

planu udrzby.
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Na nastenku bol doplneny i layout, ktory nazorne ukazuje rozmiestnenie jednotlivych
poloziek na pracovisku. Vd’aka nemu je laik, ktory pride na pracovisko, schopny posudit’,

¢i je vSetko v poriadku.
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Obrazok 38 Lay out pracoviska (vlastné spracovanie)

Jednak tento stvrty krok zavedenia metdody 5S znamena pokraCovat’ Standardizaciou,
jednak ale aj udrzovanie si osobnej Cistoty. A to nosenim vhodného pracovného odevu,

pracovnej obuvi, ochrannych okuliarov ¢i rukavic.

Pracovnik dodrZuje nosenie pracovného odevu aj obuvi. Nedba na nosenie ochrannych
okuliarov, ¢im sa zvysuje riziko trazu. Upozornenie na nosenie ochrannych pomdocok bolo

vizualizované priamo v oblasti, kde ho mé pracovnik stale na oc¢iach.

Je vhodné, aby podnik podporoval zavedenie metddy aj na ostatné pracoviskd, atym

podporoval kontinuitu zavedenych krokov.
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Piaty krok zavedenia 5S

Na zaver metddy 5S je zavedeny posledny krok a tym je sebadisciplina. Bez dodrziavania

nastavenych Standartov, ich aktualizovnia a pravidelného ¢istenia a upratovania pracoviska

by bolo zavedenie predchadzajucich krokov zbytocné.

Je potrebné asponi raz za mesiac uskuto¢nit’ audit 5S. Ten bude prevadzat’ majster.

Do navrhnutého formulara je doélezité zaznamenat’ aktudlny stav pracoviska, skontrolovat
¢1 boli nedostatky z predchadzajiceho autidu napravené a zapisat' aj pripadné nové

nedostatky. Pokial’ je to mozné, zavada sa odstrani ihned’, ak nie, je potrebné urcit’ kedy

a kto bude zodpovedny za jej odstranenie.

PROZAX ;
< Audit 558
s.r.o
Kontrolné otarky Bodova skdla hodnotenie poznamky
Seiri Machadzajl sa na pracovisku 1-2-3-4-5
nepotrebné predmety?
Seiton 50 predmety na pracovisku ulofeng 1-2-3-4-5
na uréenych miestach?
Dajti sa jednoducho ndjst? 1-2-3-4-5
S0 oznacené? 1-2-3-4-5
Seiso Je pracovisko Cisté a upratané? 1-2-3-4-5
Dodriuju sa Einnosti Eistoty a 1-2-3-4-5
poriadku zahrnuté v dennom plane
udriby?
Seiketsu Su vytvorené itandarty alebo layout | 1-2-3-4-5
vzoroveho pracoviska?
Je dodriovana bezpecnost prace? 1-2-3-4-5
Shitsuke Chapu pracovnici metddu 55?7 1-2-3-4-5
Dodriiavaju jej zdsady? 1-2-3-4-5
Hodnotil: Zodpovedna osoba:

Obrazok 39 Formular auditu 5S (vlastné spracovanie)
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7.2.3 Zavedenie planov udrzby

Manudl strojného zariadenia

Manual k vyvrtavacke bol umiestneny priamo na pracovisko.

Potrebné poucit’ obsluhujici persondl a preskolit’ na TPM.

Pokial' chce firma delegovat’ na pracovnikov povinnosti sivisiace so starostlivost'ou
0 udrzbu stroja, doporucujem Skolenie. Prvé by sa malo zamerat’ prave na novovzniknuté

Standardy Gdrzby, tak aby boli vykonavané spravne.

Zostavenie denného planu udrzby stroja.

Bol zostaveny plan dennej udrzby strojného zariadenia, ktory popisuje, ako spravne

postupovat’ pri praci. Je tvoreny slovnym popisom.

STRUCNA PRAVIDLA OBSLUHY
PRO DENNi UDRZBU

Pred spustenim stroje pracovnik zajisti:

1. Prohlédne pracoviité a odstrani zavady.

2. Prohlédne stroj.

3. Presvédii se, fe na stroji nejsou zdvady.

4. Osetfi vodicl plochy.

5. Otist! olejové znaky, rukojeti pak, pipadné jiné znegisténi stroje.

6. Namate stroj a doleje olej je-li to nutné.

7. Presvédti se o bezvadném stavu nastroje a jeho upnuti, prohlédne sklitidla a jiné
upinate.

8. Pfesvédci se o bezvadném stavu krytu a bezpenostnich zafizeni.

Pfi provozu stroje:

1. Sleduje zvuk stroje a zmény jeho chodu.

2. Neodkldda pfedmaéty na vodici plochy stroje,

3. Sleduje odpad tfisek a vias je odstrani,

4. Sleduje obéh oleje a stav voditek a stiratek vodicich ploch.
5. Odchdzl-li v prubéhu smény od stroje, uvede stroj do klidu.

Pti ukonéeni prace:

. Stroj uvést do klidu, vypnout od el. sité.
. Tiisky a prach smést ze stroje, ofiistit vodici plochy.
. Namazat vodici plochy.
Suportem ti stolem pfejet z jedné krajni polohy do druhé.
. Prohlédnout a uklidit celé pracovisté.

W s WwN e

Negistl stroj vzduchem|
Doplnit a vyménit vias provozni kapaliny!
Zévady na stroji ihned hidsit mistrovil

Zpracoval: Schvlil:

PROZAX

Obrazok 40 Denny plan udrzby (vlastné spracovanie)
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Obsahuje informécie o tom, aké ¢innosti méa vykondvat’ operator horizontélnej vyvrtavacky

na zaciatku, pocas a na konci smeny.

Zostavenie denniku stroja, ktory bude vykazovat’ ¢innosti udrzby.

V momentalnej chvili nie je na pracovisku zaznamenavana ¢innost’ udrzby stroja. Preto nie

je mozné analyzovat’ a zhodnotit’ doterajsi stav udrzby.

Bol teda navrhnuty vykaz, do ktorého obsluzny personal zaznamena ¢innosti tykajice sa

oprav a prehliadok stroja.

Dennik stroja ma nasledovnu Strukttru:
1. datum
2. prevedena ¢innost’
3. Cas ¢innosti
4. typ ¢innosti — oprava pocas chodu stroja (O),oprava pri stopnutom stroji (S),
prehliadka (P)

5. meno prevadzajicej osoby

PROZAX. S

o 3 Denik Horizontalni vyvrtavacky W 100 A
Datum |Provadéna cinnost typ Cinnosti |cas provedl
Datum: 15.4.2013 Vypracoval: Pl Schvalil:

Obrazok 41 Dennik vyvrtavacky W 100 A (vlastné spracovanie)
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Uvedeny dennik stroja je umiestneny na pracovnom stole operdtora vyvrtavacky.
Pracovnik je zodpovedny za to, aby sa do denniku zaznamendvali vSetky opravy

a prehliadky stroja.

Denniky boli nasledne vytvorené aj ku vSetkych ostatnym strojom V celej vyrobnej hale, aj
ked to povodne nebolo sucastou Ciastocnych cielov projektu, kedze sa metdody mali
zavadzat’ len na pilotnom pracovisku. Tento krok sa uskuto¢nil potom, ako sa prejednali
prinosy a dovody zavedenia spominaného dennika u stroja. Vedenie teda chcelo, aby sa
tento formular roz$iril na celt halu a mohli sa zacat' zaznamenavat’ udaje o ¢innostiach

udrzby jednotlivych strojov obratom.

7.2.4 Zefektivnenie pretypovania stroja

Boli sledované redlne podmienky pretypovania na pracovisku vyvrtavania. Okrem

nato¢enia videozaznamu sa uskuto¢nil aj Strukturovany rozhovor s obsluhou.

Pracovnik sa k problematike vyjadril, spolocne sa uskuto¢nilo analyzovanie zaznamu
a preberanie moznosti ako ¢as pretypovania skratit. Sam pracovnik suhlasil, Ze ¢innosti
ako je hl'adanie nastrojov alebo odchod z pracoviska je mozné eliminovat’. TaktieZ uznal,
ze prezeranie dokumentacie, ¢i nachystanie ndstrojov na d’al$si druh materidlu je mozné
vykonavat' za chodu stroja, ¢o doteraz nevykonaval. Po pouceni pracovnika o metode
SMED si sdm zacal davat’ pozor na to, aby eliminoval nedostatky, ktoré sa poCas analyzy

ukazali.

V tabul’ke 6 su zobrazené vysledky zhodnotenia pretypovania a zavedenie opatreni sa jeho

skratenie.

Tabul’ka 6 Zhodnotenie a presun ¢innosti (vlastné spracovanie)

CAS TRVANIA(min) | POPIS CINNOSTI KATEGORIA

2,3 min Demontaz Interna

1,5 min Hl'adanie spravnej dokumentacie _
0,7 min Prezeranie dokumentécie Prevedenie na externti ¢innost’
1,2 min Transport materialu k stroju Prevedenie na externt ¢innost’
0,25 min Upnutie vykresu pomocou magnetky na tabulu pri | Prevedenie na externii ¢innost

stroji

0,1min Pohyb k regélu pre nastroje na upnutie Prevedenie na externu ¢innost’
0,1 min Odlozenie metly, ktora stala v ceste _
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2,5min Hladanie a vyber vhodnych nastrojov na upevnenie | Prevedenie na externii ¢innost
kusu materialu

0,2min OdlozZenie nastrojov k stroji Prevedenie na externti ¢innost’
3,2min Odchod mimo pracovisko, navrat na pracovisko ;
2,9 min Upnutie materialu Interna

0,3 min Meranie Interna

0,2 min Prinesenie nastroja na obrabanie materialu Prevedenie na externu ¢innost’
0,1 min Upevnenie nastroja na vyvrtavacku Interna
0,25 min Nastavenie stroja Interna

> 15,8 min

Mnohé c¢innosti boli bud’ eliminované alebo prevedené na Cinnosti interné, ktoré sa

prevadzaju, ked’ je stroj zapnuty. Ich zoznamy su uvedené v tabul’kach 7 a 8.

Pri zefektivneni pretypovania pomohlo zavedenie metdody 5S a vizualizaéné prvky,

pomocou ktorych sa eliminovali ¢innosti hl'adania.

Hlavnym prinosom bolo uvedomenie si pracovnika aj ostatnych ¢lenov timu, Ze si
namiesto ne¢innosti a postavania pocas sledovania chodu stroja, mdze pripravit’ nastroje
a vykresy k d’al'sej praci atym usSetrit ¢as pocCas pretypovania stroja. Nebude teda pod

tlakom v zhone hl'adat’ potrebné nastroje, pretoze ich bude mat’ v€as pripravené.

KedZe sa jedna o pracovisko velmi vytazené, vdaka dodrZiavaniu opatreni zvysi
efektivitu procesu vyvrtavania, ¢o je najmé teraz, ked’ sa uvazuje aj o popoludnajsej
zmene, velkym prinosom.

Bolo zistené, Ze keby pracovnik postupoval podl'a zasad SMED, doba pretypovania by sa

vyrazne zniZila.

Tabulka 7 Zoznam vynechanych ¢innosti (vlastné spracovanie)

Celkovy ¢as (min)

1,5 min 1,5 min Hradanie spravnej dokumentacie

0,1 min 1,6 min Odlozenie metly, ktora stala v ceste

3,2 min 4,8 min Odchod mimo pracovisko, navrat na pracovisko
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Tabul’ka 8 Zoznam ¢innosti prevedenych z internych na externé (vlastné spracovanie)

Cas operacie (min)  Celkovy &as (min) Popis ¢innosti

0,7 min 0,7 min Prezeranie dokumentacie
1,2 min 1,9 min Transport materialu k stroju
0,25 min 2,15 min Upnutie vykresu pomocou magnetky na tabul'u pri stroji
0,Imin 2,25 min Pohyb Kk regalu pre nastroje na upnutie
2,5 min 4,75 min Hrladanie a vyber vhodnych nastrojov na upevnenie kusu
materialu
0,2min 4,95 min OdloZenie nastrojov k stroji
0,2 min 5,15 min Prinesenie nastroja na obrabanie materialu

Tabul’ka 9 Porovnanie celkovych Casov pretypovania (vlastné spracovanie)

Celkové ¢asy pretypovania

Pretypovanie povodné 15,80 minuty
Pretypovanie po zefektivneni 5,85 minuty
Uspora 9,95 minaty = 62,97%

Na zéklade analyzy a zavedenych opatreni je vysledok taky, Ze doba pretypovania sa
skratila 0 63%. Tym sa nielen naplnil ciel uvedeny v zadani projektu, ale vysoko ho
predcil.

Uspora, ktora sa dosiahla nie je zanedbatelna. Na pracovisku sa vykona za obdobie

jedného roka priblizne 697 pretypovani (adaje roku 2012).

Pri skrateni pretypovania v priemere 0 necelych 10 mintat, vznika celkova ro¢na uspora
priblizne 116,6 hodiny. S hodinovou sadzbou 500 K¢, ktora firma uctuje, sa teda moze

usSetrit’ za rok odhadom celkovo 58 300 K¢&.

Preto by som odporucala zoznamit s metdédou SMED nielen operatora horizontalnej

vyvrtavacky, ale vSetkych zamestnancov. Mohla by poméct zna¢ne redukovat casy
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pretypovani na strojoch, zvysit' efektivitu aj ostatnych zariadeni a navySenou kapacitou
strojnych zariadeni znizit' néklady. V sti¢asnosti sa na pracovisku nachadza 17 strojnych

zariadeni a preto by boli Uspory zo zvySenej efektivity znacné.

7.2.5 DalSie navrhy na zlep$enie

Z pozorovania a nalyzy sti¢asného stavu bolo zrejmé, Ze na pracovisku je vysokd miera
plytvania. Zamestnanec nie je motivovany k snahe o zlepSenie. Preto by som odportcala
zaviest’ motivaciu pre zamestnancov za zavedenie zlepSeni na pracovisku, kde pracuju.
Mohli by sa tak motivovani pracovnici aktivne podielat na zvySovani produktivity

v podniku Prozax s.r.o..

7.2.6 Analyza stavu miniauditov po zavedeni metod PI (po zlepSeni)

Po zavedeni opatreni bola rovnakym spdsobom ako v analytickej Casti prevedena analyza
zmeneného stavu pomocou miniauditov. Cielom bolo nazorne porovnat stav

Vv jednotlivych oblastiach pred a po zlepseni.

V oblasti vizualizdcie doSlo k podstatnym zmenam. Boli vyznafené a zndzornené

podstatné informacie a oznacenia na pracovisku.

Tabul’ka 10 Miniaudit vizualizacie po zavedeni opatreni (vlastné spracovanie)

Miniaudit vizualizacie na pracovisku

Pomdcky, néstroje a stroje su oznacené. ¢iastocne

Na pracovisku je zavedena vizualizacia v podobe tabule CiastoCne

s dolezitymi informaciami.

Veci su ulozené na definovanych miestach. ano
St vymedzené Casti podlahovych ploch. ano
Je jednoduché n4jst’ sti¢iastku alebo diel pre vyrobnu ¢innost’. ano

Pocet bodov

Percentualne vyjadrenie 80%

e Pri vstupe bolo doplnené oznacenie pracoviska.
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e Bolo doplnené oznacéenie miesta, kde sa nachadza poziarny hydrant.

e Pribudlo taktiez vystrazné znamenie, ktoré upozoriluje na pouZzivanie Zzeriavu
pomocou dialkového ovladania aupozornenie, aby sa na pracovisku pouzivali
ochranné pracovné pomocky.

e Necitate'né oznacenie nastrojov bolo nahradené novym.

e Neoznacena bediia na kovovy odpad bola oznacena.

e Boli vy¢lenené plochy na podlahe.

e Pribudla néstenka s informaciami o 5S a dennych planoch udrzby.

Tabul’ka 11 Miniaudit poriadku a ¢istoty po zavedeni opatreni (vlastné spracovanie)

Miniaudit poriadku a €istoty na pracovisku

Pracovisko je Cisté, prehl'adné a usporiadané. Eiastocne
Na pracovisku sa nevyskytuji nepotrebné veci. ano
Logistické cesty su prazdne a volné. Ciastocne
Je dodrzovany postup podla planu poriadku. ano
St zavedené Standarty 5S. ¢iastocne

Pocet bodov

Percentudlne vyjadrenie 70%

Vramci porovnania vysledkov miniauditov poriadku a Cistoty na pracovisku vyvrtavacky

doslo k vyraznému posunu.
Medzi najvyznamnejsie prinosy patri:

e Odstranenie desiatok nepotrebnych predmetov.

e Uvolnenie cesty k hydrantu.

e Doplnenie krytu na brusku.

e Zavedeny novy regal na odkladanie pracovnych pomocok.
e Premiestnenie potrebnych predmetov blizsie k vyvrtavacke.
e Vycistené a upratané pracovisko.

e Vizualizovany layout pracoviska.
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e Navrhnuty audit 5S.

Tabulka 12 Miniaudit udrzby po zavedeni opatreni (vlastné spracovanie)

Miniaudit udrzby strojov na pracovisku

Stroje su oznacené a na prvy pohl'ad jednoducho identifikovatel'né. 4no
Vedie sa kniha poruch a oprav stroja aj s ¢asmi oprav. ano
Je nastaveny a vizualizovany proces pravidelnej udrzby stroja. ¢iastocne
Pracovnik vie prevadzat’ drobné opravy. Ciastocne
Je zavedena metéda TPM Ciastocne

Pocet bodov 7

Percentualne vyjadrenie 70%

V ramci zlepSenia nastavenia systému udrzby bol stroj oznaceny, aby bol jasne

identifikovatel'ny.

Bol zavedeny dennik stroja, kam sa budi zaznamenévat informécie o ¢innosti udrzby,

tykajuce sa prehliadok a oprav horizontalnej vyvrtavackyW 100 A.

Zaviedol sa denny plan udrzby stroja. Nachadza sa na nastenke spolo¢ne s informaciami o

metode 5S a layout-om pracoviska.

Boli teda zavedené opatrenia, ktoré znamenaju pociatok postupného zavedenia TPM.

7.2.7 Zhrnutie stavu po zavedeni zlepSeni
Projekt bol pre pracovisko viditeI'ne prinosny.

Vdaka kazdej zo zavadzanych metdd priemyselného inzinierstva doSlo k viditelnym
zmenam pracoviska vyvrtdvania. Podstatné bude tento stav udrzat a na zdklade

pozitivnych vysledkov d’alej aplikovat’ na ostatné pracoviska vyrobnej haly.

Bez zavedenia tychto zakladych metod priemyselného inzinierstva by nebola mozna

aplikécia inych, komplexnejsich metdd. Bol to teda prvy krok spravnym smerom. Smerom



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

k zlepseniu. To je nutné prevadzat neustale a vcelom podniku. Ktomu ma,
s prihliadnutim aj na vysledky projektu a spokojnost’ vedenia, postupne dojst’.
7.2.8 Nakladova analyza

Pocas projektu boli odstranené roézne formy plytvania, ktoré sa dali eliminovat” okamzite

a nevyzadovali takmer Ziadne investicie.

Nasledujice ¢isla rezprezentuju vysku nékladov na zavedenie opatreni, ktorymi sa

dosahovalo naplnenie ¢iasto¢nych ciel'ov:

¢ Bol zhotoveny regal na nastroje, ktorého cena bola 2100 K¢.

e Zavedeny odpadkovy kos na pracovisku za 85 K¢.

e Boli vizualizované rozne informacné tabulky, Stitky a pokyny na nastenku. Suma

za ne Cini priblizne 150 K¢.

e Bicla lepiaca paska, pouzita na vymedzenie podlahovych pldoch stala 370 K¢.
Néklady spojené stpravou pracoviska boli zahrnut¢ do mzdovych nékladov na
jednotlivych pracovnikov, ktory sa projektu zucastnili.

Celkovo sa teda pri zavedeni vybranych metod PI vy$plhali na sumu 2705 K¢.
Jedna sa o nizke néklady. Na ich zéklade ale pracovisko preslo velkou zmenou.

ZlepSenim poriadku a Cistoty sa zefektivnila praca operatora vyvrtdvacky. Bolo

eliminované hl'adanie a obchadzanie rozne poodkladanych predmetov na pracovisku.

Zavedenie metody 5S bolo prinosom teda aj pri zavadzani zlepSeni pocas pretypovania

stroja. Celkovo bol ¢as pretypovania skrateny takmer o 63%.

Pomerne casto je vyuZivané ekonomické kritérium, ktorym je doba navratnosti. Pocita sa

podla vzorca:

TN_IN
T AZ

Kde su:
IN — jednorazové investi¢né naklady na realizaciu Gspor v K¢

AZ — efekt v K¢
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IN 2705
= = = 0,046 =17 dni

TN =717 = 58300

Ked'Ze néklady v nasom pripade ¢inili 2705 K¢ a vycislené uspory pri pretypovani za rok

¢inili 58 300 K¢, vysledkom je doba navratnosti investicie 17 dni.

7.3 Zhrnutie realizacie projektu

Implementacia vybranych metod PI zacala v podniku Prozax s.r.o. na pilotnom pracovisku.

Tym bolo pracovisko, kde prebieha proces vyvrtavania na vodorovnej vyvitavacke.

Ako bolo vidiet z vysledkov analytickej Casti prace, nepritomnost 5S, vizualiza¢nych

prvkov ¢i zakladych Standartov udrzby znamenala pre pracovisko vysoku mieru plytvania.
K podstatnym zmendm pracoviska patri:

e znizenie Casu pretypovania,

e (istota a poriadok na pracovisku,

e pribudlo vizudlne znaCenie (0znacené regale, stroj, umiestnenie hydrantu,..),
e vizualizovany layout pracoviska,

e dennik stroja,

e zavedenie denného planu Udrzby stroja.

Zavedenie danych metdd malo za dosledok zvySenie efektivity procesu vyvrtavania. Po
aplikovani zakladnych zisad metody SMED doSlo k zisadnému zniZeniu casu
pretypovania atym navySeniu kapacity stroja. Tazko sa da &iselne vyjadrit prinos
zavedenia ostatnych metdd. Vd’aka nim ale doslo k vytvoreniu efektivnejSieho, ¢istého a
prehl'adného pracoviska. V neposlednom rade to pomaha vytvorit' pozitivny dojem pri

navsteve pracoviska pripadnymi host’ami.

Pomocou porovnania stavu pred apo zavedeni zlepSeni bol dolozeny prinos projektu
a aktualny stav pracoviska. Eliminovali sa zdkladné nedostatky na zaklade minimalnych
investicii. Tym sa redukovalo hl'adanie, omyly a chyby, zlepsila sa bezpe€nost’ a zavladla

lepSia disciplina na pracovisku.

Vyti¢ené ciele prace konkretizované vo vychodiskach pre projektova cast teda boli

splnené a to s vel'mi nizkymi nakladmi, ktoré ¢inili 2 705 K&.
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Napriek nizkym nékladom doslo ale ku znacnému zefektivneniu procesu vyvrtavania, kde
vd’aka zavedeni zlepSeni pocas pretypovania dochadza k ro¢nej uspore nakladov bliziacej

sa 60 000 K¢.

Préaca na tomto projekte bola pre mna vel’kym prinosom, ked’ze som mala moznost’ zaviest’

teoretické znalosti do praxe.

Co sa tyka podniku Prozax s.r.o., ten nadviazal podas trvania projektu spolupricu
s Univerzitou TomaSe Bati abude pokracovat vzavadzani a rozvijani metod

priemyselného inzinierstva.
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ZAVER

Vsetky procesy v podnikoch v dnesnej dobe v sebe skryvajii priestor na zlepSovanie.
Velka Cast’ plytvania a neefektivnosti sme schopni eliminovat’ Standardizaciou. Pri¢om je
ziaduce, aby sme predtym spravne analyzovali sucasny stav a zmeny navrhovali s oh'adom

na ciele a vizie podniku.

Metody priemyselného inZinierstva, pouzité pocCas projektu, podniku prindsaji pridant
hodnotu v podobe zvySovania efektivity. TaktieZ napomahaju zvysit’ bezpecnost’ pracovisk
a aj kulturu pracovného prostredia. To vSetko na zaklade relativne malych, az by som

povedala uplne zanedbatelnych investicii.

K tomu, aby dochadzalo k zlepSovaniu procesov je ale vel'mi ddlezité aplikovat’ metddy

priemyselného inzinierstva kontinualne v celom podniku.

Nasledne je toto neustdle zlepSovanie nastrojom na to, aby podnik ziskal vyhody
v konkurenénom boji. Zaist'uje rastiicu kvalitu a hospodarnost’ a naznacuje cestu d’alSicho

vyvoja podniku.
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AIEE
CAD
CEZ
CiM
IPI

ks
mil.
min
PDM

Pl

SMED

TPM

Metodika pre udrzanie Cistého a prehl'adného pracoviska
Americky institat priemyselného inzinierstva
Computer-aided Design, 2D a 3D pocita¢ové projektovanie
Celkova efektivita zariadenia

Computer Integrated Manufacturing

Institut priemyselného inziniérstva v Liberci

Kusy

Miliony

Minuty

Product Data Management

Priemyselné inzinierstvo

Sekundy

Single Minute Exchange od Die

Total Productive Maintenance
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