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ABSTRAKT

Tato bakalarska praca sa zaobera analyzou uplatnenia vybranych metod priemyselného in-
zinierstva vo firme Maccaferri Central Europe s.r.o. Teoreticka Cast’ je zamerand na po-
znatky z odbornej literatury tykajlice sa priemyselného inzinierstva, plytvania a metdédam
pre zvySenie konkurencieschopnosti firmy. Praktickd ¢ast’ je venovand zakladnej charakte-
ristike firmy Maccaferri Central Europe s.r.o. Dalej nasleduje analyza sucasného stavu vy-
roby spolocnosti a potencialne vyuzitie metdd priemyselného inzinierstva. Zaver bakalarske;j

prace je venovany navrhom na zlepSenie vyroby spolo¢nosti.

KTlacové slova: priemyselné inzinierstvo, 5S, TPM, plytvanie, vizualizacia, SWOT analyza,

procesna analyza

ABSTRACT

This thesis deals with the analysis of the application of industrial engineering methods
in company Maccaferri Central Europe Ltd. Theoretical part is focused on the literature
knowledge related to industrial engineering, waste and methods for increasing the competi-
tiveness of companies. Practical part is focused basic characteristics of Maccaferri Central Eu-
rope Ltd. This is followed by analysis of the current state of the production of the company
and the potential use of industrial engineering methods. The end of bachelor thesis is devoted

to the proposals for improvement in the production of company.

Keywords: industrial engineering, 5S, TPM, waste, visualization, SWOT analysis, process

analysis
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UvVoD

V dnesnej dobe, ked’ sa vyskytuje na trhu vel'ka konkurencia, st vyrobcovia po celom svete
nuateni dosahovat’ ¢o najvyssiu kvalitu, pri ¢o najnizsich nakladoch. Zakaznik logicky nie je
ochotny platit’ za to, ¢o realne nechce a nepotrebuje. Teda za plytvanie, ktoré pri vznika
vyrobnom procese produktov. Je len na firmach, ako sa s touto situaciou vysporiadaju. Mézu
sa neustale zlepSovat’, zefektiviiovat’ svoje procesy, a tak predstihnit’ svoju konkurenciu po-
nukanou cenou a kvalitou vyrobkov. Ak firma na sebe nepracuje, mdze nastat’ taktiez ina
situacia, ktora vedie k postupnému zaniku firmy. Aby vSak tato moznost’ nenastala, vel'mi
dobru prilezitost’ pre Gsporu nakladov, neustale sa zlepSovanie, zvySenie produktivity, efek-
tivity a kvality prinasa odvetvie priemyselné inzinierstvo. Toto vel'mi perspektivne odvetvie
je zaroven aj témou tejto bakalarskej prace a v otazke konkurencieschopnosti medzi pod-
nikmi ma vel’ky vyznam.

V ramci bakalarskej prace bude spracovana analyza vyroby spolo¢nosti Maccaferri Central
Europe s.r.o., ktord bude zamerana na moznost’ navrhnat’ uplatnenie metodd priemyselného
inzinierstva vo vyrobnej hale spolo¢nosti. Spolo¢nost Maccaferri patri k lidrom na trhu
Vv oblasti vyroby drétokamennych koSov, matracov, vriec a vyrobkov z geosyntetiky, geo-
menbran a drendznych geokompozitov. Tato spolocnost’ sa stala celosvetovo znama, vd’aka

svojmu vyvoju technoldgii v oblasti vystuzenych konstrukcii a kontroly erézie.

Ciel'om tejto bakalarskej prace je analyzovat mozZnost’ uplatnenia metdd 5S, TPM, identifi-
kovat’ niektoré zdroje plytvania prostrednictvom procesnej analyzy, ktora bude pouzita
pri vyrobnom procese kl'icového produktu spolocnosti gabionu 2x1x1. Pri metode 5S sa
bude tato praca hlbsie zameriavat’ na vizualne riadenie vo vyrobe. Vsetky tieto navrhnuté

zmeny by mali viest’ k va¢$im usporam a K zefektivneniu vyrobného procesu vo vyrobnej

hale spolocnosti.

V teoretickej Casti tejto bakalarskej prace bude vypracovana reserS, zamerana na priemy-
selné inzinierstvo, metodu 5S, vizualne riadenie, metodu TPM a identifikaciu plytvania
vo vyrobnom procese. V praktickej Casti sa praca zacieli na detailné analyzovanie sti¢asného
stavu vyroby Vo vyrobnej hale spolo¢nosti a blizSie sa orientuje na vyrobu kl'a¢ového pro-
duktu. V zavere prace sa bude nachadzat’ zhodnotenie navrhnutého rieSenia pre spolo¢nost’

Maccaferri Central Europe s.r.o.
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Ciel'om teoretickej Casti tejto bakalarskej bude vypracovanie doslednej literarnej resers lite-
rarnych zdrojov, ktora sa bude zaoberat’ teoretickymi a metodickymi poznatkami o priemy-
selnom inZinierstve, metédach priemyselného inzinierstva a 0 plytvani vo vyrobnom pro-

cese. Hlbsie sa zameria na metddu 5S a metddu totalne produktivnej drzby.

Ciel'om praktickej Casti tejto bakalarskej prace je analyza moznosti uplatnit’ vybrané metody
priemyselného inzinierstva vo vyrobe spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o. Tato ana-
lyza sa zameria na sucasny stav vyroby a uskuto¢ni sa v celej vyrobnej hale spolo¢nosti.
Hlbsie bude zamerana na zvoleny vyrobny proces kIi¢ového produktu spolo¢nosti. Moz-
nost’ uplatnit’ vybrané metody priemyselného inzinierstva v celej vyrobnej hale, by mali po-
tvrdit’ jednotlivé realizované analyzy. Vysledky tychto analyz buda uréené hlavne vedeniu

spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o.

Délezitost’ analyzy uplatnenia vybranych metdd priemyselného inZinierstva, ktoré su za-
kladnym kamenom d’alSich metdéd priemyselného inzinierstva, je nemald. Tato analyza je

teda pre spolocnost’ Maccaferri vel'kym prinosom.

V bakalarskej praci budu pouzité empirické metody ako meranie a pozorovanie. Pozorovanie
bude prebiechat’ v celej vyrobnej hale spolo¢nosti, So zameranim sa na abnormality strojov,
plytvanie, neporiadok na pracoviskach a vizualizaciu. Toto pozorovanie bude prebichat
s cielom moznosti uplatnenia vybranych metodd priemyselného inZinierstva, ako st metody
5S a TPM. Meranie bude pouzité na analyzu plytvania pri vyrobe kl'a¢ového produktu spo-
lognosti. Dalej bude aplikovana teoretické metoda analyza. Konkrétne sa bude jednat’ o ana-
lyzu internych dokumentov, kedy bude pouzita pri hlbSom rozbore poruchovosti jednotli-

vych strojov vo vyrobnej hale spolo¢nosti.
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1 VYBRANE METODY PRIEMYSELNEHO INZINIERSTVA PRE
ZLEPSOVANIE PROCESOV

1.1 Co je priemyselné inZinierstvo

Priemyselné inzinierstvo je interdisciplinarny obor, ktory vyuziva znalosti z matematiky,
fyziky, socialnych vied a managementu. Je zalozeny na sti¢innosti viacerych odborov. Zao-
bera sa projektovanim, implementovanim a planovanim integrovanych systémov l'udi, stro-
jov, materialov a energii s cielom dosiahnut’ maximalnu produktivitu. Je to obor, ktory sa
zaobera hl'adanim a zabezpeCovanim domyselne vykonévanej prace, a tym zvysuje zisk

a konkurencieschopnost’ podnikov. (Kosturiak, 2007; Masin a Vytlacil, 2000, s. 81-82)

Debnar (2010, s. 39) vo svojom ¢lanku definuje priemyslové inzinierstvo takto: ,, Priemy-
selné inzinierstvo mozno chdpat ako hladanie cesty, ako jednoduchsie, kvalitnejsie, rychlej-

Sie a lacnejsie vykondvat’ a riadit podnikové procesy.

1.2 Kto je priemyselny inZinier

Priemyselni inzinieri su integratormi vedy, techniky a obchodu. Maj schopnost’ riesit’ prob-
1ém z jeho technickej , informaénej, finan¢nej i 'udskej stranky. Priemyselni inzinieri by
mali mat’ prehl'ad o fungovani jednotlivych prvkov vyrobného podniku a su schopni riadit’

a organizovat’ projekty podnikovych zmien. (Kosturiak, 2006, s. 39)

Masin a Vytlacil (2000, s. 90) vo svoje knihe popisujui priemyselného inziniera ako osobu,
ktora prekonavaji medzeru vznikajucu medzi manazérmi a liniovymi pracovnikmi. St svo-
jim spdsobom tlmo¢nici, ktory maji schopnost’ timocit’ ,,zhora- dole® a pripominat’ ostatnym
inzinierskym profesiam, Ze st tu na to, aby vytvarali zisk. Priemyslovi inzinieri sa musia

vediet’ porezat’ sa na problémy s odstupom a s nadhl’adom.

1.3 Historia Pl

V novodobej historii managementu sa neustale hl'adaji spdsoby, ako riadit’ a organizovat
produkéne systémy o najefektivnejsie. Vznikajii nové nastroje a metédy managementu,
ktoré vznikli ako reakcia na globalizéciu a konkurenc¢ny boj firiem. Niektoré z tychto néstro-

Jov a metod sa stali trvalymi nastrojmi, iné pretrvali vel'mi kratko. (Andysek, 2006)

Uz niektoré diela skotskeho filozofa a zakladatela modernej politickej ekondomie Adama

Smitha sa daju pokladat’ za prvé prace priemyselného inZinierstva. Hlavnym priekopnikom


http://www.ipaslovakia.sk/sk/autori?id=5
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oboru sa vsak ale stal matematik Charles Babbage, ktory rozdelil pracovné operacie na men-
Sie Casti a popisal problematiku ¢asovych narokov na vykovanie pracovnej tlohy. Za d’alSie
osobnosti, ktoré formovali priemyselné inzinierstvo, mézeme pokladat’ osobnosti ako: Ford,

Deming, White, Taylor, Gantt, Malcom a T. Bata. (Kosturiak, 2006, s. 40)

Osobitnu Cast’ priemyselného inzinierstva napisali Japonci. Za najvyznamnejSieho Japonca
mdzeme bezpochybne pokladat’ Shigeo Shingo, ktory v roku 1947 napisal knizku, ktora bola
venovana priemyselnému inzinierstvu. Shigeo Shingo pracoval viac ako 50 rokov v réznych
americkych, japonskych a eurdpskych spolo¢nostiach. Dodnes sa uci cely priemyselny svet
zo $koly, ktora vytvoril Shigeo Shingo. Dalsi vyznamny Japonci, ktory sa zaoberali touto
problematiku boli Ishikawa, Ohno a Suzaki. Najskor sa priemyslové inzinierstvo orientovalo
hlavne na rieSenie problémov vo vyrobnych halach a meranim spotreby prace. To sa vSak
vznikom Amerického instititu inzinierov v roku 1948 zmenilo. Zacala tak d’alSia etapa, ktora
bola zamerana na rozsirenie klasickych metdd o nové pristupy, modelovanie a opera¢ny vy-

skum. (Andysek, 2006; Bennet, 2008; Kosturiak, 2006, s. 40)

Nastup pocitacovej techniky umoznil skimat’ aj rozsiahlejSie a zlozitejsie systémy a ich
prvky. Zaroven prenikali tieto prostriedky do vSetkych oblasti priemyselného inZinierstva
a rozvijali sa nové programy, ktoré boli zamerané na vyuzitie timovej prace a motivaciu
pracovnikov. Zmeny, ktoré nastali v poslednych rokoch priniesli nové poziadavky na prie-
myselného inziniera. Jedna sa hlavne o presun z vyrobnych oddeleni a riesenie celopodni-
kovych problémov ako napriklad: dodavatel'ské retazce, just in time, riadenie vztahu So za-

kaznikom a totalne riadenie kvality. (Kosturiak, 2006, s. 40)

Masin a Vytlacil (2000, s. 80) vo svoje knihe popisuju historiu priemyselného inzinierstva
v Ceskej republike odligne. Termin ,,priemyselné inZinierstvo sa v Ceskej republike zadal
pozivat az po roku 1989. V minulosti sa sice pouzivali zakladné aktivity tohto oboru,
ale neslo vSak o uplatiiovanie uceleného oboru. Vo spolo¢nostiach neexistovalo ani oznace-
nie pre taky odborny utvar alebo poziciu. Aktivity priemyselného inZinierstva sa pouzivali
v roznych Gtvaroch. Absenciu priemyselné inzinierstva mozeme spozorovat’ nie len v prie-

myselnej vyrobe, ale taktiez v oblasti sluzieb.
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1.4 Metdody a nastroje priemyselného inZinierstva

Ako kazdy iny vedny odbor taktiez priemyselné inZinierstvo pouziva radu metdd a nastrojov.
Metody a nastroje, ktoré sa pouzivaju v ramci priemyselného inzinierstva, je mozne rozdelit’

do skupin podl'a r6znych kritérii.

Masin a Vytlacil (2000, s. 82) rozdelili vo svojej knihe priemyselné inzinierstvo do $tyroch
skupin a tie plne pokryvaji vsetky 3 hlavné aktivity priemyslového inZinierstva. (tj. projek-

tovanie, zavadenie, zlepSovanie)

1. Planovanie, navrhovanie a riadenie (napr. kapacitné vypocty, meranie prace)
2. Uplatiiovanie I'udského rozmeru (napr. ergondmia, servisné timy)

3. Technologické hladisko (napr. projektovanie vyrobnych buniek)
4

Kvantitativne a kreativne metody (napr. priemyselna modelacia)

Dalej vo svojej knihe Magin a Vytlagil(2000, s. 89-100) rozdel'uju metody a nastroje prie-

myselného inzinierstva na klasické a moderné.

1.4.1 Klasické priemyselné inZinierstvo

Podl'a Masina a Vytlac¢ila(2000, s. 89-90) klasické priemyselné inzinierstvo mozeme Kate-
gorizovat’ na dve zékladné discipliny:

e Stadium prace

e Operacny vyskum
Rozvoj tychto disciplin bol kumulativny proces, pri ktorom sa modifikuju, ¢istia, pridavaju,
kombinujt a eliminuju prislusné metody, néstroje, techniky, koncepty a tedrie. Cielom §ta-
dia prace je docielit’ optimalneho vyuzitia materidlovych a I'udskych zdrojov dostupnych
v danom podniku. Jeho funkciou je ziskat’ informacie a tieto informacie spravne vyuzit pre

zvysenie produktivity podniku. Stadium prace je zalozené na tychto dvoch technikéach:

e Studium metod: efektivnejSie vyzivanie strojov, zariadeni, materialu a pracovnikov.
e Meranie prace: zlepSené planovanie a riadenie, zakladna pre systémy odmenovania.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 90-94)

Operacny vyskum je technika, ktora sa silne orientuje na matematiku, modelovanie a zjed-
nodusovanie pristupu k rieSeniu tloh priemyselného inZinierstva. Problematickost’ vyuzitia
opera¢ného vyskumu spociva v tom, ze vyZaduje kvalifikovanych odbornikov tym sa stava

nedostupny pre prakticky zivot a management podniku. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 84-86)
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Medzi najvyznamnejsie techniky metddy a nastroje operacnej analyzy patria:

e Metody matematickej Statistiky

e Sietové grafy

e Metddy tedrie zasob

e Metddy rieSenia sekvencénych uloh

e Metody tedrie obnovy a udrzby

e Metody hromadnej obsluhy (Masin a Vytlacil, 2000, s.84-89)

h Klasické priemyslové ’

inzinierstvo
/ \\
[ Studium Operacny e
price ~wetsdy vyskum :;zvz;;zzi?:a
— ) h hromadnej "/\ uloh ‘
Iw; QQ __obsluhy /
; Metody teorie ) /) Metody teorle
Stadium Meranie obnovy a zasob
met6d ‘ ‘ prace _ udrzby.
~ Metody
‘matematlcke] | Slet ove grafy “
. Statistiky

Obrazok 1: Metody a nastroje klasického PI (Vlastné spracovanie)

1.4.2 Suhcasné priemyselné inZinierstvo

Ked’Ze konkuren¢ne prostredie je stale riskantné dynamické a turbulentné, podniky musia
reagovat na tento fakt inovaciou procesov, pracovnych metod a organizacne;j Struktary. Pod-
niky, ktoré nepodnikaju takéto inovacie, pravdepodobne nepreziju. Priemyselné inZinierstvo
na konkurenéné prostredie reaguje novymi a modernej$imi nastrojmi a metdédami, ktoré za-
1st'uji vysoku produktivitu a obranu vo¢i konkurencii. Oproti nastrojom a metédam klasic-
kého priemyselného inzinierstva, sa jedna skor o komplexnejsie programy, ktoré nemaju
jasné kontiiry. Dal$im rysom tych programov je orienticia na rozvoj pracovnikov a organi-

zacné Struktury. (Debnar, 2011)

Tabulka 1: Charakteristika metdd a nastrojov sucasného Pl (Vlastné spracovanie)

Metody Charakteristika
5S Vytvorenie Cistého pracoviska, na ktorom sa nachadza len to,

¢o je potrebné a na miestach, ktoré su na to urcené.
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JIDOKA Autondmne pracovisko, ktoré ma schopnost’ preniest’ kontrolnt
¢innost’ z ¢loveka na stroj. Cielom je dosiahnut’ maximalnu
kvalitu a v€as rozpoznat’ abnormalitu.

JUST IN TIME Metoda, ktord organizuje logistické toky a tym minimalizuje
dopravné¢ a skladovacie naklady.

KAIZEN Pristup neustaleho postupného zlepSovania po malych krokoch
Z0 strany zamestnancov aj managementu.

KANBAN Tahovy systém riadenia vyroby. Je zaloZeny na samo riadiacich

regulacnych okruhoch. Zaciatok vyroby je spusteny signdlom

vo forme karticky, Stitka alebo elektrického kodu.

LEAN PRODUCTION

Filozofia Stihlej vyroby, ktora sa orientuje na maximalne uspo-
kojenie zakaznika, skratenim ¢asu medzi zdkaznikom a doda-

vatel'om, eliminaciou plytvania V retazci medzi nimi.

MOST

Metoda vopred urcenych ¢asov zakladnych pohybov. Metdda
normovania a zlepSovania prace pracovnika. ZvySovanie bez-

pecnosti a znizovanie pracnosti ukonu pracovnika.

POKA YOKE

Metoda, ktora sa pouzZiva na v€asné odhalenie chyb a zabrane-
nie nasledkom tychto chyb. Instalaciou pomocnych prvkov
umoznime robit’ operdciu iba spravne, nie je mozné urobit

chybu pocas operéacie.

SIX SIGMA

Metdda, ktora slizi na udrZanie a maximalizaciu podnikatel-
ského uspechu. Snahou metddy je minimalizovat defekty,

u kI'ai€ovych procesov na 3,4 nehod na milion prileZitosti.

SMED

Metoda za pomoci ktorej skracujeme ¢as pretypovania zariade-
nia. Ciel'om tejto metddy je previest’ interné operacie pretypo-

vania na externé operacie.

STANDARDIZACIA

Proces, pri ktorom dochadza ku systematickému vyberu, zjed-
nocovaniu a ucelnej stabilizacii postupov, ¢innosti, procesov,
informécii, vystupov, vstupov a ich kombinécii. Vysledkom

Standardizacie je norma.
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TOC Teodria obmedzenia je kombindciou tlakového a tahového sys-

tému riadenia vyroby. Identifikuje tzke miesto vo vyrobe

a hl'ada najlepsie rieSenie pre celok.

TPM Metoda na redukciu strat a zvySenie vykonnosti vo vyrobe. Je

zalozena na planovanej, samostatnej, preventivnej udrzbe stro-
jov a zariadeni. Zahriuje aktivity vSetkych pracovnikov vyroby

a udrzby.

VIZUALIZACIA Ulohou vizualizacie je informovat’ osoby spravnymi udajmi.

Informacnymi prvkami vizualizcie na pracovisku su napri-
klad: orienta¢né tabule, timové tabule, orienta¢né smerovky,

OPL.

(Chromjakova a Rajnoha 2011, s. 15-30; Kosturiak a Florik, 2006, s. 43-106; Masin a Vy-
tla¢il, 2000, s.95-100; Tucéek a Bobak, 2006, s. 116-124)

Podla Tucka a Bobaka(2006, s. 108-110) m6zeme metddy priemyselného inZinierstva roz-

delit odlisne. Metody priemyselného inZinierstva rozdelili do piatich oblasti:

1.

Oblast”:

e Racionalizicia (Stadium metdd, meranie prace)

e Empirické techniky vyvinuté v priemyselnych podnikoch (5S, Kanban, jidoka)

Oblast™:

e Informatika (informacné technologie)

e Softwarové inzZinierstvo (simuldcie, neurénové siete)

Oblast™:

e Timy, vedenie 'udi (budovanie timov)

e Management (vizudlny management, TQM)

Oblast’

e Systémové inzinierstvo, projektovanie, operacny vyskum (TOC, projektové riade-
nie)

Oblast’

e Technologie, vyrobna a automatizacna technika (progresivne stroje a zariadenia)
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2 AKTUALNE PRISTUPY K ZLEPSOVANIU PROCESOV

2.1 Plytvanie vo vyrobnom procese

Plytvanie vo vyrobnom procese mozeme definovat’ ako vsetko, ¢o nepridava ziadnu hodnotu
vyrobku, ale iba zvysuje jeho naklady na vyrobu. Elimindacia plytvania je zakladom zlepSo-
vania procesov a je zakladom pre §tihly podnik. Plytvanie vo vyrobnom procese mozeme
analyzovat’ napriklad pomocou procesnej analyzy alebo mapovanim hodnotového

toku.(Debnar, 2010, s. 39)
Autor Cervinka (2013) povazuje za zakladné formy plytvania tieto nasledujtce:

Nadvyroba

Cakanie

Transport

Nadbyto¢né zasoby
Zbyto¢ny pohyb

Chyby a ich opravovanie

Nadbytocne procesy(praca)

O N o a s~ wDdhPE

Nevyuzité schopnosti pracovnikov

2.1.1 Charakteristika jednotlivych foriem plytvania
1. Nadvyroba

Nadvyrobu mdézeme charakterizovat’ ako nadprodukciu, to znamena ze podnik vyrobi viac,
nez je schopny spotrebovat’ do urcitého ¢asu. Tento druh plytvania méze byt merani v pe-

niazoch, v ¢ase a v mnozstve kusov, paliet a pod.
Priklady nadvyroby:

e Tlakovy vyrobny systém

e Vyroba, ktora je nesynchronizovana s planovanim

e Pokracovanie vo vyrobe, bez ohl'adu na naslednu potrebnost’
e Produkovanie reportov, ktoré nie su nepotrebné

e Zakaznik dostdva viac informacii, nez vyzaduje

e Duplicitné kontrola a duplicitné informacie

(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 22)
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2. Cakanie

Cakanie na cokol'vek, ¢i uz na material, na kapacitu, na I'udi, na informacie sa da pokladat’

za plytvanie. Tento druh plytvania m6ze byt’ merani v peniazoch a v Case.
Priklady ¢akania:

e Nasledujtci proces ma plnu kapacitu

e Cakanie na chybajlice nastroje, informacie, material, vyrobky, Pudi a pod.

e Nedostatok pochopenia nasledného procesu

e Cakanie na nadchadzajici proces, pretoze prechadzajiici proces nie je este dokon-
¢eny a je vstupom do nadchadzajuceho procesu

e Sledovanie stroja alebo zariadenia, ktoré nemusi byt” kontrolované pri operacii
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 24)
3. Transport

Transport znamenda prepravovanie materialu, vyrobkov a pod. Ak je transport nadbyto¢ny,
da sa povazovat za plytvanie. Tento druh plytvania stvisi hlavne s tym, kol'ko krat sa mate-
rial vo vyrobe zastavi a musi sa transportovat’ na iné pracovisko. Rozvinutim kontinualneho
toku vyroby sa da transport eliminovat’. Tento druh plytvania moZe byt merani dizkou tran-

sportnej trasy, ¢asom a poctom zastaveni.
Priklady nadbyto€ného transportu:

e Dorucovanie nepotrebnej prace (reporty, dokumenty) do procesu
e Prestvanie dat z jedného systému do druhého
e Neefektivne usporiadany layout

e Presuvanie prili§ skoro, prili§ neskoro alebo do nespravneho miesta
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 28)
4. Zasoby

Za nadbytoéné zasoby mozu byt povazované zasoby, ktoré st na vstupe, a podnik ich nie je
schopny spotrebovat’ v ur¢itom kratkom obdobi. Nadbyto¢né zasoby sa daju merat’ v pe-

niazoch a v mnozstve kusov, paliet a pod.
Priklady vzniku nadbytoénych zasob:

e Forma a doba dodania
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e Nespravna komunikécia s dodavatelom
e Nepouzivanie Kanban systému vo vyrobe
e Nakup nadbyto¢ného materialu, kvoli mnozstevnej zlave

e Nedostatocne $koleni zamestnanci skladu
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 32)
5. Pohyb

Pohyb a transport maju vela spolocného. Za zbyto¢ny pohyb méze byt povazovana situacia,
pri ktorej musi byt material prepraveny pracovnikom priamo do procesu. Teda pracovnik
musi este vykonat’ d’al$i pohyb uz v rdmci pracoviska.

Priklady zbyto¢ného pohybu:

e Hrladanie nastrojov, pomdcok, zloziek, dokumentov a pod.
e Neergonomické pracovisko
e Nespravny layout dielne

e Nespravne navrhnutd pozicia pracovnikov pri vyrobnych linkach
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 26)
6. Chyby

Za chyby vo vyrobe mdzu byt’ oznacené nepodarky, ktoré vyrobia operatori vyroby. Takéto

chyby mozu byt merané bud’ ako frekvencia chyby, alebo ako strata v case.
Pri¢iny vzniku chyb vo vyrobe:

e Nespravne nastavenie informacného toku
e Nedostatocne vyskoleni operatori vyroby
e Nepouzivanie Standardov
e Nepouzivanie metody TPM
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 34)
7. Zbytocné procesy
Zbyto¢né procesy su tie, ktoré nepridavajua vyrobku ziadnu hodnotu pre zakaznika. Je to teda
vykonavanie zbyto¢nych aktivit, ktoré si zdkaznik nepraje a v principe nie je ochotny za tieto

aktivity platit’.

Priklady zbyto¢nych procesov:
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e Cinnosti vo vyrobnom procese sa vykonavaji inak, neZ to predstavuje §tandard.

e Technologicky postup obsahuje proces, 0 ktory zakaznik nestoji.

e Duplicitné spracovanie informadcii, zaddvanie rovnakych informacii do roznych sys-
témov.

e Zakaznik dostdva viac informacii, nez vyzaduje.

e Prilis mnoho byrokratickych ¢innosti (zbyto¢né grafy, reporty, tabul’ky).
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 30)
8. Nevyuzité schopnosti pracovnikov

Za nevyuzité schopnosti pracovnikov mdze byt povazovany l'udsky potencial, ktory nie je
spolo¢nostou riadne vyuzity s oh'adom na ponukané zru¢nosti a schopnosti pracovnikov.

Tento druh plytvania predovsetkym ovplyviuja vedaci pracovnici.
Priklady nevyuzitia schopnosti pracovnikov:

e Nezapajanie pracovnikov do projektov, timov a zlepSovacich procesov firmy
e Chybajuca rovnovaha prace medzi oddeleniami alebo pracovnymi skupinami
e Vysoka uroven absencii a fluktuacia pracovnikov

e Zamestnavanie pracovnikov na neadekvatnych poziciach

e Nezaist'ovanie pracovnikom rozsirovanie kvalifikacnej matice

e Nepocuvanie poziadavkou a potrieb pracovnikov
(Cervinka, 2013; Ptacek, 2014, s. 36)

Autori, ktory sa zaoberali problematikou plytvania sa v§ak odliSuja v pocte foriem plytvania.
Napriklad podl'a autora Ptacek(2014, s. 20) ma plytvanie az 12 foriem, medzi ktoré patri

okrem hore zmienenych aj:

e Nerovnosti

e Pretazenie

e Spolocenska zodpovednost’
e Prirodné zdroje

2.1.2 Dosledky plytvania

Medzi hlavné dopady plytvania vo vyrobnom procese podl'a Pavelku (2012) patria:

e Vysoké naklady
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e Vysoké zasoby

e Nepodarky

e Neusporiadané pracoviska

e Zlozité materidlové toky

e Nekvalitné vyrobky

e Nevyuzité stroje, prestoje a uzke miesta
e PretaZenie urCitych pracovnych pozicii
e Opravy nepodarkov

e Neplnenie planov

2.2 Metoda 5S

Metdda 5SS je filozofia, spdsob myslenia so zameranim sa na zorganizovanie pracovného

priestoru, zabezpecenie kvality, produktivity a bezpecnosti. Tato metoda je zdkladom Stihlej

vyroby a jej cielom je mat’ iba to na pracovisku, ¢o je potrebné na miestach, ktoré su na tom

uréené. Metdda 5S ma povod v Japonsku, kde bola sformovana ako sucast’ Toyota Pro-

duction System. Jednotlivé kroky metody 5S s nazvané japonskymi slovami, ktoré zac¢inaju

na pismeno S. (Burieta, 2013, s. 21)

Tabul'ka 2: 5S - japonské nazvy a ich slovensky ekvivalent

(Vlastné spracovanie)

Japonsky nazov Slovensky ekvivalent
Seiri triedenie

Seiton nastavenie poriadku
Seiso Cistota

Seiketsu Standardizacia
Shitsuke disciplina

Metdda 5S predstavuje pit’ pilierov, ktoré st skupinou strukturalnych prvkov, ktoré spolo¢ne

podporuju Strukturalny systém. Su zakladom pre rozvoj zlepSovacich ¢innosti. (Hirano,

2009, s. 22)
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ROZVOJ ZLEPSOVACICH CINNOSTI

1]

Obrazok 2: 5 pilierov - 5S (Vlastné spracovanie)

PHOPPNSDIPOZD W

Podla autora Hirana (2009, s. 19-21) st hlavné prinosy zavedenia metody 5S:

Redukcia defektov prinasa vysSiu kvalitu

Defekty vo vyrobe moZu byt spdsobené rdznymi pricinami. Medzi tieto priciny patri
aj pouzivanie nespravneho naradia a suciastok. Triedenie a nastavenie poriadku, za-
branuje chybam tohto typu.

ZniZenie Casu pretypovania strojov prinasa vacsiu diverzifikaciu produktu

Ak sa znizi ¢as nastavenia strojov, tym padom médze byt zvySena frekvencia nasta-
veni a taktiez sa vyroba lepSie prisposobi diverzifikacii produktov.

Redukcia plytvania prinasa niz$ie naklady

Zavedenim 5S moéZu byt odstranené urcité typy plytvania ako napriklad: pouzitie
nadbyto¢ného priestoru na skladovanie, plytvanie pohybom ku zle umiestnenym po-
lozkam, plytvanie h’'adanim potrebnych poloziek, plytvanie v dosledku ¢akania.
Nulové meskania prinaSaju spolahlivé dodavky

Ak podnik pouziva metddu 5S, odstrani tak niektoré problémy, ktoré spésobuju
omeskanie dodavky.

Obmedzenie poruch zlepSuje vyuziteI'nost’ zariadenia

Ak sa denné upratovanie spoji s dennou udrzbou, operatori vyroby si v§imnu prob-
1ému na stroji skor, nez spdsobi poruchu. Cisté a dobre udrziavané stroje sa nekazia
tak Casto.

Nulové zranenia podporuju bezpecnost’



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

Zvysenie bezpe¢nosti sa da dosiahnut’ odpratanim suciastok a materialu z podlahy
a ich ulozenim na ohranicené miesta.
e Menej st'aznosti prinasa vacsiu spolunalezitost’ a lepSie pracovné prostredie

Zlepsenie podnikovej kultury a lep$ie zapojenie zamestnancov.

2.2.1 Triedenie

Prvy krok metody 5S, v ktorom sa odstrania z pracoviska vsetky polozky, ktoré nie st po-
trebné pre sucasné vyrobné operacie. Tieto polozky vsak nie je uplne 'ahké identifikovat,
preto sa pouziva stratégia oznaCovania Cervenymi visackami. Je to jednoducha metoda
pre identifik4ciu potenciondlne nepotrenych poloZiek. Tieto potencionalne nepotrebné po-
lozky sa oznacia ¢ervenou visackou alebo Stitkom. Hned’ ako tieto polozky identifikuji, musi
sa s nimi spravne nalozit'. M6zu byt vyhodené, premiestnené, ponechané presne tam ,kde sa
nachadzaju alebo premiestnené do zony s Cervenymi visaCkami. (Hirano, 2009, s. 28; IMAI,

2009, s. 71)

Obrazok 3: Priklad zony s ¢ervenymi visackami
(ChangeWise, © 2012)

2.2.2 Nastavenie poriadku

Nastavenie poriadku znamena, ze sa usporiadaju potrebné polozky tak, aby boli kedykol'vek
pouziteI'né pre vSetkych l'udi, ktory s tymito polozkami pracuji a pouzivaju ich. Dolezité je
aby ich mohli kedykol'vek najst’ a ulozit’ ich zas naspat’, odkial’ ich zobrali. (Hirano, 2009,
s. 42)
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Tento krok, mdze byt zavedeny iba v pripade existencie prvého kroku. Pokial’ sa zavedie
len triedenie bez nastavenia poriadku, je metéda 5S o mnoho menej efektivna. Tento krok je
vel'mi dblezity z toho dovodu, ze odstrafiuje mnohé druhy plytvania ako napriklad: plytvanie
spOsobené hl'adanim néstroja alebo suciastok, plytvanie v dosledku t'azkosti pri nespravnom
ulozeni nastroja. Prvy krok, ktory musi byt uskuto¢neny, ked’ sa zavadza nastavenie po-
riadku, je rozhodnutie tykajuce sa vhodného umiestnenia poloziek. V tomto rozhodnuti na-
pomaha mapa 5S, ktora moze byt pouzita k vyhodnoteniu umiestnenia suciastok, priprav-
kov, nastrojov a zariadeni. Pouzitie mapy 5S zahifia vytvorenie mapy ,,pred” a vytvorenie
mapy ,,po*. Mapa ,,pred znazorfiuje umiestnenie poloziek pred zvedenim poriadku. Mapa

,»po* znazornuje umiestnenie poloziek po zavedeni poriadku. (Bejc¢kova, 2008; Hirano, 2009,
s. 49; IMAI, 2009, s. 73)

Obrazok 4: Ukazka vizualneho riadenia (Creative
Safety Supply , © 2015)

Vizualne riadenie moze byt’ v tomto kroku pouzité pri tvorbe vizualneho teritoria, OPL-One
Point Lesson, maticiach zruc¢nosti a zodpovednosti, timovych tabuliach a nastenkach.
(Musilova, 2007)

One Point Lesson je jednoduchy, ale Gi¢inny nastroj pouZzivany pri vzdeldvani operatorov
vyroby. Je vhodny pre efektivne pochopenie procesov, pri zavadzani napriklad metody 58S,
TPM, novych néstrojov, strojov a zariadeni. UrCity postup procesu je napisany V par vetach,

ktoré dopliaju obrazky alebo diagramy. (leanmanufacture, © 2009)
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OPL - ONE POINT LESSON

Obrazok 5: Ukazka One Point Lesson

(Vlastné spracovanie)

2.2.3 Neustale Cistenie

V tomto kroku je potrebné sa zamerat’ na odstranenie prachu a $piny na pracovisku. Jednym
z cielov neustéleho Cistenia je vytvorit’ isté miesto, kde bude kazdy rad pracovat’ a citit’ sa
dobre. Taktiez by Cisté pracovisko malo pomoct’ pri predchadzani poruch a nehod a prinasa
moznost’ odhalit’ rozne abnormality. Dalej je doleZité udrzovat’ vietky zariadenia &isté, aby
bolo vzdy mozné ich pouzit. Ak je zavadzany tento krok, pracovnici si musi uvedomit’, ze

Cisté pracovisko je zodpovednost'ou kazdého, kto tam pracuje. (Bejckova, 2008)

2.2.4 Standardizacia

Tento pilier sluzi k zachovaniu predchadzajucich troch krokov. Zakladnym cielom Standar-
dizacie je zabranit’ prekazkam v prvych 3S a udrzovat ich v plne zavedenom stave. Cinnosti

5S musia byt’ obvyklé, efektivne a kratke. (Hirano, 2009, s. 70)

Aby sa vytvoril navyk z ¢innosti triedenia, nastavenie poriadku a ¢istoty, mali by sa pouzit’
tieto tri kroky:

1. Krok: ur¢it zodpovednost za ¢innosti vzhl'adom na zachovanie predchadzajicich 3S.

2. Krok: zaclenit’ povinnosti udrzby predchadzajtcich 3S do pravidelnych ¢innosti.

3. Krok: kontrolovat’ ¢i st spravne udrziavané predchadzajice 3S. (Hirano, 2009, s. 79-
82)
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Obrazok 6: Standard (Vlastné spracovanie)

2.2.5 Disciplina

Pilier disciplina znamena vytvorit’ z riadneho dodrziavania spravnych procedur dlhodoby
navyk. Aby 5S bolo spravne zavedené, je dblezité aby prvé 4 piliere fungovali dlhodobo
a plnili svoje zavézky. Pilier disciplina ,na rozdiel od prvych 4 pilierov, neméze byt’ zave-
deny pomocou viacerych technik a ani nie je meratel'ny. Podstatni tilohu zohrava vedenie
spolo¢nosti. Manazment musi vytvorit’ podmienky pre zachovanie a podporu vSetky ¢innosti
5S. Nastroje, ktoré moézu byt pouzité na podporu tohto kroku, su napriklad: slogany 5S,
plagaty 5S, prirucky 5S. (Hirano, 2009, s. 89-95)

5S KAZDY DEN

Obrazok 7: Priklad plagatu 5S (Vlastné spracovanie)
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2.2.6 Ako 5S suvisi s TPM?

Jedna z podmienok tGspechu programu TPM, je dodrziavanie 5S metdédy. Metdda 58S je si-
Cast’ niektorych d’alSich metodik a konceptov. Vo vyrobnej prevadzke sa vyskytuje znecis-
tenie tzv. ¢ierne diery (abnormality na stojoch a zariadeniach, prebyto¢né veci a neporiadok).
Cierne diery predstavuju prekazky v toku vyroby. Pomocou implementécie tychto dvoch
metdd, mozu byt efektivne odstranené Cierne diery vo vyrobnom procese. (Burieta, 2007,

s.21)

2.3 TPM - Totalne produktivna udrzba

Pri¢ina vysokych nakladov, nizkej produktivity a strat, je ¢asto spdsobena zlym stavom za-
riadeni a strojov. Tento stav strojov a zariadeni moze privodit’ poruchy a prestoje. Okrem
tychto dovodov je zaroven dosledkom toho, Ze tidrzba nie je spravne vykonana a stroje a za-
riadenia su zanedbavané. Na udrzbu sa malokedy pozera ako na ¢innost’, ktord ndm umoz-
fiuje znizovat' naklady a zvySovat produktivitu. Udrzba je vnimana skor negativne, ako nie¢o
nadbytocné. Preto je si treba uvedomit’, ze nezalezi na tom, ¢i je podnik plne automatizovany
alebo nie je, v oboch tychto pripadoch bude za chod zariadeni a ich dobry stav zodpovedny
¢lovek. (Rakyta, 2010)

Podl'a Tucka a Bobaka (2000, s.7) nedostatocné povedomie obsluhy o zariadeniach a stro-

joch zobrazuje vo vyrobe nasledujuce stavy:

e znelistené, kizavé alebo nerovné podlahy

e nemozno precitat’ idaje z displejov, Stitkov a visaciek

e zneCistené a zanedbané stroje a zariadenia

e trovein hladin hydraulickych olejov je pod minimalnou Groviiou.
e vibrujtce stroje alebo zariadenia

e 7znecistené mazadla

e chybajuce skrutky a matice

TPM -Total Productive Maintenance, v preklade totalne produktivna tdrzba, je metdda, po-
mocou ktorej moze byt efektivita vyrobného systému istejSia. TPM nie je zamerand len
na udrzbu, je kombindciou ¢innosti zucastnenych zamestnancov a to na vsetkych tirovniach,

od vrcholového manazmentu aZ po radovych zamestnancov. Cielom TPM je maximalizacia
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efektivnosti vyrobnych strojov a zariadeni. Je zamerand na eliminaciu vSetkych strat a plyt-

vani, ¢im dochadza k zniZzovaniu nakladov. (Rakyta, 2010; Stohr, 2012)
Zéakladné piliere TPM:

e Meranie efektivneho vyuzivania strojov (celkova efektivnost’ zariadenia— CEZ), ma-
ximalizacia tejto efektivnosti, kedy celkové efektivnost’ zariadeni a strojov zohl'ad-
fluje vSetky straty a neproduktivne ¢innosti, ktoré vznikaju pri vyrobe.

e Realizovanie systému samostatnej (autonémnej) tidrzby. Uloha operatora nesmie byt

obmedzena len na vyrobu. Schopnosti pracovnika by sa mali rozvijat' v tomto

zmysle.
e Systém planovanej udrzby
e Vzdeldvanie a tréning udrzbarov a Operatov
e Systém preventivnej Gdrzby - zlepSovanie stavu strojov a zariadeni, uvadzanie no-

vych strojov a zariadeni do prevadzky vcas. (Tucek a Bobak, 2006, s. 80)
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Obrazok 8: Zakladné piliere TPM (Vlastné spracovanie)

Straty, ktoré vznikajl v oblasti vyuzivania zariadenia, s zapric¢inené spésobom udrzby, spo-
sobom prevadzkovania ale taktiez l'udskymi chybami. Cielom tdrzby akéhokol'vek technic-

kého zariadenia je tieto straty eliminovat’. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 23)

Tieto straty autori Masin a Vytlacil (2000, s. 24) rozdelili do Siestich skupin:

1. Straty, ktoré stuvisia s poruchami strojov a neplanované prestoje.
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Straty, ktoré si spdsobené pretypovanim zariadeni, vymenami nastrojov, foriem, na-
stavovanim parametrov.

Straty prestavkami, prestojmi a kratkymi preruSeniami.

Straty, ktoré boli zapri¢inené rychlost’ou priebehu vyrobnych procesov.

Straty, ktoré vznikli v désledku nedostato¢nej kvality, nepodarkami a ich opravami.
Straty, ktoré suvisia so zniZzenim vykonu, vo fazy nabehu vyrobnych procesov a tech-

nologickych skusok.

Podl'a Rakytu(2010) st vysledkom tychto jednotlivych strat, celkové ¢asové straty, kedy

stroje alebo zariadenia neboli schopné vyrabat’ planovanu produkciu, a tak zvysili celkové

naklady na vyrobu. Preto na zaklade tychto strat vznika potreba vybudovat’ bezstratové vy-

robné a udrzbarske procesy. Komplexny systém ¢innosti obsluhy a tdrzby, ktory je zame-

rany na dosiahnutie troch ciel'ov: nulové urazy, nulové nezhodné vyrobky a nulové poruchy.

23.1

Autonomna udrzba

Ak chceme dosiahnut’ nulové nezhodné vyrobky, mézeme implementovat’ autondmnu

udrzbu. Autonémna udrzba je jeden z pilierov TPM. Jedna sa o sposob zapojenia operatorov

vyroby do beznej udrzby ako je Cistenie, mazanie a kontrola. (Rakyta, 2010)

Autondmna Udrzba sa zavadza v siedmich krokoch:

1.

Zakladné Cistenie s prekontrolovanim

Uvedenie zariadenia do zakladného stavu, zistenie jeho nedostatkov a ich zapis
na karticku abnormalit.

Népravné opatrenie proti zne€istovaniu

Odstranenie zdrojov znecistenia, zlepSenie pristupnosti do t'azko dostupnych miest
pre Cistenie, mazanie, kontrolu a opravy.

Vypracovanie Standardov mazania a kontroly

Vytvorenie docasnych Standardov pre Cistenie, mazanie a kontrolu zariadeni auto-
némnej Udrzby. Vystupom by mal byt plan ¢innosti TPM pre operatorov vyroby
a udrzbarov.

Autonémna kontrola

Vykonavanie ¢innosti podl'a doCasnych Standardov Cistenia, mazania a kontroly.
Spociva z poucenia operatorov vyroby na Standardy autonémnej drzby.

Autonomna udrzba
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ZlepSovanie Standardov autondmnej drzby. Zmena poc¢tu a zmena trvania kontrol-
nych bodov. Vykonavaju sa len dolezité ¢innosti, ktoré maju dopad na bezpecnost,
predchadzanie poruch a kvalitu vyrobku.

6. Optimalizacia pracoviska, organizacia a poriadok
Priblizenie sa k bezstratovému pracovnému prostrediu pomocou efektivnej pre-
vadzky a dobrej organizacie — néstroj, ktory sa pouziva na organizaciu pracoviska je
metdda 5S.

7. Komplexna autondmna udrzba
Uplné nasadenie autonémnej udrzby. Vysledkom je redukcia nakladov na tidrzbu

a predlzena Zivotnost’ zariadeni. (Boledovi¢, 2007)

2.3.2 Celkova efektivnost’ zariadenia

Celkova efektivnost’ zariadenia(CEZ), Overall Equipment Effectivess(OEE) - Zohl'adniuje
vyprodukovant kvalitu , vykon zariadenia a dostupnost’. CEZ je kvantitativny ukazovatel’
efektivnosti vyuzivania zariadeni. Je funkciou strat, ktoré si spdsobené nastavovanim, po-
ruchami, prestojmi, nizkou kvalitou, a tak tiez stratami rychlosti vplyvom redukovanej rych-
losti. Ukazatel’ OEE by mal byt sledovany a neustale zlepSovany na vsetkych strojoch

a zariadeniach. (Boledovic, 2007)
(1) OEE = miera vyuZitia stroja x miera vykonu x miera kvality

Miera vyuzitia stroja — predstavuje straty kapacity spdsobené prestojmi, poruchami, nasta-

vovanim a vymenou nastrojov.

doba moinej prevadzky vyrob.zariadenia—prestoje

(2) Miera vyuziti =

doba moinej prevadzky vyrob.zariadenia

Miera vykonu — predstavuje stratu rychlosti a vykonu.

pocet vyrobenych kusov x takt

(3) Miera vykon =

doba moinej prevadzky vyrob.zariadenia—prestoje

Miera kvality — predstavuje vyuzitie stroja alebo zariadenia z hl'adiska podielu vyroby ne-

zhodnych vyrobkov na celkovom objeme produkcie.

poclet vyrobenych kusov—nepodarky—nadpraca

(4) Miera kvality =

pocet vyrobenych kusov

Po matematickej uprave:

pocet kvalitnych vyrobkov x takt

(5) OEE =

doba moinej prevadzky vyrob.zariadenia
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(Tucek a Bobak, 2006, s. 283)

2.3.3 Planovana udrzba

Pri planovani udrzby sa jedna o vytvorenie efektivneho systému naplanovanych adrzbar-
skych opatreni, ktorého ulohou je zabezpecit’ stabilny vyrobny proces. To znamena vytvorit
také planované tdrzbarske zasahy, ktoré udrzia vyrobné zariadenie v takom stave, aby sa

nenastali Ziadne d’alSie neplanované prerusenia. (Boledovi¢, 2007)

Podl'a Masina a Vytlacila (2000, s. 163-165) uskuto¢nenie udrzbovych opatreni ¢asto vyza-
duje Specidlne vedomosti a vykonaju sa preto Specializovanym oddelenim udrzby. Vedo-

mosti Specializovanej drzby st vyzadované v nastévajicich situaciach, ako napriklad:

e Rychle opravy, ktoré nastant pri poruchéch zariadeni.

o Udrzba zariadeni, ktoré vyzaduju $pecidlne naradie alebo pomocné latky.

e Udrzbové opatrenia, ktoré sa s vysokymi narokmi vzt'ahuju na bezpe¢nost’ prace.

e Inspekcia meracich pristrojov, ktoré sa pozivaju pri posudeni stavu zariadenia.

e Generalne opravy, ktoré su ¢asovo narocné a vykonavaju sa mimo regularneho ¢asu
vyroby.

e Analyzy, pri ktorych sa spracuvaju elektronické udaje. Napriklad: Statistiky o rezerve

nastrojov a spotrebe nastrojov.

2.3.4 Tréning pracovnikov

Tréning pracovnikov vyroby a tdrzby, sluzi ku zlepSeniu zruénosti a bezpe¢nosti pracovni-
kov pri vykone starostlivosti o stroje. Na zaklade tréningu pracovnikov dochadza k znizeniu

poctu portch a malych preruseni.(Stohr, 2012)

Rakyta (2013) vo svojej prednaske uvadza kroky, ktoré vedi k zlepSeniu zrucnosti a bez-

pecnosti pracovnikov:

1. Vycvik operatorov vyroby vratane typu tréningu, zakladnych vstupnych poziada-
viek a funkciami zariadenia.

2. Navrh vybavenia operatorov vyroby a udrzby prostriedkami, pomodckami
a nastrojmi pre vykon starostlivosti.

3. Navrh tréningu postupu zberu a evidencie dat pri vykone preventivnej
a autonomnej udrzby.

4. Navrh auditu a klasifikacia efektivnosti tréningu udrzby a operatorov vyroby.


http://www.ipaslovakia.sk/sk/autori?id=16
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5. Zhotovit’ postup zabezpecenia zariadenia, vySkolit’ pracovnikov a overit’ systém.

2.3.5 Preventivna udrzba

Nepredvidané poruchy a prestoje je mozné vo vel'kej miere eliminovat’ preventivnymi pre-
hliadkami strojov a zariadeni. Preventivna udrzba sa vykonava nezavisle od stavu prvku
Vv stanovenych Casovych intervaloch. Tento konkrétny druh tdrzby je sthrnom vsetkych
udrzbarskych zasahov, ktoré prebiehaju periodicky a preventivne podla zostaveného planu.
Cielom preventivnej udrzby je zmenSit' pravdepodobnost’ poruchy alebo eliminovat’ zne-

vvvvv

nost’ a zotrvanie strojov a zariadeni vo vyrobnom procese. (Rakyta, 2005)
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3 DOHODA SO SPOLOCNOSTOU MACCAFERRI CENTRAL
EUROPE S.R.O.

Po rozhovore s vedenim spolo¢nosti sme sa spolo¢ne zhodli na tom, ¢o by bolo vhodné pre
ich aktualne potreby a do akej miery mdézem svojou pracou zasahovat’ do procesov vo vy-
robe. Vedenia spolo¢nosti som kladla mnoho otazok, aby som Si aj ja sama uvedomila, ¢o
by bolo vobec mozné, potrebné a uzito¢né pre tato spolocnost’. Po zodpovedani niektorych
otazok, som mala uz predstavu 0 tom, akym smerom sa bude moja praca uberat. Navrhla
som spolo¢nosti analyzu uplatnenia metdd priemyselného inzinierstva, kde by som sa zame-
rala na analyzu plytvania pri vyrobe kl'i¢ového produktu spolo¢nosti a metody 5S a TPM.
Hlavnym dévodom vyberu tychto metdd bol pre mia fakt, ze tato spolocnost’ doposial’ ne-
pouzivala takmer ziadne metody priemyselného inzinierstva. Takze logicky bolo nutné zacat’
od uplného zaciatku, od zadkladnych kamenov priemyselného inZinierstva. S tymito me-
todami vel'mi tizko stvisi pojem plytvanie vo vyrobnom procese, preto som spolo¢nosti
Maccaferri navrhla, Ze spracujem taktiez procesnu analyzu. Vedenie spolo¢nosti s navrhmi

stihlasilo a dali mi prilezitost’ spracovat’ tuto bakalarsku pracu.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI MACCAFERRI CENTRAL EUROPE
S.R.O.

Spolo¢nost’” Maccaferri Central Europe S.r.0. bola zalozena v roku 2005 svojou materskou
spolo¢nost'ou Officine Maccaferri S.p.A. na Brezovej pod Bradlom. Vtedy v§ak vystupovala
pod obchodnym menom EUROGABIONS s.r.0., a to az do roku 2010. Spolo¢nost’ Mac-
caferri Central Europe s.r.0. je poprednym vyrobcom drétokamennych koSov, matracov,
vriec a vyrobkov vyrobenych zo $esthrannej siete s dvojzakrutovym vinutim. Dalej sa spo-
lo¢nost” zaobera tiez vyrobou geosyntetiky, geomenbran a drendZnymi geokompozitivmi.

(Officine Maccaferri, © 2014)

MACCAFERRI

Obrazok 9: Logo spolo¢nosti Maccaferri (Officine
Maccaferri, © 2014)

Spolo¢nost’ Officine Maccaferri S.p.A. bola zalozena v roku 1879. Jej sidlo sa nachadza
v talianskom meste Bologna, kde zamestnava cez 2000 I'udi. Uz kratko po vzniku spolo¢-
nosti sa Officine Maccaferri stala celosvetovo znama, vd’aka svojmu vyvoju technologii
v oblasti vystuzenych konstrukcii a kontroly erézie. Viac ako 136 rokov sa pohybuje
na stavebnom trhu kde skama, navrhuje a vyvija technologické inovacie. (Officine Mac-
caferri, © 2014)

o

ACCAFERRI

Obrazok 10: Ukazka prace — India, letisko v Sikkim
(Officine Maccaferri, © 2014)
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4.1 Identifikacia spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o.

Tabul'ka 3: Zakladné udaje 0 spolo¢nosti (Vlastné spracovanie; Ob-

chodny register SR)

Obchodné meno | MACCAFERRI CENTRAL EUROPE s. 1. 0.

Sidlo Stvernik 662 , Brezova pod Bradlom. 906 13, SR
ICO 36 271 501

Pravna forma Spoloc¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Den zéapisu 11.05.2005

Zakladné imanie | 1 040 132 EUR

4.2 Historia spolo¢nosti

V roku 1894 v meste Casalecchio di Reno, v blizkosti talianskeho mesta Bologna, boli pr-
vykrat pouzité gabiony vo velkom mnozstve. Gabiony, ktorym sa hovorilo taktiez ,,Mac-
caferri gabion®. Boli pouzité na opravu hradze, ktora zni¢ila povoden rieky Reno. (Officine
Maccaferri, © 2015)

Obrazok 11: Rieka Reno v roku 1894 (Officine Maccaferri, © 2014)

Na zaciatku 20. storocia, rodina Maccaferri zakupila patent na vyrobu gabioénov a zahajila
priemyselnt vyrobu a zavadzanie gabiénov vo velkom meradle aj pre civilné pouzitie. Ne-
skor v roku 1911, Gaetano Maccaferri rozsiril obchodné vztahy v Spanielsku , Grécku
a Rakusku. Pocas prvej svetovej vojny bola vyroba spolo¢nosti prevedena na vojenské ucely.
Pred druhou svetovou vojnou, sa spolo¢nost’ rozvijala do réznych priemyselnych odvetvi,

ale zameranie sa na regulaciu erézie zostalo jadrom spolo¢nosti doteraz. Po druhej svetovej
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vojne zaviedla spolo¢nost’ nové vyrobky ako: PVC ochrannu povrchova vrstvu pozinkova-
ného drotu a Reno matrac. Vznik globalne;j siete nastal v rokoch 1970 — 1980, kedy spolo¢-
nost’ roz$iruje svoju pésobnost’ do zahranicia. Zaklada nové vyrobné zavody v USA, Kanade
a Vv Brazilii. Priblizne v roku 1995 spolo¢nost’ rozbehla obchodnu politiku na rozvoj partner-
skej siete a know-how s ciel'om pontknut’ svojim klientom Siroku paletu rieSeni pri zohl'ad-
neni poziadaviek efektivnosti nakladov, Zivotného prostredia, Zivotnosti a v sulade s pred-
pismi. Od roku 2000 az po stucasnost’ sa spolo¢nost’ zaobera rozsirenim sektorov a odbor-

nosti, od geosyntetiky k novym modernych rieSeniam. (Officine Maccaferri, © 2015)

4.3 Dodavatelia a odberatelia spolo¢nosti

Dodavatel'ov spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o. tvoria firmy ako: Bonar Geosyn-
thetics a.s., PROSYNTETIK, s. r. 0., Officine Maccaferri S.p.A., Horle Wire s.r.o., Bian-
chini Ingeniero S.a. Tieto firmy pre spolo¢nost’ Maccaferri dodavaji material v podobe tka-
nych a pletenych geosyntetik a drotov roznych materialov a priemerov. (Interné zdroje spo-

lo¢nosti)

Spolo¢nost’ Maccaferri sa vo velkej vac¢sine svojich zakaziek orientuje na vel’koodberatel'ov.
Odberatelia spolo¢nosti st najcastejSie stavebné firmy, ktoré sa podiel’aji na vel'kych pro-
jektoch, ako st napriklad stavby dialnic, ciest, Zeleznic a mostov. Medzi najdoleZzitejSich
odberatel'ov na patria: VAHOSTAYV - SK, a.s., STRIX Chomutov — a.s., PSB-LBC s.r.0.,
Nector Sp. z 0.0., Werkos d.0.0, ARCADIS CZ a.s. a dalsi. (Interné zdroje spolo¢nosti)

4.4 Organizacna Struktura

Organiza¢na §truktira celej spolo¢nosti bola navrhnuta tak, aby spliiiala strategické pod-
mienky. Spolo¢nost’ mé viac ako 60 pobociek a mdze svoje aktivity rozvijat’ na piatich kon-
tinentoch. Organizacnu Struktiru tvoria dcérske spolo¢nosti, ktoré ponukaji produkty
po celom svete. Preto moze byt’ spoloc¢nost’ flexibilnejSia a efektivnejSia pri neustalom vy-

voji trhu. (Officine Maccaferri, © 2014)

Spolo¢nost’ Maccaferri Central Europe s.r.0. je materskou spolo¢nost’ou pre Maccaferri Pol-
ska Sp. z 0.0., Maccaferri Deutschland GmbH, Maccaferri Magyarorszag Kft., Maccaferri
Romania S.r.l. Spolo¢nost’ Maccaferri Central Europe s.r.o0. na svojej pobocke na Brezovej

pod bradlom zamestnava 25 technicko-hospodarskych pracovnikov a 80 operatorov vyroby.
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Obrazok 12: Organizacna Struktara vo spolo¢nosti Maccaferri Central Europa

(Ogko, 2014)

4.5 Vyvoj zamestnanosti v jednotlivych rokoch

Graf zobrazuje priemerny poc¢et zamestnancov za jednotlivé roky vo spolo¢nosti Maccaferri
od roku 2005 po sucasnost’. V roku 2005 bola spolo¢nost’ zalozena, ale vystupovala doposial’
pod obchodnym menom Eurobions s.r.0. Graf d’alej zndzorfiuje polynomickll spojnicu
trendu tretieho stupnia, s odhadom vyvoja po¢tu zamestnancov na dva roky dopredu. (Interné

zdroje spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.0)
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Obrazok 13: Vyvoj zamestnancov v jednotlivych rokoch (Vlastné spracovanie)
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4.6 Portfolio vyrobkov

Spolo¢nost’ Maccaferri Central Europe je vyznamnym vyrobcom geosyntetickych materia-
lov, dvojzakrutovej siete a vyrobkov z nej. Ich ponuka predstavuje celu skalu prefabrikova-

nych produktov.

Podiel jednotlivych vyrobkov na trzbach spolo¢nosti sa neda jednoznaéne urcit’, pretoze ob-
jem vyroby je vel'mi kolisavy v zavislosti od projektov, na ktoré spolo¢nost’” Maccaferri po-
skytuje riesia. KI'icovym produktom vsak nad’alej zostavaji gabiony a vyrobky z pletiva.
Niektoré vyrobky spolo¢nosti sa nevyrabaji na Brezovej pod Bradlom ale su vyrabané
v dcérskych spolo¢nostiach. Maccaferri Central Europe si ich od dcérskych spolo¢nosti ku-

puje produkty podl'a potreby jednotlivych projektoch, na ktory aktualne pracuje.

Obrazok 14:Ukazky projektov najpouzivanejSicho produktu spolo¢nosti Mac-
caferri (Officine Maccaferri, © 2015)

Podl’a vlastnosti vyrobkov mdézeme rozdelit’ portfolio do skupin:

e Oporné konstrukcie: MacWall™, MacRes®, gabiony, vrecové gabiony, Terramesh
System®

e Geosyntetika: MacTube®, Paraproducts, geomreze na vystuzovanie zemin, tkané
geotextilie MacTex®, netkané geotextilie MacDrain®, drenaZne geokompozity,
bentonitové geokompozity, geomembrany

e Ochrana proti padaniu skal a protilavinové podporné Struktary: ochranné siete proti

padaniu skal, Steelgrid® HR a HR-PVC, HEA panely, siet’ z kruhovych panelov,
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Rockfall Barriers, protilavinové ochranné siete, vystuzené ochranné valy, kotevné
tyCe, ocel'ové lana

e Vystuzovanie betonu ocel'ovymi vlaknami: Concrete Additives, ocel'ové vlakna syn-
tetické vlakna, Fiber Dosing system

e Riesenia pre tunely: Steel Arches, Rock Bolts and stabilisation, Soil consolidation

e Protihlukové bariéry: MacSoundGab, Baerma

e Ochranné bariéry: Duna systém

e Vystuzovanie vozoviek: MacGrid AR, Road Mesh®

e Protier6zna ochrana: Geo bunky, Reno matrace, georohoze, biodegradovatel'né ro-
hoze

e Povodne a zabezpecovacie prace: FlexMac®DT

e Vojenské aplikacie: DefenCell MAC® (Officine Maccaferri, © 2015)

MACGRID AR 5C.7

MACDRAIN M
1181

www.maccaferri sk

Obrazok 15: Ukazka Casti portfolia spolo¢nosti

(Vlastné spracovanie)
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYROBY VO SPOLOCNOSTI

5.1 SWOT analyza vyroby spolo¢nosti Maccaferri

SWOT analyza je nastroj, ktory som pouzila na identifikaciu nevyuzitych prilezitosti, moz-

nych hrozieb, silnych a slabych stanok vyroby spolo¢nosti Maccaferri.

5.1.1 Strengths - Silné stranky

Siroké portfolio vyrobkov
Vsetky vyrobne procesy su vykonavané v jednej vyrobnej hale
Certifikacie kvality

Lahka nahraditel'nost’ pracovnikov vyroby

o~ w0 DN

Potrebna nizka kvalifikacia na obsluhu strojov

Medzi najdodlezitejsie silné stranky spolo¢nosti z hl'adiska vyroby patri Siroké portfolio vy-
robkov, ktoré ma vel'ké uplatnenie na stavebnom trhu. Tieto vyrobky dokazu pokryt’ vel'ké

mnozstvo rieSeni ohl'adom kontroly erdézie a vystuZzenych konstrukcii.

Dalsou vel'mi silnou strankou vyroby spolo¢nosti je ta, Ze vietky vyrobné procesy, ktoré st
potrebné na vyrobu finalnych produktov, sa odohravaji v jednej vyrobnej hale. Do vyrob-
ného procesu vstupuje od dodavatel'ov len material, v podobe drotov a plastovych granula-

tov.

Nasledujicim bodom silnych stranok spolocnosti st certifikaty kvality, ktoré spolo¢nost’
vlastni. Tieto certifikaty nielen Ze vypovedaju o kvalite vyrobkov, ale maju aj vel’ka vypo-

vedajicu hodnotu pre zdkaznika a ul'ah¢uji medzinarodny obchod.

LCahké nahraditelnost” operatorov vyroby a nizka kvalifikacia potrebna na obsluhu strojov
spolu Uzko suvisia. Vedenie spolo¢nosti nemusi vynakladat’” vel'ké financné prostriedky
na Skolenia pre operatorov vyroby. Ovlddanie strojov vo vyrobnej hale je jednoduché
do takej miery, ze po kratkom vysvetleni a zaSkoleni mdze byt’ jeden operator vyroby, na-

hradenim druhym.

5.1.2 Weaknesses - Slabé stranky

1. NepouZivanie skoro ziadnych metdd priemyselného inZinierstva
2. Fluktuacia pracovnikov vyroby

3. Sezénnost predaja vyrobkov
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Medzi vel'mi vyrazné slabé stranky spolo¢nosti patri nevyuzivanie metdd priemyselného in-
Zinierstva, ktoré je v sucasnosti kI'i¢ové. Umoziiuje eliminovat’ plytvanie vo vyrobnom pro-
cese a spolocnost’ sa tak stava konkurencieschopnejSou. Spolo¢nost’ dokéze pomocou tychto

metod, vyrabat’ svoje produkty za nizSie naklady a vo vyssej kvalite.

Dalsia slab4 stranka spolocnosti je vysokéa miera fluktudcie zamastencov vyroby. Tento fakt
sa odraza na kvalite vyrobkov, naruSenim plynulého chodu prace, v pracovnom kolektive
vo vyrobe ale aj ostatnych oddeleniach, kde vznikaji naklady spojené s neustalim naborom

a prijimanim novych zamestnancov.

Sezony predaj je d’alSou slabou strankou spolo¢nosti. Ked'Ze sa jednd o stavebnu vyrobu,
najviac objednavok ma spoloc¢nost’ tesne pred a pocas stavebnej sezény. Mimo stavebnej
sezony prechadza vyroba na tlakovy systém riadenia a produkuje vyrobky, ktoré maji sta-

bilné postavenie na trhu.

5.1.3 Opportunities - PrileZitosti

1. Zefektivnenie vyrobného procesu

2. Remanufacturing - repase

3. Zlepsenie ergonomickych podmienok pre pracovnikov
4

ZlepSenie vizualneho riadenia vo vyrobe

Ako najviacsie prilezitosti spolo¢nosti vidim zefektivnenie vyroby vo vyrobnej hale spoloc-

nosti. Je to mozné dosiahnut’ pouzivanim metod priemyselného inZinierstva a Stihlej vyroby.

Stroje vo vyrobnej hale spolo¢nosti doposial’ nepodliehali ziadnej planovanej, preventivnej
a ani autondémnej udrzbe a opravovali sa aZ po poruche. To je dovod, preco si myslim, Ze
Remanufacturing tychto strojov je dobra prilezitost’ pre predlzenie ich Zivotnosti. Dalsiu vy-
hodou Remanufacturingu je taktiez nizsia poruchovost strojov a 'ah$ia autonémna, preven-

tivna a planovana udrzba.

ZlepSenie ergonomickych podmienok pre pracovnikov je d’alSou z prilezitosti spolo¢nosti.
V tomto pripade sa jedna hlavne o vySku pracovnych stolov vo vyrobnej hale a o sedadla
na vozikoch pre jokerov a skladnikov. Spolo¢nost’ by sa mala zlepSenim tychto podmienok
vyhnit' tomu, aby pracovnici vyroby mali choroby z povolania. Taktiez by sa mala znizit’

morbidita tychto zamestnancov.
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Ako d’al$iu prilezitost’ spolo¢nosti vidim zlepSenie vizudlneho riadenia vo vyrobnej hale.
Nachadzaju sa tam sice urcité prvky vizualizacie ako napriklad: nastenky a vyznacené trasy

pre jokerov, ale vidim tam priestor pre zlepSenie.

5.1.4 Threats — Hrozby

1. Poruchy strojov
2. Vstup konkurencie na trh

3. Utlm stavebnej vyroby

Ked’ze stroje vo vyrobnej hale spolo¢nosti nepodliehaju ziadnej preventivnej, planovanej ani
autondémnej udrzbe, porucha méze nastat’ kedykol'vek, a tak dojde k zniZeniu produktivity

strojov, k oneskorenym dodavkam a k nespliianiu noriem.

Spolo¢nost’ Maccaferri ma sice silné a dominantné postavenie na trhu ale napriek tymto fak-
tom stale hrozi prichod nového konkurenta na trh a utlm stavebnej vyroby, ktory by toto
postavenie spolocnosti mohol ohrozit. Tym by spolo¢nost’ stratila svoju stabilitu na trhu

a Cast’ odberatel'ov, ktori by mohli byt pre spolo¢nost’ kI'i¢ovi.

5.2 Popis vyrobného procesu gabionu s mriezkou 8:10

V tejto Casti mojej bakalarskej prace sa budem zaoberat’ popisom vyrobného procesu naj-
predavanejSieho produktu, ktory sa pouziva v stavebnych projektoch. Vo spolo¢nosti Mac-
caferri sa vyraba v najvi¢Som mnozstve. Jedna sa o gabion s mriezkou 8:10, 0 rozmeroch
2x1x1 meter. Jeho vstupnym materialom je drot s priemerom 2,7 mm a dr6t s priemerom 3,4
mm. Povrch drétov je upraveny galfanom, ktory obsahuje 95% zinku a 5%. Galfan chrani

pred koroziou lepsie ako zinok, a to prave vd’aka primesi zinku.
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Obrazok 16: Gabion 2x1x1 (Vlastné spracovanie)

Cely vyrobny proces sa zacina objednavkou od odberatel’a, ked’ze spolo¢nost” Maccaferri
pracuje prevazne na tahovom systéme riadenia, ktory reaguje na realne objednavky zékaz-
nikov. Zavedeny pocitacovy systém vyhodnoti, kol'’ko materialu potrebujeme na vyrobu po-
zadovaného mnozstva gabionov a ¢i je ho dostatok na sklade. V tomto pripade je potrebny
drot o priemere 2,7 mm a 3,4 mm s galfanovym povrchom. Ak by nebol na sklade, okamzite
nastava objednavka materialu od dodavatel'a. Ak potrebny material dorazi je uskladneny

do skladu spolo¢nosti.

Prvé pracovisko, na ktorom sa za¢ina vyroba je linka na poplastovanie drotu. Na tejto linke
pracuje jeden operator, ktory obdrzi na pracovnom liste, aké mnozstvo poplastovaného drotu
ma vyrobit. MnoZstvo poplastovaného drotu ur¢i integrovany pocitatovy systém na zaklade
kusovnika a objednavaného mnozstva gabionov od odberatela. Na jeden gabion sa spotre-
buje priblizne 17kg drotu. Joker, ktorého tlohou je rozvazanie materialu zo skladu do jed-
notlivych pracovisk a medzi jednotlivymi pracoviskami, dostane pokyn, kol'’ko materialu ma
ku linke na poplastovanie priviest, a to tiez na zaklade vyhodnotenia integrovaného pocita-

c¢ového programu.

Operator linky na poplastovanie, Si obru¢ privezeného drotu za pomoci Zeriavu prenesie
do linky a napoji. Ak je drot poplastovany, caka na prevezenie jokerom do medziskladu

VO vyrobnej hale, kde z technologickych dovodov musi dva dni odpocivat. Ak by bol pou-
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zity skor, moze sa stat’, ze plast nebude spravne stabilizovany na dréte. Na tomto stroji pra-
cuje vzdy jeden pracovnik a prebieha tu dvojzmenna prevadzka. Pre lepSie pochopenie som
znazornila vyrobny proces na PVC linke v po¢itatom programe Plant Simulations a v poci-

tatom programe AutoCad.

Zdroj_sklad_materialu Linka_na_poplastovanie Zasoba_poplast_drotov  Tranport_do_skladu
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Obrazok 17: Znazornenie vyroby na PVC linke (Vlastné spracovanie)

Po uplynuti dvoch dni je poplastovany drot jokerom prevezeny do d’alSich pracovisk. Tieto
pracoviska takisto obdrzia pracovny list 0 tom, aké mnozstvo maju Z daného drétu vyrobit’.

Jedna sa o pracoviska:

e Linka 8:10, na ktorej sa vyrabaju ¢ela, priecka a kostra gabionu
e Pérovacka“ - stroj, ktory slizi na vyrobu pier.
e Stroj na vyrobu hacikov

e Stroj na vyrobu tyciek

Tieto jednotlivé pracoviska vSak mozu obdrzat’ aj droty inych priemerov, to vSetko zéalezi

od typu aktualne vyrabaného vyrobku.

K tomu aby gabion dosiahol svoju kone¢nu podobu, je nutné vyrobit’ d’alsie jeho stcasti,

ktoré sa vyrabajl na jednotlivych strojoch vo vyrobnej hale. Patria sem héciky, tycky a pera.

Vo vyrobnej hale spolo¢nosti Maccaferri sa nachadzaju dva stroje, ktoré vyrabaju pera.
Kazdy stroj obsluhuje jeden pracovnik a prebieha na nich dvojzmenna prevadzka. Jeden
zo strojov dokaze vyrobit’ osem pier naraz a druhy Sest’. Pracovnici aj na tychto strojoch
obdrzia pracovny list, aby vedeli aké mnozstvo maji vyrobit. Joker im zo skladu privezie
potrebné mnozstvo dva dni odpocinutého poplastované¢ho drotu. Ak je vyrobené potrebné
mnozstvo, joker prevaza pera ku linke 8:10. Tu pracovnici ru¢ne pridavaji pera do linky

a tie spolu s drétmi vytvaraju kone¢nu podobu pletiva. Na meter Siroké pletivo je potreba
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do linky zapojit’ 13 pier a 13 obruci drotov. Pre lepSie pochopenie a znazornenie tohto vy-

robného procesu na ,,pérovackach® som pouzila poc¢itatové programy Plant Simulations a

AutoCad.
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Obrazok 18: Znazornenie vyroby na ,,pérovacke® (Vlastné

spracovanie)

Dalej je nutné vyrobit’ ty¢ky, ktoré tvoria hrany gabionov a udrzuju jeho pevnost. Najéas-
tejSie sa pouzivaju pre tento typ gabionu poplastované galfanové droty o priemere 3,4 mm.
Postup pri poplastovani drotu o prieme 3,4 mm je rovnaky ako u drotu o priemere 2,7 mm.
Norma na stroji na vyrobu ty¢iek tohto priemeru je 1040ks/h pre ¢ela a priecky. Pre kostru
gabionu, kde su tycky dlhsie, je to 563ks/h. Na vyrobu kazdej priecky a Cela je potrebna
jedna ty€ka a na kostru dve tycky.
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Tycky
I obrysy
I rriecka
I Koty

2. Celo

Obréazok 19: Rozlozeny gabion 2x1x1 (Vlastné spracovanie)

Linka 8:10, na ktorej sa vyrabaju celd, priecka a kostra gabiénu mé nepretrzitu prevadzku.
Pri vyrobe tohto druhu gabionu pracuji na linke piati pracovnici. Joker ku tejto linke privezie
pozadované mnozstvo poplastované¢ho drotu, pier a tyCiek. Najskor sa vSak vyrabaju Cela
a priecky gabionov a neskor ich kostra. Celd a priecky linka strihd z pletiva na pozadovant
velkost’, v tomto pripade maju byt 1m? velké. Aby mal gabion spravnu pevnost na &ela sa

pozivaju poplastované galfanové droty o priemere 3,4 mm a na priecky 2,7 mm.

Ak su ¢ela a priecky vystrihané, joker ich presuva na d’alSie pracovisko. Takisto aj ku tomuto
pracovisku privaza vyrobené tycky, ktoré zvySuji pevnost’ Ciel a prieCok. Na stroji pracuju
dvaja pracovnici. Norma je 248 kus/h. Pracovnici na stroji zahybaju okraj dielcov a pripev-

nuja k nim z vrchnej strany tycky.

Po dokonceni strihania ¢iel a prie¢ok nasleduje na linke 8:10 vyroba kostry gabionu. Ked'ze
je gabion Siroky 2 metre, na vyrobu kostry je treba do linky zapojit’ 26 drotov a 25 pier.

Linka striha pletivo do pozadovanej dizky 4 metre.

Dva pracovnici na konci linky pripeviiuju ¢ela na okraje kostry, kazdy z jednej strany. Pou-
zivaju pritom tlakové pistole, ktoré si naplnené ha¢ikmi v tvare pismena C. Pracovnik prilozi
pistol’ ku pletivu medzi Celo a hranu kostry. Stacia piStol’ a tym hacéik uzavra do krazku.
Niekol'kokrat tuto ¢innost’ opakujt, aby ¢eld drzali pevne o kostru gabionu. Tymto krokom

je uz gabion takmer dokonceny.
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Haciky sa taktiez vyrabaji vo vyrobnej hale spolo¢nosti. Vyrabaju sa drétu o priemere 3,4
mm. Na tamto stoji prebieha dvojzmenna prevadzka a pracuje tam vzdy jeden operator vy-

roby. Haciky sa predavaju aj pre zakaznikov samostatne v krabiciach po 1600ks.

Pracovnici spolu poloZia skoro hotovy gabion na zem, vlozia do neho prie¢ku a zlozia ho
na rozmer 2x1. Priecka bude pripevnena az na mieste projektu. Po vyrobeni 30 kusov gabio-
nov, ich joker odvezie do lisu, aby zmensili svoj objem. Nasleduje kontrola kvantity gabio-

nov na vahe. Spoloc¢nost’ toleruje odchylku vahy +30kg od objednavaného mnozstva.

5.3 Analyza plytvania prostrednictvom procesnych analyz

Tato Cast’ mojej prace bude zamerana na analyzu plytvania vo vyrobnom procese kI'icového
produktu spolo¢nosti Maccaferri. Jednd sa o gabion 2x1x1 s dvojzakrutovou mriezkou 8:10
a kostrou z drotu @ 2,7 mm. VSetky droty, ktoré st pouzité pri vyrobe tohto typu gabionu, st
poplastované a upravené galfanom. Vsetky vyrobné procesy na tomto druhu gabionu pre-
biehaju v jednej vyrobnej hale. Ako nastroj na analyzu plytvania vo vyrobnom procese som
zvolila procesnt analyzu, ktort som rozdelila do viacerych Casti. Ked’Ze vyrobny proces je
pomerne zlozity, zostavila som procesny diagram, kde je zobrazeny sled technologickych
¢innosti a poskytuje moznost’ lepSie vidiet’ a pochopit’ jednotlivé suvislosti vyrobného pro-

cesu.

Pri nasledujticich procesnych analyzach som musela zvolit, do akej hibky budem procesy
prebiehajice pocas vyroby analyzovat, ¢i sa zameriam na jednotlivé pohyby pracovnikov,
alebo skor na jednotlivé pracovné ukony a ¢innosti. Vyrobny proces dan¢ho typu gabionu je

pomerne dlhy a z tohto dovodu som sa orientovala na jednotlivé ¢innosti.
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Obrazok 20: Aktualna schéma vyrobného procesu (Vlastné

spracovanie)

V prvej Casti procesnej analyzy som sa zamerala na vyrobu pier a prieCky gabionu z drotu o

2,7 mm. V druhej ¢ast’ procesnej analyzy som sa orientovala na vyrobu ¢ela gabionu z drotu

o 3,4 mm a Vv posledne;j Casti procesnej analyzy na jednotlivé sucasti (haciky a tycky) taktiez

drotu o 3,4 mm. Pre kazdl nasledujicu procesnu analyzu, som do layout vyrobnej haly,

vytvorila schému priebehu jedl'ovych Cinnosti, ktoré su umiestnené v prilohach 1 - 3. Pre

lepSie pochopenie postupnosti jednotlivych €innosti, som procesné analyzy a schémy layo-

utu farebne odlisila, podl'a premeny materialu.
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Prva procesné analyza zobrazuje vsetky ¢innosti vyrobného procesu od vykladky kamionu
az po hotovu priecku gabionu. Na zaklade vysledkov a schémy layout je o¢ividné, ze vzdia-
lenosti medzi pracoviska st vel'mi vel'ké. Celkova vzdialenost’, po ktorej sa material na vy-
robu pier a priecky pohybuje, je 353 metrov. Taktiez frekvencia jednotlivych presunov

a transportu je zna¢na.

Dalej z vysledkov procesnej analyzy je tieZ zjavné, Ze tento vyrobny proces je velmi dis-
kontinudlny. Az 10 krat materidl ¢ak4, alebo sa nachadza na sklade. V pripade dvojdennej
technologickej prestavky je to v8ak nevyhnutné, pri skorSom pouZiti materialu, by mohlo
dogjst’ k jeho znehodnoteniu. Pripad skladovania materialu 17,5 dna, kedy je material doru-
¢eny od dodévatel'a a ¢aka na sklade, az kym nie je pouzity vo vyrobe, je tazko ovplyvni-
tel'ny. Spolo¢nost’ nemoze vyuzivat metddu JIT, drét @ 2,7 mm je doddvany dodavatelom az
z Ruska. Tento fakt vel'mi zniZuje uspeSnost’ zavedenia tejto metddy. Z tohto dovodu sa
spolo¢nost’ snazi zamerat’ skor na mnoZstevné rabaty. Celkovd doba vyroby pre jednu
prie¢ku a 64 pier je 28144 minat. Avsak tomto pripade vSak pocitam aj s 25200 minutami

skladovania a 2880 minttami na technologicku prestavku.

Tabul’ka 4: Vyroba z drotu ¢ 2,7 mm — pera a priecky (Vlastné spracovanie)

druh ¢innosti , . .
© (=
2|z |E|E |2
< -t = = ‘_; : < =2 <>D
p.C. popis ¢innosti 5 E_ § _g 2 |89 § S
512 |8 |=|=|595 | &
3 © ] o g .8 s 53
S |I¥|E|5 |R| &g | @
s |2|»> |0 | =
Vykladka materialu —
L dr6t 0 2,7 mm O | = V D <> 7ol 1
2. |Odbalenic materialu (@ = |/ D |[<| x| 13 | 1
3. |Transportdoskladu | |wmmp |\/ D |<>| 18| 03 | 1
4. | Skladovanie O = vyD < x 1(11: X
Transport na 1. praco- -
2 visko (poplastovanie) O V D <> 1501 0.9 1
6. | Cakanie na prenos O — v D <> X 15 X
Prenos zeriavom do
7 linky O mp 7D >3] 3 |1
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8. |Poplastovanie drotov | [—=—=> V D <> X | 185 1
Prenos Zeriavom z
9 | linky O w7 D <> 3|26 1
10. | Cakanie na transport O —> v D <> X 4 X
Transport do me-
- dziskladu O mmp /D> w0025 1
Skladovanie (techno- .
12 logickéa prestavka) O = v D <> X | 2dni X
3. T.ransportkulinke O —) V D <> 30 | 04 1
8 (8:10
114, | Cakanic ulinky 8:10 |OQ = [ D [ x| 11 | x
I Zapojenie drétov do
15 linky @ — VD |7 5|1
'~ | Transport 2. praco- —
£ visko (pérovacka) O V D <> 35 04 1
17. | Cakanie na presun O —> v D <> X 3 X
Presun do ,,péro-
18. vacky* zeriavom O - V D <> 5 1.3 1
19. | Vyroba pier @ — D | x| 62| 1
20. | Cakanie natransport | = | § |D x| X
Transport ku linke
21 { g7 O mmp 7D |<>|63]09 | 1
22. | Cakanie u linky 8:10 (O = | WD |[<>| X | 5 | X
23. |Napojeniedo linky (@ => |V D |[<| 7| 3 1
24, V}'/r(zbapletiva (pera ‘ — V D <> X | 06 3
+ droty)
Strihanie pletiva na
25. | ety ®@ — VD[ x| 05| 3
26. | Cakanie u linky 8:10 (O = |V D |<>| x| 3 | x
7 | T | [/ D <[ 15| 03 | 4
Zahybanie a pridava-
nie tycick (drote 3.4 (@ == |V |D |[<| x | 05 | 2
mm)
Hotové priecky SUMA 35328144| 24
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FREKVENCIA 8 11 |10 | X | X

V nasledujucej procesnej analyze, som Sa sustredila na vyrobu ciel z drotu @ 3,4 mm. Tato
procesna analyza zobrazuje vSetky ¢innosti vyrobného procesu od vykladky kamionu az po
hotové ¢ela gabionu. Cinnosti tejto procesnej analyzy st vel'mi totoZzné s prvou analyzou.
Hlavnym dévodom je ten fakt, je vSetky droty, z ktorych sa vyraba tento typ gabionu, musia
byt poplastované. Dalej sa priecky a ¢ela vyrabaji takmer totoznym sposobom. Jediné ¢o sa
Vv ich vyrobnom procese meni, je hrabka drotu, ktory sa zapaja do linky 8:10. Taktiez v tomto
pripade prebieha pocas vyrobného procesu dvojdenna technologicka prestavka a drot je do-
davany rovnakym dodavatelom. Takisto v tejto situacii, kedy sa jedna o vyrobu ciel, je
vel'mi vel’ka vzdialenost’ medzi jednotlivymi pracoviskami a frekvencia transportu a pre-
nosu. Celkovéa vzdialenost’ medzi pracoviskami je 243 metrov. Celkova doba vyroby pre dve
¢eld je 28111 minut. AvSak tomto pripade pocitam aj S 25200 minitami skladovania a 2880
minutami na technologicku prestavku. Takze vyroba dvoch kusov ¢iel, bez technologickej

prestavky a skladovania 17,5 dia, trva 31 minut.

Tabul'ka 5: Vyroba z drotu ¢ 3,4 mm - ¢ela (Vlastné spracovanie)

druh ¢innosti - = .
= e E | 2
<) E £ o g %
o o S |29
p.c. popis &innosti § s | § _g E S § § 8
5] 2 3| = | = |5 = =
= s | 8| 2| 2 1|% o |8
© = ~ || €| 8 S
7] g g > W
Vykladka materidlu —
L drot 0 3.4 mm O |jwmp VD |7 011
2. | Odbalenie materisu (@ = |\V/ |D |<>| x| 15 |1
3. | Transport do skladu O mp \\/D|<>|18)03 1
4. | Skladovanie O = |V D || x Zl: X
Transport na 1. praco- —)
3 visko (poplastovanie) O V D <> 150109 11
6. | Cakanie na prenos O = v D <> X119 | X
7. II:Ir'lekl';OS zeriavom do O ‘ V D <> 3 3 1
8. |Poplastovanie drotu (@ == |/ |D [ x| 23 |1
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9. ﬁ;ekl;os zeriavom z O ‘ V D <> 3 25 | 1

10. |Cakanienatransport | == |V |D [<>| x| 4 | x
Transport do me-

L gziskladu O |jmmp /D <> 1002 |1
Skladovanie (technolo- .

12 gickd prestavka) O = v D <> X | 2dni | X

13. | Transport ku linke 8:10 | |wup |\/ |D <> 30| 04 |1

14, | Cakanie u linky O = |V¥VD | x| 5 | X
Zapojenie drotov o 3,4 —

Ll mm do linky 8:10 ‘ V D <> ! 3 1
Vyroba pletiva (+ pera

16 Z drotu ¢ 2,7 mm) o V D <> X |06 )3

17. | Strhanie na &ela ® — VD < x| o5

18.| Cakaniculinky8:10  |O = |V D || x| 3 | X

g9, | Trnsport o=y |7 /D [<> | 15 | 03 | 1
Zahybanie a pridavanie

20. tyciek zdrotue 34 (@ = [V D [<>| x| 05 | 2
mm)
Hotové Cela SUMA 243128111 | 19

FREKVENCIA 6 8 6 X | X

V poslednej procesnej analyze som sa orientovala na vyrobu ty¢iek a hacikov, ktoré su po-

trebné pre vysoku pevnost’ gabionu. Do tejto procesnej analyzu som uz nezahrnula ¢innosti

od vykladky kamionu az po poplastovanie drotu @ 3,4 mm, pretoze sa nachéddza v predcha-

dzajtce;j. V poslednej procesnej analyze st len 4 vyrobné operacie a vzdialenost’ medzi pra-

coviskami tvori 232 metrov. Teda z vysledkov aj tejto procesnej analyzy vyplyva, ze vzdia-

lenosti medzi pracoviskami st prili§ vel'ké. Celkova doba vyroby pre 32 hacikov, 2 kratke

a 2 dlh¢é ty¢ky je 2904 minut. Avsak tomto pripade pocitam aj S 2880 mintitami na techno-

logicku prestavku. Takze vyroba 32 hacikov, 2 kratkych a 2 dlhych tyciek, bez technologic-

kej prestavky, trva 24 minut.
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Tabul’ka 6: Vyroba z drotu ¢ 3,4 mm — tycky, haciky (Vlastné spracovanie)

druh ¢innosti = S
> |z | E |2
Q ‘E’ = 2 d T §
9 k- c < [ o O . — 2
p.¢ popis ¢innosti 8 % g :_/Z —E ,LE % § 8
£ £ BE|2|28|R8 = |35
S|SB |E|E|” | &%
2| x (@] ~
Skladovanie (technolo- — 2
. gicka prestavka) O v D <> X dni X
Transport ku strojom
2 (tyeky/haciky) O mmp VD |83 051
s (e 10 = [ WD (O] x| 2 |
Prenos zeriavom do -
4 stroja (ty¢ky) O VD[ 7)1
5, |Vyroba tydiek e — VD | 05 | 1
6. |Cakanie na transport O = VD <> 3 | X
7. |Transportku linke 8:10 (O |y |\/ D [<>| 72 | 045 | 1
8. |Cakanieulinky8:10 |O = |V D | 09 | X
9. | Vlozenie do linky e — VD & 05 |1
Haciky
Cakanie na prenos drotu —
10. do stroja (haciky) O v D <> X 3 X
Prenos zeriavom do
-1 stroja (haciky) O mmp |\ D |l 2|
Vyroba hagikov ® — VD || x o591
Cakanie na transport O —> v D <> X 6 X
Transport ku linke 8:10 |O |y |(\/ D <> 50 | 04 |1
Cakanie na plnenie pis-
o O = V¥D || x| 1 |x
Plnenie tlakovych pistoli . — V D <> X 105 |1
Pripravené tlakové pis-
tole SUMA 23212904 | 9
CETNOST 41 6 | 6| X |X
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5.3.1 Celkové zhodnotenie procesnych analyz

Z procesnych analyz je uz na prvy pohlad’ zretel'né vel'ké mnozstvo ¢innosti, ktoré sa tykaja
prenosu, transportu, ¢akania alebo skladovania. Tieto ¢innosti st plytvanim a spolo¢nost’
Maccaferri by ich mala ¢o najviac eliminovat’ a tak zefektivnit’ dany vyrobny proces a znizit’

naklady na svoj vyrobok.

Zo vsetkych procesnych analyz, ktoré boli zamerané na vyrobu kl'icového produktu vyplyva
rovnaka situacia. Transport je vel'mi pocetny a vzdialenosti medzi pracoviskami st vel'mi
dlhé. Celkova vzdialenost’, po ktorej sa pohybuje material na vyrobu pier, priecok, ciel, ty-

¢iek a hacikov je stihrne 828 metrov dlha.

Z tohto dovodu sa zameriam na navrh zmeny layoutu vyrobnej haly. Skratenim alebo tpl-
nym odstranenim transportu a presunov medzi pracoviskami sa znizi celkovy ¢as vyroby

kla¢ového produktu spolo¢nosti Maccaferri.
5.4 Zhodnotenie sic¢asného stavu vo vyrobnej hale spolocnosti

5.4.1 Zhodnotenie z pohPadu poriadku pracovisk

Vyrobna hala spoloc¢nosti sa na prvy pohlad’ javila ako velky zmitok. Priamo vo vyrobe nie
su implementované ziadne Standardy metody 5S. V priestoroch haly sa nachadzali len za-
kladne znaky vizualizacie 5S, ktoré pracovnici nie vzdy dodrzuju. Analyzovala som
nepotrebné predmety na roéznych pracoviskiach, pozorovanim operatorov vyroby pri ich
préaci. Na jednotlivych pracoviskach sa nachéadzali zle zorganizované pracovné pomocky,
pracovné stoly a regale. Napriklad niektoré néastroje boli ulozené v neprehl’'adnych skrinkach,
krabiciach a Suplikoch. Pracovnici ich pri vykone svojej prace museli tazko hl'adat’ medzi

oOstatnymi nepotrebnymi nastrojmi.
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Obrazok 21: Ilustracia povodného stavu vo vyrobnej hale (Vlastné spracovanie)

Najskor som sa zameralala na pracovisko so strojom na dielce, ktoré slizi na vyrobu bo¢nych
¢iel a prieCok gabionu z pletiva. Pletivo s velkostou mriezky 6:8 je dodavané z linky a
na stroji sa strihaji pozadované rozmery ¢iel. Tento stroj obsluhuje jeden operator vyroby
a prebieha na nom dvojzmena prevadzka. Pri sledovani pracovnika som spozorovala, ze
svoje nastroje ma nevhodne ulozené v neprehladnej drvenej debniciek a Cast’ nastrojov

vObec nepouziva pri vykone svojej prace.

Obrazok 22: Ukazka pracoviska — stroj na

dielce (Vlastné spracovanie)

Nasledne som analyzovala stav u linky, ktora vyraba pletiva o rozmeroch mriezky 8:10.
Pri pozorovani tohto pracoviska som zaznamenala, Ze pracovnici si svoje naradie pokladaji
na rozlicné miesta, napriklad na rozvodové skrine v blizkosti linky. Dovodom je ten fakt, ze

nemaju ziaden pracovny stolik na néaradie a na odkladanie predmetov, ktoré potrebuji
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pri praci. Takze d’alSia zmena musi hl'adat’ néstroje, ktoré pouzivala zmena predchadzajtca.

Tato skutoCnost’ zdrzuje operatorov vyroby pri ich praci.

Obrazok 23: Ukazka pracoviska na linke 8:10 (Vlastné spracovanie)

Nasledujuce pracovisko, na ktoré som sa zamerala bola Geolinka, kde sa vyrabaju niektoré
druhy vyrobkov spolo¢nosti Maccaferri. Jedna sa hlavne o georohoze a geomatrace.
Na tomto pracovisku sa nachadza regal, kde maju pracovnici odlozené pasky, s ktorymi
oznacuju vyrobky pre ich lepsiu identifikaciu. Regal je vel'mi neprehl'adny a péasky tazko
dostupné. Operatori vyroby stravia vel'a ¢asu hl'adanim konkrétnej pasky, ktoru potrebuju

na oznacenie vyrobku.

Obrazok 24: Regal s paskami (Vlastné spracovanie)

Ohl'adom C¢istoty vo vyrobnej hale pracovnici vyroby pouZivali na svojich pracoviskach len
znaéne opotrebované metly, ktoré odkladali na rozne miesta, pretoze nemali stanovené pries-
tor kam patria. Naviac ak d’alSia zmena chcela tieto prostriedky pouZzit, musela by ich
po predchadzajicej zmene hl'adat’. TaktieZ som si vo vyrobnej hale spolo¢nosti nemohla

nevSimnut’ vel’ké mnozstvo PET flias, a to takmer na kaZzdom pracovisku. Pracovnici ich
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odkladali na rozli¢né miesta, niektoré PET fl'ase im zavadzali pri vykonu ich prace. Takéto

druhy nedostatkov vel'mi zavazia taktiez pri zakaznickych auditoch vyroby.
5.4.2 Zhodnotenie z pohPadu vizualizacie pracovisk

Z hl'adiska vizualizacie vo vyrobnej hale spolo¢nosti Maccaferri som spozorovala niektoré
zakladné prvky vizualizacie. Na podlahe vo vyrobnej hale st vyznacené cesty pre jokerov
a pri kazdom pracovisku sa nachadzaji nastenky. Na néstenkach st dolezité informacie
pre operatorov vyroby ako: pracovny rozpis na jednotlivé dni, ukazka zhodného a nezhod-

ného vyrobku, oznamenia a dolezité telefone Cisla.

Obrazok 25: Ukazka vizualizacie vo vyrobnej hale (Vlastné

spracovanie)

Avsak napriek tymto skuto¢nostiam, vidim v tejto oblasti moznost’ vizualizaciu vel'mi zlep-
Sit. Na niektorych pracoviskach prvky vizualizcie revitalizovat. VyuZivanie vizudlnych

prvkov je vel'mi dolezité kvoli bezpecnosti a informovanosti pracovnikov vyroby.

Ohl'adom bezpecnosti som si v§imla vo vyrobe zakladné nedostatky. Ako hlavny nedostatok,
by som uviedla neupevnenu kabeldz, ktora vedie po zemi, kadial’ chodia pracovnici vyroby.
Spravne upevnend kabelaz je vel'mi dolezita pre bezpecnost’ pracovnikov, vel'mi 'ahko mdze
dojst’ k pracovnému urazu pri zakopnuti. Ako d’al§i nedostatok by som uviedla, ze niektoré

bezpecnostné tabule neboli pripevné na svojom mieste, ale lezali na dlazke vo vyrobnej hale.
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Obrazok 26: Nespravne upevnena kabelaz (Vlastné spracovanie)

5.5 Analyza internych dokumentov spolo¢nosti

Vo spolo¢nosti Maccaferri som mala moznost” spracovat’ analyzu poskytnutych dokumen-
tov, ktoré sa tykali sledovania strojov a ich oprav. Z vysledkov analyzy, mézem zhodnotit,
ktoré stroje vykazuju najvacsie poruchy vzhl'adom k ich ¢asovému fondu. Na zaklade portich
jednotlivych strojov, doby opravenia poruch a ich ¢asového fondu som vyhodnotila, akym

percentualnym podielom sa zi¢astiiuju jednotlivé stroje vo vyrobnej hale na poruchovosti.

Tabul'ka 7: Legenda strojov (Vlastné spracovanie)

L8 Linka 8:10

L6 Linka 6:8

L85 Linka 85

GEO Geolinka

PL PVC linka

P8 ,,Perovacka“ — 8 pier
P6 ,Perovacka“ — 6 pier
ZA2 Dvojmetrova zahybacka
SD Stroj na dielce

LL Laminacna linka
LIS Lis




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

Percentualny podiel poruchovosti jednotlivych strojov
14% 2% 9%

L8 MmL6 mL85 OGEO WmPL mP8 mP6 mZA2 mTSH mSD © LL LIS

Obrazok 27: Podiel poruchovosti jednotlivych stroj vo vyrobnej hale

(Vlastné spracovanie)

Vo spolo¢nosti Maccaferri nie je zatial zavedeni ziadny systém preventivnej, planovane;j
a ani autondmne;j Gdrzby. Dalej neprebehaju Ziadne vypodty celkovej efektivnosti zariadeni.
Udrzba, respektive oprava, prebieha az po poruchach. Vzhladom &astej poruchovosti strojov
a neexistencii udrzby, navrhujem spolo¢nosti Maccaferri, zaviest’ syst¢tm TPM. Pomocou

tejto metddy moze zniZit poruchovost’ strojov ,a tak zvysit’ produktivitu a zniZzit’ straty.

Na zéklade analyzy internych dokumentov som si urcila prioritu, na ktory konkrétny stroj
vo vyrobnej hale, sa zameriam ako na prvy. Z vysledkov analyzy je o¢ividné, ze najvyssi
stupen poruchovosti ma GEO linka. Z tohto dévodu som sa d’alej orientovala na GEO linku.
a z analyz poruch tohto stroja mi vyslo, ze az 10% zo svojho ¢asového fondu na linke pre-
biehajti opravy. Dalej som analyzovala, aké poruchy nastédvaju najéastejsie a aky je ich per-
centudlny podiel. Tieto analyzy mi budi smerodajné pri tvorbe totalne produktivnej udrzby,

ktorej sa budem venovat’ v kapitole navrh TPM.
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Percentudlny podiel poruch u GEO linky

M oprava valca

i oprava orezavania oprava Cerpadla

M vymena kolies v suSicke i oprava lepidla
i oprava pump LI vymena vyhrevného telesa
L oprava navijania roliek i oprava chladiaceho zl'abu

Obrazok 28: Percentualny podiel portich u GEO linky (Vlastné spracovanie)

Dalej sa zameriam na tvorbu totalne produktivnej udrzby u linky 8:10, pretoZe prave na nej
sa vyraba kl'i¢ovy produkt spolo¢nosti gabidn, ktory vytvara pre spolo¢nost’ najvyssie zisky.
Naviac na tomto stroji prebieha nepretrzita prevadzka a dolezitost’ jeho funkénosti je velmi

velka.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENIE VYROBNEHO PROCESU

6.1 Nové navrhnutie layoutu vyrobnej haly

V tejto mojej Casti bakalarskej prace zrealizujem tpravy sucasného layoutu vyrobnej haly
spolo¢nosti Maccaferri. Vytvorim nové rozvrhnutie strojov a tym zmenim dizky tras medzi
jednotlivymi vyrobnymi pracoviskami. Sustredim sa na zlepsSenie materialového toku a skra-
tenie Casu vyroby kli¢ového produktu spolo¢nosti. Ked’ze v danej vyrobnej hale prebichaji
aj iné vyrobné procesy, musim sa zamerat’ na optimalizaciu celku. To znamena, ze urcitymi
presunmi strojov, nenarus$im d’alSie materialové toky inych pracovisk. Navrhnutym zlepse-
nim je premiestnenie 6smich strojov. Konkrétne sa jedna o: linku na poplastovanie, linka 85,
»pérovacky®, ,,zahybacka®, stroj na tycky, stroj na Spiraly, stroj na haciky. V mojom navrhu
uvediem este presun pracoviska udrzby do stredu vyrobnej haly. Hlavnym dévodom presunu
je moj d’alsi navrh, ktory je zavedenie totalne produktivnej tdrzby. Je dolezité, aby udrzbari
strojov pri preventivnej a planovanej tidrzbe a udrzbe po poruche, nemuseli chodit’ cez celu

vyrobnu halu za jednotlivymi strojmi.

Tabul'ka 8: Legenda strojov (Vlastné spracovanie)

1. |PL PVC linka

2. | P8 ,,Perovacka® — 8 pier
2. | P6 ,,Perovacka“ — 6 pier
3. | L8 Linka 8:10

4. | THS Tycky, $piraly, haciky
5. | ZA2 Dvojmetrova ,,zahybacka“
6. | L6 Linka 6:8

7. | L85 Linka 85

8. | GEO Geolinka

9. LL Laminacna linka

10. | SD Stroj na dielce

11. | LIS Lis
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Obréazok 29: Nové navrhnutie layoutu vyrobnej haly (Vlastné spracovanie)

Na zaklade nového navrhu layout vyrobnej haly, som prepocitala pomocou procesnych ana-
lyz celkovu vzdialenost’, po ktorej sa pohybuje materidl na vyrobu pier, priecok, Ciel, tyCiek
a hacikov. Z povodnych 828 metrov sa vzdialenost’ skrati na 609 metrov. Tym sa naklady
spdsobené tymto transportom zmensia o 26,5%. Taktiez sa tymto spésobom skrati ¢as, tran-

sportu materialu a urychli sa vyroba kI'aCového produktu spolocnosti Maccaferri.

Zmena polohy strojov nenarusi materialové toky, ktoré prebiechaji medzi inymi pracovis-
kami. Presunutie strojov ako st: stroj na tycky, stroj na $piraly, stroj na haciky, ,,pérovacky*
a ,,zahybacka®, by nemalo predstavovat’ problém. Tieto stroje nie su tak t'azké a ani priesto-

rovo vel'ké. Daju sa rozobrat’ na mensSie Casti a tie preniest’ pomocou Zeriavu nosnosti 20
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000Kg, ktory sa nachadza vo vyrobnej hale spolo¢nosti. Pri rozoberani strojov na mensie
Casti sa mozu vycistit’ aj inak nepristupné miesta a tak by stroje pripravené na moj d’alsi

navrh metddy 5S a totalne produktivnej udrzby.

Avsak u linky 85 je presun zlozitejsi. Tvoria ju 3 Casti ako dopravnik pletiva, ¢ast’ na pri-
pevnenie obruci s drotmi a stroj, ktory vytvara dvojzakrutovou siet’. Jednotlivo ani tieto Casti
nepredstavuju taky problém. U tejto linky sa jedna o presun priblizne 20 metrov. St vsak
spolocnosti, ktoré sa Specializujii na takéto komplikovanejSie presuny strojov. Naplanuju
presun, spracuju harmonogram, uskuto¢nia riadenie projektu a transfer stroja na nové

miesto.

Presun vsetkych tychto strojov umoziuje taktiez General organizacie, teda komplexné situ-
acné rozmiestnenie skladovacich, vyrobnych, energetickych a ostatnych objektov, ciest,
vnutropodnikova komunikacia a konfiguracia zadvodu. Samozrejme ku vSetkym presunutym

strojom musia byt’ vytvorené nové rozvody elektrickej energie.

6.2 Navrh 5SS

Vo vyrobnej hale spolo¢nosti Maccaferri sa na prvy pohlad’ javila ako najpotrebnejSia me-
toda 58S, ktord by nasla velké vyuZitie v tejto spolo¢nosti. Pomocou tejto metoddy sa dé pred-
ist mnohym casovym staram, ktoré vznikaju v dosledku zlej organizacie a neporiadku na
pracovisku. Aby tato metoda bola efektivna, firma nemusi vykladat’ Ziadne obrovské fi-
nanéné prostriedky, ale musi zapojit’ do diania vsetkych pracovnikov vyroby a prejst’ jed-

notlivymi krokmi tejto metddy.
6.2.1 Triedenie zbyto¢nych nastrojov

V tomto kroku metddy 5S, ktory sa nazyva v japoncine Seiri, je nutné vytriedit’ z pracoviska
vSetky predmety, ktoré tam nepatria a nepouZzivaju sa. Pre spolo¢nost’ Maccaferri som vy-

tvorila niekol'’ko navrhov, ako by mali jednotlivé pracoviska vo vyrobnej hale vyzerat'.

Prvy navrh sa tyka pracoviska, ktoré uz bolo spomenuté v kapitole 5.4. Pracovisko, kde sa
vyrabaju Cela a priecky. Navrh sa tyka odstranenia prebyto¢nych predmetov a spravneho
uloZenia nastrojov na pracovnom stole. Okolo jednotlivych nastrojov sa nachadza ich
vlastny obrys, ktory evokuje, ze tam dany néstroj patri a Ziaden iny tam nema ¢o hladat’.
Pripojila som navrhu taktieZ drziak na PET fl'asku, aby operatori vyroby nezavadzala pri

vykone jeho prace.
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Obrazok 30: Navrh pre pracovisko — stroj na dielce (Vlastné spracovanie)

Moj d’alsi navrh sa tyka linky 8:10, ktora vyraba pletiva 0 rozmeroch mriezky 8:10. Tu si
pracovnici svoje naradie pokladaji na rozli¢né miesta, napriklad na rozvodové skrine v bliz-
kosti linky. KedZe sa nachadzaja pri vykone svojej prace na roznych poziciach ,v zavislosti
od pretypovania a typu vyrabaného produktu, navrhla by som spolo¢nosti Maccaferri obsta-
rat’ k tejto linke 8:10 mobilné nastrojové voziky. Tieto voziky by sluzili operatorom na od-
kladanie veci, ktoré pri praci pouzivaju. Taktiez by tieto voziky mali okolo jednotlivych

nastrojov ich vlastny obrys.

Dalsie pracovisko, na ktoré som sa zamerala, bola GEO linka. Na tomto pracovisku sa na-
chéadza regél, kde maju pracovnici odloZené pasky s ktorymi oznacuju vyrobky pre ich lepSiu
identifikaciu po ich zabaleni. Spolo¢nosti Maccaferri by som navrhla regal, ktory by obsa-
hoval otvorené Supliky s popisom vel’kosti, farieb a pouzitia pasok, ako je to moznost vidiet
na mojom grafickom navrhu (vid obrazok 31). Tymto spdsobom by operatori vyroby nemu-

seli jednotlivé pasky hl'adat’ a stali by sa I'ahSie dostupnymi.
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Obrazok 31: Navrh regalu (Vlastné spracovanie)
6.2.2 Vizualne riadenie

V tomto kroku som sa zamerala na vizualne riadenie vo vyrobnej hale spolo¢nosti Mac-
caferri. Orientovala som hlavne spravne bezpe¢nostné a informacné idaje na pracoviskach.

Pre spoloc¢nost” Maccaferri som vytvorila ndvrhy niektorych novych moznosti vizualizacie.

Aj ked’ sa vo vyrobnej hale nachadzaju uz uréité prvky vizualizacie, navrhla by som spolo¢-
nosti Maccaferri, aby do stavajucich nasteniek zahrnuli eSte d’alSie prvky vizualizacie ako
napriklad: 5S formular (vid obrazok 34), maticu zrucnosti a zodpovednosti, formulare

TPM(vid obrazok 36 a 37) a OPL(vid obrazok 32).

One Point Lesson je vhodna hlavne pri zavadzani metdd 5S a TPM, Co je prave pripadom
mojej bakalarskej prace. Ukazka navrhu One Point Lesson (vid obrazok 32), je zamerana

na metddu 5S a problém s PET fl'aSkami vo vyrobnej hale spolo¢nosti.
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MACCAFERRI ONE POINT LESSON Linka na poplastovanie drétu

Vzdy davajte PVC flasky do drZiakov
na to uréenych, po dopiti nepotrebni
flasku zahod’te do koSa.

Nenechavajte PET fl’'aSky na zemi

alebo na pracovnych stoloch a regaloch.|

Obrazok 32: Navrh One Point Lesson (Vlastné spracovanie)

Dalsim mojim navrhom pre spoloénost’ Maccaferri je upevnit’ kabelaz litami na to urce-
nymi. Tieto liSty je potrebné farebne odlisit’ a zvyraznit'. Tymto spdsobom moze spolocnost’

zabranit’ pracovnym urazom.
6.2.3 Cistota pracoviska

V tomto kroku metddy 5S, ktory sa japoncine nazyva Seiso, by sa spolo¢nost’ Maccaferri
mala zamerat’ na Cisté pracovisko. VSetci pracovnici vyroby by sa mali podiel'at’ na ¢istote

svojho pracoviska a byt’ zanho zodpovedni.

Spolo¢nosti Maccaferri by som navrhla jednoduché riesenie tohto kroku. Odporucila by som,
k jednotlivym pracoviskdm namal'ovat’ farebné ohrani¢ené tizemie, kde by si pracovnici vy-
roby odkladali svoje Cistiace prostriedky. Kazdé pracovisko by malo svoje farebné rozlise-
nie, ktoré by sluzilo k jeho identifikacii. Ak by pracovnici neukladali svoje Cistiace pro-
striedky tam kam maja, prazdne farebné ohrani¢ené miesto by evokovalo, ze tam nieco
chyba. Naviac farebné rozliSenie by pomohlo rozlisit’, ktoré pracovisko je za netilozné Cis-

tiace prostriedky zodpovedné.
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Obrazok 33: Ilustracia pdvodného stavu a navrh rieSenia (Vlastné spracovanie)

Na rieenie situacie s PET flaSami, by som spolo¢nosti Maccaferri navrhla, aby do kazdého
pracoviska poskytla drziaky na PET fTase a koSe na recyklaciu odpadu. Tym mdze spoloc-
nost’ zabranit nadmernému mnozstvu a neusporiadanosti PET fTasiek na pracoviskach.

Ukéazka tohto opatrenia sa nachadza vo navrhu One Point Lesson (vid obrazok 32).

Cistota na pracovisku je vel'mi dolezita aj pre dojem, ktory vytvara na zakaznikov pri zakaz-
nickych auditoch. Pracovnici by sa teda d’alej mali zamerat’ na vonkajsiu ¢istotu strojov a za-
riadeni, Cistotu nastrojov a €istotu pracovnych ploch. Délezité je v§ak vel'mi to, aby pracov-
nici tieto ¢innosti neustale vykonavali, a tak ¢istotu na pracovisku trvalo udrziavali. Preto by
som ¢innosti Cistenia zahrnula do navrhu 5S checklistu a 5S formulara (vid. Obrazok 38

a 39), ktoré nasleduju v d’alsom kroku tejto metody.
6.2.4 Standardizacia procesov

V tomto kroku by sa mali jednotlivé procesy, ktoré suvisia s metodou 58S, jasne urcit’ a defi-
novat’. Vo vyrobe spolo¢nosti Maccaferri doposial’ neprebiehali ziadne €innosti suvisiace
s touto metodou. Aby tieto ¢innosti boli pre vsetkych jasne definované, je nutné tieto procesy
Standardizovat’. Je vel'mi podstatné aby tieto ¢innosti, ktoré vykonavaju pracovnici vyroby
boli zvyc¢ajné, kratke, efektivne a pravidelne sa opakujuce. Preto by som spolo¢nosti Mac-
caferri navrhla vytvorit’ standard metody 5S a preskolit’ pracovnikov vyroby, aby porozumeli
tomu, preco je tato metoda doleZita, aké su jej prinosy a ako postupovat’ pri jej plneni. Dalej
by som spolo¢nost’ Maccaferri odporucila pouzivat’ formular, ktory som vytvorila (vid ob-
razok 34). Tento formular by sa mal nachadzat’ na jednotlivych pracoviskach a je v iom
zohl'adnené, aké Cinnosti musia pracovnici vyroby vykonavat’, kto je za nich zodpovedny

a v akych intervaloch sa vykonavaja. Pracovnici by tak ziskali prehl'ad o tom, o konkrétne
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je od nich o¢akédvané a zaco nesti zodpovednost’. Vo formuléri sa nachadza taktiez Cast’, kde

operatori vyroby mézu navrhovat’ svoje podnety pre zlepSenie stavajucich procesov.

5S Formular

MACCAFERRI

Linka / stroj:

Linka 8:10

tyZden:

9.-15.3. 2015

Za splenie tloh zodpoveda: Operétor vyroby

Réfia spolu:

10 minat

Ulohy

Denné ilohy po ukonZeni smeny

Raz tyidenné ulohy - Nedela (15.3.2015)

k

Pracovisko a néradie je Cisté
MNaradie je na svojom mieste
Pracovisko neobsahuje
nepotrebné ndradie a predmety
, uloZené na svojom mieste
dispozicii
Ma strojoch sa nenachadzaji

dne skvrny od oleja a vody

nenachédzaju Ziadne 3kvrny od

Odpadkovy kds je prézdny a je

Cistiace prostriadky su k dispozicii
Zla

Datum

oleja a vody

Umyvanie dlazky

Meno

Podnety pre zlepienie procesov:

Meno

Obrazok 34: Ukazka navrhu formuléara 5S (Vlastné spracovanie)

Pre management spolo¢nosti Som navrhla 5S checklist, ktory im umoZzni kontrolu spravneho

fungovania 5S metody a dodrziavanie vSetkych uloh pracovnikmi vyroby. Podla nasleduju-

ceho formuldra m6zu vyhodnotit’ ich aktudlny stav a porovnavat’ situaciu na pracovisku so

stavmi prechadzajicimi.
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Pracovisko: Linka 8:10 Auditor:

. R L R R Skére (1-5)
Za spinenie uloh zodpoveds: | Operdator vyroby daného zariadenia 1= velmi zle; 5 = velmi dobre

Seiri/Short Ulohy Skdre Poznamky

Nachadzaju sa v pracovisku nepotrebné vybavenia a naradie?

Nachadzaju sa na nastenkach nepotrebné alebo zastaralé informacie?

Je pritomné naradie alebo material v ulickach vyroby?

Nachdadzaju sa nepotrebné zédsoby v tomto pracovisku?

Nachadzaju sa na podlahe skvrny od oleja alebo vody?

DD AW N

Su k dispozicii kose na odpad?

Seiton/Set in order Ulohy Skére Poznamky

Je lahké najst nastroje a predmety?

Su vietky spinace a vypinace oznaené?

Maju vsetky polozky a zariadenia svoje miesto?

P&sobi pracovisko usporiadanym dojmom?

AN LR Rl R N

Su vietky kdble a elektrické vedenie spravne pripevnené?

Seiso/Shine l’J |Ohv Skare Pozndmky

Su Cisté podlahy, stroje, naradie a pracovna plocha?

Je pouZivanie Eistiacich prostriedkov evidentné?

1.
2.
3. Nachadzaju sa Cistiace prostriedky na stanovenom mieste?
4,

P&sobi pracovisko celkovo €istym dojmom?

Seiketsu/Standardiz Ulohy Skére Pozndmky

1. PouZivaju pracovnici vyroby 55 formuldr?

2. |sg vietky postupy 55 metody Standardizované?

3. Su vietky postupy a instrukcie k dispozicii na pracovisku?

Shitsuke/Sustain Ulohy Skare Poznamky

Vykazuju pracovnici vyroby pozitivny pristup k zavedeniu metddy 55?

Su prvé 35 sucastou kazdodennej prace?

Podporil management spoloénosti metédu 55?

Obrazok 35: Ukazka navrhu 5S checklist (Vlastné spracovanie)
6.2.5 Disciplina pracovnikov

Podstatnu tlohu v tomto kroku zohrava vedenie spolo¢nosti Maccaferri. Aby celkové zave-
denie tejto metddy bolo uspesné a trvalé, management spolocnosti musi vytvorit’ podmienky,
ktoré to umoznia. To zahriiuje poskytnutie podpory, finanénych prostriedkov, skoleni a vy-
tvorenie motivaéného systém pre pracovnikov vyroby. Skolenie by sa malo zamerat’ na vy-

svetlenie pracovnikom, preco tato metoda je dolezita a ¢im je pre nich aj pre spolo¢nost’
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prinosom. Taktiez by im malo poskytnit’ pochopenie jednotlivych ¢innosti, ktoré budu pocas

plnenia svojej prace vykonavat'.

Spolo¢nost’ Maccaferri sa moze stretnit’ roznymi druhmi odporu voci zavadzaniu tejto me-

tody. Pracovnici vyroby moézu odporovat’ vetami ako napriklad:

e Co je tak uzasného na triedeni a nastaveni poriadku?
e PreCo mame vSetko upratovat’, ked’ sa to zas zaspini?
e Triedenie a nastavenie poriadku nepodpori produktivitu vyroby.

e Mame prili§ vel'a prace a ¢innosti na to, aby sme sa zaoberali ¢innostami 5S metddy.

Dalej je velmi dblezité aby pracovnici vyroby pochopili, aka je nutnost’ dodrziavat’ pravidla
metody 5S, aby sami pochopili Ze aj im sa v ¢istom usporiadanom pracovisku pracuje lepsie
a efektivnejsie. Preto by som spolo¢nosti Maccaferri odporucila pouzivat’ okrem financ¢nej
motivacie, motivacné slogany, plagaty a bulletiny, ktoré by sa orientovali na t'to problema-
tiku.

6.3 Navrh TPM

Navrhujem spolo¢nosti Maccaferri zavadzat' metdédy 5S a TPM sucasne. Tieto metody sa
vzajomne podporuju a dopliiuju. Operatori strojov by mali stroj ¢istit’, vykonavat’ vonkajsiu
udrzbu, vSimat’ si abnormality stroja a tie nasledne hlasit’ vedeniu, aby sa problém stroja
riesil v¢as. Aj pri zavedeni tejto metddy moze spolo¢nost’ Maccaferri o¢akavat’ rozne druhy
odporu a pasivny pristup 0d operatorov vyroby a tidrzbarov. Je teda vel'mi podstatné zamest-
nancov zaSkolit’ taktiez ohl'adom tejto metddy, aby pochopili jej vyznam a vedeli ako postu-
povat’ pri jej plneni. Vel'kt tlohu zohrava motivécia pracovnikov, ktora je kI"ai€ova pri plneni
uloh. Spolo¢nost’ Maccaferri by sa mala teda zamerat’ aj na vytvorenie motiva¢ného systému

pre zamestnancov vyroby a udrzby.

V tejto kapitole na zaklade analyz internych dokumentov, vytvorim konkrétny ndvrh auto-
némnej Udrzby pre stroj GEO linka a pre stroj linka 8:10 a to zaklade typu a frekvencie
poruch GEO linky a linky 8:10. Za pomoci autonémnej udrzby by sa mala znizit' porucho-
vost’ daného zariadenia. Autonomna udrzba patri ku zakladnym pilierom totalne produktiv-

nej udrzby.
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Obrazok 36: Navrh autonomnej udrzby GEO linky (Vlastné spracovanie)
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Obrazok 37: Navrh autonomnej udrzby linky 8:10 (Vlastné spracovanie)

Navrhy autonémnej udrzby obsahuju ¢innosti, ktoré by mali vykonavat’ operatori dané¢ho
zariadenia. Obsahuju aj Cast’, kde operatori vyroby mozu vyjadrit’ svoj nazor a vzniest’ navrh
na zlepSenie. Navrhy by mali byt’ doplnené fotodokumentaciou strojov, ale na zdklade know-

how spolo¢nosti nemdzu byt’ zverejnené.
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Aby celkové zavedenie tejto metddy bolo tispesné, je vel'mi podstatné aby vsetci pracovnici
vyroby, ktory sa podiel’aju na totdlne produktivnej udrzbe, rozumeli preco je tato metoda
dodlezita. Musia im byt vysvetlené vyhody tejto metédy a nutnost’ jej dodrziavania. Spoloc-
nost’ by sa mala zamerat’ aj na tvorbu motiva¢ného systému, kedy sa nemusi jednat’ len o fi-
nan¢né ohodnotenie. Zaujimavou moznostou je napriklad aj Cafeteria systém. AK by tato
motivaciu vedenie spolo¢nosti zanedbalo, urcite by sa vyskytol odpor voci zavedeniu tejto

metddy.

Pri tvorbe celkovej produktivnej udrzby, kde je potrebné urcit’ intervaly planovanej a pre-
ventivnej vyroby, je vel'mi dolezita konzultacia s technikmi, s technologmi a s udrzbarmi.
Mali by vytvorili vzorovy priklad toho, ako by mala preventivna a planovana tdrzba vyze-
rat’. Doporucujem spolo¢nosti Maccaferri zaviest’ totalne produktivnu tidrzbu na kazdy stroj

vo vyrobnej hale. Je zdrojom zniZovania ndkladov a zvySovania produktivitu.
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ZAVER

V tejto bakalarskej praci, na tému Analyza uplatnenia vybranych metdd priemyselného, bolo
hlavnym cielom navrhnut spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o. odporucenia
na uplatnenie vybranych metod priemyselného inzinierstva a to na zaklade vysledkov ana-
lyz, ktoré prebehli vo vyrobe spolo¢nosti. Odporti¢ané metoddy priemyselného inZinierstva
by mali viest’ ku zlepSeniu a zefektivneniu procesov vo vyrobnej hale spolo¢nosti Mac-

caferri.

Tato bakalarska praca obsahuje dve ¢Gasti. V teoretickej Casti je vypracovana dosledna resers
literarnych zdrojov, ktora sa zaoberala poznatkami z oblasti priemyselného inzinierstva, me-
tod priemyselného inzinierstva a plytvania vo vyrobnom procese. HlbSie sa tato literarna
reSer§ zamerala na vybrané metody 5S a TPM. V praktickej Casti sa praca orientuje na pred-
stavenie a poznanie spolo¢nosti Maccaferri Central Europe s.r.o0. Vetky potrebné podklady,
informacie a data pre spracovanie tejto Casti prace boli ¢erpané z internych zdrojov spolo¢-

nosti a z konzultacii s vedenim spolo¢nosti.

Na zaklade vsetkych analyz, meria a pozorovania vyroby spolo¢nosti Maccaferri, boli zis-
tené vo vyrobe urcité formy plytvania a d’alSie nedostatky. Odstranenim tychto strat, pomo-
cou navrhnutych rieSeni, by spolo¢nosti prinieslo zniZenie ndkladov, zva¢Senie produktivity,

zlepSenie organizacie, zlepSenie pracovného prostredia a urychlenie vyrobnych procesov.

Prvé navrhnuté rieSenie sa tyka zmeny layoutu vyrobnej haly. Jedné sa o presunutie 6smich
strojov, ktoré sa podiel’ajii na vyrobe klI'icového produktu spolo¢nosti. Z procesnych analyz
vyslo, ze jednotlivé sucasti produktu ako su: pera, priecky, ¢ela, ty¢ky a haciky prejdi vzdia-
lenost’ az 828 metrov. Premiestnenim dsmich strojov sa vzdialenost’ skrati na 609 metrov.
Tym sa naklady sposobené tymto transportom zmensia o 26,5% a urychli sa ¢as vyroby
tychto sucasti. Tento navrh zmeny layoutu poskytuje priestor aj pre nasledujuce odporuca-
nia, ktoré¢ su metody 5S a TPM . V tomto pripade sa jedna hlavne o presunutie oddelenia

udrzby do centra vyrobnej haly.

Medzi najvacésiu problémovi oblast’ vyroby spolo¢nosti patri neporiadok a neusporiadanost’
predmetov na pracoviskach. Dalej sa jedna 0 nizku bezpe&nost’ na pracovisku a nevyuzitie
plného vizualneho potencialu pracovisk. Implementaciou metody 5S, mozu byt tieto nedos-
tatky vyrieSené. Tento navrh umoziuje spolo¢nosti Maccaferri zlepSenie pracovného pro-
stredia, redukciu plytvania, zvySenie bezpecnosti a informovanosti pracovnikov vyroby

a zlepSenie podnikovej kultary.
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Poslednym navrhom tejto bakalarskej prace je metoda TPM. Po konzultacii s vedenim spo-
lo¢nosti a po analyze internych dokumentov, sa navrh tejto metddy javil ako najvhodnej$im
rieSenim danej situacie. Stroje vo vyrobnej hale podliehali tidrzbe len po poruche a vykazo-
vali vysoky stupen poruchovosti. Totalne produktivnou udrzbou strojov moze byt’ docielené
znizenie a az uplné odstranenie porach tychto strojov. Ddlezité je zapojenie vsetkych pra-
covnikov vyroby. V tejto bakalarskej praci sa nachadza konkrétny navrh autonomnej udrzby

pre operatorov zariadenia GEO linky a linky 8:10.

Vsetky tieto spominané navrhy do seba zapadaju a prelinaju sa. Aby boli tieto navrhy ¢o
najviac efektivne, spolo¢nost’ by ich mala zavadzat’ naraz. TaktieZ je tu moznost’ d’alSieho
pokracovania V uplatiovani metod priemyselného inzinierstva ako su napriklad.: TOC a Ka-

inzen.
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PRILOHA PII: LAYOUT VYROBNEJ HALY - CELA
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