Analyza vyrobného procesu v spoloc¢nosti
Continental Matador Truck Tires s.r.o.

Lukas Hrncik

Bakalarska praca Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2012 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Toméase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav pramyslového inzenyrstvi a informaénich systémi
akademicky rok: 2011/2012

ZADANIi BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a piijmeni: Lukas HRNCIK

Osobni ¢islo: MO09037

Studijni program:  B6208 Ekonomika a management
Studijni obor: Management a ekonomika

Téma prace: Analyza vyrobniho procesu ve spoleénosti

Continental Matador Truck Tires s.r.o.

Zasady pro vypracovani:
Uvod
l. Teoreticka éast

o Ipracujte teoretickou reersi o metodach priimyslového inzenyrstvi vyuzivanych
pro analyzu vyrobniho procesu.

Il. Prakticka ¢ast

o Provedte analyzu vyrobniho procesu pneumatiky s vyuzitim metod priimyslového
inzenyrstvi ve spoleénosti Continental Matador Truck Tires s.r.o.

¢ Zhodnotte vysledky analyzy a doporuéte, jak Ize zefektivnit vyrobni proces v této
spoleénosti.

Zavér



Rozsah bakalafské prace: cca 40 stran
Rozsah pfiloh:
Forma zpracovéani bakalafské prace: tisténalelektronicka

Seznam odborné literatury:

IMAI, Masaaki. Kaizen: metoda, jak zavést tspornéjsi a flexibiln&jsi vyrobu v podniku.
Brno: Computer Press, 2004. 272 s. ISBN 80-251-0461-3.

KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 2. vyd. Praha: C. H. Beck, 2009.
137 s. ISBN 978-80-7400-119-2.

PANDE, Peter S., CAVANAGH, Roland R. a Robert P. NEUMAN. Zavadime metodu Six
Sigma. Aneb jakym zpiisobem dosahuji renomované svétové spoleénosti Spickové
vykonnosti. Brno: TwinsCom, 2002. 416 s. ISBN 80-238-9289-4.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby. 2. rozs. a dopl. vyd. Praha: Grada,
2000. 408 s. ISBN 80-7169-955-1.

TUCEK, David a Roman BOBAK. Vyrobni systémy. 2. upr. vyd. Zlin: Univerzita Tomase
Bati ve Zling, 2006. 298. s. ISBN 80-7318-381-1.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Denisa Ferenéikova
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informaénich systém

Datum zadani bakalafské prace: 18. éervna 2012
Termin odevzdani bakalafské prace:  13. srpna 2012

Ve Zliné dne 18. ¢ervna 2012

/
" (,W(JL/f | LS. T
V \Z: A7 &
prof. Dr. Ing. Drahomira Pavelkova \\ prof. Ing. Felicita Chromjakovd, };p.[)

dékanka S Teditel stavu
v




PROHLASEN{ AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Beru na védomi, ze:

e odevzdanim bakalaiské/diplomové prace souhlasim se zvefejnénim své prace podle
zékona ¢&. 111/1998 Sb. o vysokych $kolach a o zméné a doplnéni dalSich zadkont

(zékon o vysokych S$kolach), ve znéni pozd&jsich pravnich pfedpisi, bez ohledu
na vysledek obhajoby’;

e Dbakalafska/diplomova prace bude uloZena v elektronické podobé v univerzitnim
informaénim systému dostupna k nahlédnuti:

e na mou bakalafskou/diplomovou praci se plné vztahuje zakon ¢. 121/2000 Sb. o pravu
autorském, o pravech souvisejicich s prévem autorskym a o zméné nekterych zakont
(autorsky zakon) ve znéni pozdg&jsich pravnich piedpist, zejm. § 35 odst. 3%

e podle § 60° odst. 1 autorského zdkona ma UTB ve Zliné pravo na uzavieni licenéni
smlouvy o uZiti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zékona;

" zdkon & 111/1998 Sh. o vysokych Skoldch a o zméné a doplnéni dalsich zdkonii (zdkon o vysokych koldch), ve znéni pozdéjsich pravnich
predpisii, § 47b Zverejiovani zavérecnych praci:
(1) Vysoka Skola nevydéleéné zvefejnuje disertacni, diplomové, bakaldFské a rigorozni prar:e u kterych probéhla obhajoba, vcetné
a vysledku obhajoby prostrednictvim databdze kvalifikacnich praci, kterou spravuje. Zpisob zverejnéni stanovi
vmtrnl pfedpls vysoké skoly.

(2) Disertacni, diplomové, bakaldFské a rigorézni préce odevzdané uchazecem k obhajobé musi byt téz nejméné pét pracovnich dnmi
pred kondnim obhajoby zveFejnény k nahlizeni veFejnosti v misté uréeném vnitinim predpisem vysoké skoly nebo neni-li tak urceno,
v misté pracovisté vysoké Skoly, kde se md konat obhajoba price. Kazdy si miiZe ze zveFejnéné prdce porizovat na své ndklady
vypisy, opisy nebo rozmnozeniny.

(3) Plati, Ze odevzddnim prdce autor souhlasi se zveFejnénim své prdce podle tohoto zdkona, bez ohledu na vysledek obhajoby.

2 zakon ¢ 121/2000 Sh. o pravu kém, o prdavech isejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych zdkomi (autorsky zdkon)
ve znéni pozdgjsich pravnich predpisii, § 35 odst. 3:
3) Da prava autorského také nezasahuje skola nebo Skolské ¢i vzdélavaci zaFizeni, uzije-li nikoli za ucelem pFimého nebo nepFimého

kého nebo obchodniho prospéchu k vyuce nebo k viastni potFebé dilo vytvorené Zikem nebo studentem ke spinéni skolnich
nebo studijnich povinnosti vyplyvajicich z jeho pravniho vztahu ke Skole nebo skolskému ¢i vzdéldavaciho zarizeni (Skolni dilo).

3 zdkon ¢. 121/2000 Sb. o prévu autorském, o pravech souvisejicich s prdvem autorskym a o zméné nékterych zdkoni (autorsky zdkon)

ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(1) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zaFizeni maji za obvyklych podminek pravo na uzavreni licencni :mlouvy o uziti Skolniho dila (§ 35
odst. 3). Odpird-li autor takového dila udélit svoleni bez vdiného divodu, mohou se tyto osoby domdhat nahrazeni chybéj
projevu jeho vitle u soudu. Ustanoveni § 35 odst. 3 ziistdvd nedotceno.




e podle § 60* odst. 2 a 3 mohu uzit své dilo — bakalafskou/diplomovou préci - nebo
poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen s pfedchozim pisemnym souhlasem Univerzity
Tomése Bati ve Zling, kterd je opravnéna v takovém piipadé ode mne poZadovat
priméfeny piispévek na thradu nakladd, které byly Univerzitou ToméSe Bati ve Zlin&
na vytvoreni dila vynaloZeny (az do jejich skute¢né vyse);

e pokud bylo k vypracovéni bakalafské/diplomové prace vyuzito softwaru poskytnutého
Univerzitou TomaSe Bati ve Zlin& nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim

a vyzkumnym Ggelim (. knekomerénimu vyuziti), nelze vysledky
bakalaiské/diplomové prace vyuzit ke komerénim tcelim.

Prohlasuji, Ze:

e jsem bakaldfskou/diplomovou praci zpracoval/a samostatné a pouZité informacni
zdroje jsem citoval/a;

e odevzdanid verze bakalaiské/diplomové prace a verze elektronickd nahrand
do IS/STAG jsou totozné.

veziing 10- &, 2012 ﬁ{/M/J%/

# zdkon & 121/2000 Sb. o prévu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskjm a o zméné nékterych zdkoni (autorsky zdkon)

ve znéni pozdéjsich pravnich predpisii, § 60 Skolni dilo:

(2) Neni-li sjedndno jinak, mize autor skolniho dila své dilo uZit ¢i poskytnout jinému licenci, neni-li to v rozporu
s oprdvnénymi zdjmy skoly nebo skolského ¢i vzdélavaciho zarizeni.

(3) Skola nebo skolské ¢i vzdélavaci zaFizeni jsou oprdvnény pozadovat, aby jim autor Skolniho dila z vydélku jim dosazeného
v souvislosti s uZitim dila éi poskytnutim licence podle odstavce 2 priméené prispél na uhradu nakladi, které na vytvoreni dila
vynalozily, a to podle okolnosti aZ do jejich skutecné vyse; pritom se pFihlédne k vysi vydélku dosazeného Skolou nebo Skolskym ci
vzdéldvacim zarizenim z uziti skolniho dila podle odstavce 1.




ABSTRAKT

Témou tejto bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu v spolo¢nosti Continental
Matador Truck Tires s.r.o. Prva Cast’ teoretickej reSerSe definuje proces, uvadza delenia
procesov a postup ich optimalizacie. Druhd Cast’ reSerSe je venovand vybranym metédam
analyzy vyrobného procesu. V tivode praktickej Casti je predstavend historia a portfélio
spoloCnosti. V dalSej casti je prevedena analyza vyrobného procesu spolo¢nosti
S0 zameranim na odhalenie a detailnti analyzu problémového miesta vyroby. Na zaklade
vykonanych analyz si v zavere praktickej Casti formulované navrhy na zefektivnenie

vyrobného procesu spolo¢nosti.

Klacové slova: priemyselné inzinierstvo, vyrobny proces, analyza vyrobného procesu,

layout, diagram pri€iny a nasledku

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is analysis of the production process in Continental
Matador Truck Tires s.r.o. The first section of theoretical research defines process,
dividing of processes and algorithm of process optimization. The second part of research
deal with chosen methods of analysis of the production process. Beginning of practical part
introduces the history and portfolio of company. In the next part the analysis of the
production process is done, which focuses on the discovery and detailed analysis of
production bottleneck. Based on performed analyzes are at the end of practical part

formulated proposals to streamline the manufacturing process of the company.

Keywords: industrial engineering, production process, production process analysis, layout,

cause and effect diagram
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UvVOD

Témou mojej bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu. Tuto tému som si vybral,
pretoze ma oblast’ priemyselného inzinierstva zaujima a vV ramci mdjho d’alSieho stadia by
som sa chcel venovat’ prave tejto oblasti. Prdcu som zameral na odhalenie konkrétneho
problémového procesu v ramei organizacie vyroby spolo¢nosti Continental Matador Truck

Tires s.r.o0. so sidlom v Pachove, ktora sa zaobera vyrobou nakladnych pneumatik.

V prvej Casti literarnej reSerse uvadzam definiciu procesu a delenia podnikovych procesov
od réznych autorov. Umozinuju vybrat’ z podnikovych procesov tie, ktoré su kIicovym
faktorom vykonnosti a stavaju sa tak adeptmi na optimalizaciu a zlepSovanie podnikovych
procesov, ktorej systematicky postup je taktieZ uvedeny v teoretickej Casti tejto prace.
V druhej casti literarnej reSerSe sa venujem vybranym metdédam priemyselného
inzinierstva, ktoré som pouzil v ramci analyz vyrobného procesu na odhalenie a analyzu

vyrobného procesu v podnikovej praxi.

V praktickej Casti som v strucnosti predstavil historiu koncernu Continental a samotného
podniku Continental Matador Truck Tires s.r.0. atiez stucasnost’ v podobe vyrobného
portfolia podniku. Nasledne som sa venoval detailnejSiemu popisu jednotlivych casti
pneumatiky, ktoré su dolezité pre spravne pochopenie vyrobného procesu. Ten som taktiez
podrobnejsie opisal, kvoli jeho vyznamu pre jednotlivé analyzy vykonané v ramci
praktickej Casti prace. Nasleduje samotna analyza vyrobného procesu, v podobe layout
analyzy, zjednodusenej procesnej analyzy a Ishikawa diagramu. Na zaklade tychto analyz
som zadefinoval problémové miesto vyrobného procesu a jeho mozné priciny. Tieto boli
nasledne blizSie analyzované v stvislosti s informéciami ziskanymi pocas rozhovorov
z0 zamestnancami, dotaznikového Setrenia atiez analyzy dat z informacného systému
spoloc¢nosti, ktoré su vyhodnotené v praktickej Casti tejto prace. Po ziskani dostato¢ného
mnozstva informacii 0 vyrobnom procese spoloCnosti som pristapil k formulacii
odporucani pre optimalizaciu vyrobného procesu spolo¢nosti v oblastiach rozdelenia

pracovnych povinnosti a inych pri¢in zva¢sa technického charakteru.
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. TEORETICKA CAST
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1 PODNIKOVE PROCESY

V tejto kapitole popisujem proces ako taky, jednotlivé delenia procesov podla faktorov,
ktoré uréuju ich prioritu pre podnik a tieZ metdody optimalizacie procesov v podnikovej

praxi.

1.1 Definicia procesu

Proces je podl'a Tucka a Zamecénika (2007) postupnost’ sekvenénych aktivit, ktoré maja
spolo¢ny ciel. Spusta sa signalom na vstupe, ktorym je zdkaznicka potreba a podla
definovanych procedur, vyuzitim resp. spotrebovanim pridelenych zdrojov organizacie
vytvara urCity vystup pre definovaného zékaznika. Zakaznik moze byt externy (iny
podnik) alebo interny (d’al$i stupen spracovania). Proces vytvara pre zakaznika hodnotu
ato je jediny dovod jeho existencie. V podnikovej praxi musi proces alebo jeho cast
vytvarat' hodnotu pre konkrétneho zikaznika. V opacnom pripade sa stava

neopodstatnenym a nadbyto¢nym.

1.2 Clenenie podnikovych procesov

Tucek a Zamecnik (2007) uvadzaju vo svojej publikacii rozne pristupy k deleniu

podnikovych procesov, ktoré pochadzaju od roznych autorov.

Earlove rozdelenie podnikovych procesov deli procesy na kI'a¢ové, podporné, procesy

obchodnej siete a manazérske procesy.

e Klucové procesy su kritické pre fungovanie podniku a priamo sa vztahuju
k externym zakaznikom. St to primarne aktivity hodnotového ret'azca.

e Podporné procesy maju spravidla internych zdkaznikov, podporuji klucové
procesy a zaistuji pre ne podmienky.

e Manazérske procesy su procesmi pomocou, ktorych firma planuje, organizuje

a riadi zdroje. Tieto procesy vplyvajii na vnutornt efektivitu.

Procesny trojuholnik Edwardsa a Pepparda rozoznava $tyri kritické druhy podnikovych

procesov. Konkrétne st to konkurencné, infrastruktury, kI'aCové a oporné.

e Konkurenéné procesy sa vztahuju ksocasnému zdkladu konkurencie.

Z ekonomického hl'adiska su to tie procesy, ktoré zaist'uju podniku zisky.
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e Procesy infraStruktary vytvaraja predpoklady budiceho efektivneho podnikania
Vv danom obore. Tieto procesy sa zaoberaju riadenim l'udskych zdrojov, postupov
a technolodgii, ktoré su rozhodujucimi polozkami konkurencnej stratégie.

e Klucové procesy su oceflované =zainteresovanymi osobami. Ich cielom je
zabezpecit’ podniku istotu, Ze sa neocitne v konkurencnej nevyhode voci ostatnym
subjektom trhu.

e Oporné procesy sa vo firme objavuju, avSak z pohl'adu zainteresovanych stran tzn.
zakaznikmi, zamestnancami, dodavatel'mi, a akcionarmi nie s uznavané ani

ocenované.

Porterov model hodnotového ret’azca rozliSuje iba dva druhy podnikovych procesov,

a to primarne a podporné.

e Primarne procesy su zamerané na vystup pozadovany zakaznikom. Porter do tejto
skupiny procesov zarad’'uje vstupnt a vystupnu logistiku, vyrobu, predaj, servis
a sluzby.

e Podporné procesy umoziuju existenciu primarnych procesov. Do tejto skupiny
patri napr. vrcholové riadenie I'udskych zdrojov, marketing, vyskum a vyvoj, a tiez

obstaravatel’skd ¢innost’.

Hodnotovy ret’azec je model od tvorcov metddy Balance Scorecard, ktory rozoznava tri

procesy vo firme vytvarajuce hodnotu produktu.

e Inovacny proces je prvy z nich a zahna prieskum poziadaviek zakaznikov a vyvoj
novych rieseni tychto potrieb.

e Prevadzkovy proces sa zaobera dodavkou produktu zakaznikom.

e Proces popredajného servisu je zamerany na sluzby ponukané po dodavke produktu

zakaznikovi.

Human-centric a system-intensive procesy predstavuju delenie procesov niektorych

konzultantskych spolo¢nosti na zaklade toho, kto je nositelom vykonu Vv rdmci procesu.

e Human-centric procesy st procesmi, v ktorych su nositeI'mi vykonu l'udia. Ti m6zu
pouzivat’ pri tychto procesoch informacné a komunikacné technologie. Stale vSak
hovorime o procesoch s l'udskym vykonom pretoze sem patria ¢innosti, ktoré si
vyzaduji vysoku mieru prispdsobivosti a tvorivosti, ktorej nie su technoldgie
schopné. Podoba tychto procesov zdvisi od aktualnych podmienok. Do tejto

skupiny procesov patri napr. obchodné ¢innost’, predaj, marketing.
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System-intensive procesy su naopak procesmi, ktoré nie si premenlivé a Casto sa
odohravaju v rovnakych alebo podobnych podmienkach. To znamend, Ze mézu byt
algoritmizované. Na zaklade toho ich dokaze vykonavat’ stroj, ktory napriek tomu,
ze nedisponuje tvorivymi vlastnostami c¢loveka, je v mnohych oblastiach

vykonnejsi.

Autori uvadzaju rézne delenia podnikovych procesov, V ktorych sa meni terminologia

a hlavny faktor definovania podnikovych procesov podla toho ako sa dany autor, ale tiez

podnik, ktory toto delenie pouziva pozera na hodnotové toky, vlastnikov procesu, peitazné

toky a zakaznikov procesu. Na zaklade tychto Styroch kritérii je postavené aj zakladné

rozdelenie procesov, ktoré je pre svoju jednoduchost’ aj najastejSie pouzivanym

rozdelenim tuzemskych firiem.

Zakladné typy procesov su hlavné, riadiace a podporné. Nastroj pre ich jednoznacnu

identifikaciu predstavuje nasledujtica tabulka.

Tab. 1. Kritéria identifikdcie procesov (upravené podl'a Tucek, 2007)

Kritérium identifikacie . o .
procesov Hlavné procesy Riadiace procesy | Podporné procesy
Pridava proces hodno- Ano Nie Ano
tu?

Prechadza proces . . .

Ano Ano Nie
naprie¢ spolo¢nost’ou ?

Produkuje proces , ) _

Ano Nie Nie
trzby ?
Ma proces ’externych Ano Nie Nie
zakaznikov ?

Hlavné (core processes) vytvaraju hodnotu. Slizia na uspokojenie potreby
externého zakaznika. St tvorené retazcom pridanej hodnoty. Su kI'aCovou oblastou
podnikania spolo¢nosti. Patri sem vyroba, predaj a distribucia.

Riadiace (control processes) st prierezovymi procesmi. Zaistuju stabilitu
a riaditel'nost’ spolocnosti. S urcujucim faktorom riadenia vykonu spolocnosti
a vytvaraji podmienky pre fungovanie ostatnych procesov tym, Ze zaist'uju riadenie

a integritu firmy. Patri sem napr. strategické planovanie alebo riadenie kvality.
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e Podporné (supply processes) st procesy zaistujuce produkt internému zakaznikovi.
To znamena, ze je mozné nahradit’ tieto procesy outsourcingom od externych
dodavatel'ov pri zachovani poslania spolo¢nosti. Interne si vykonavané pre
ekonomicku vyhodnost' alebo v stvislosti s riadenim rizik. Patri sem napr.
ekonomické riadenie, riadenie l'udskych zdrojov, IT sluzby, ekologia a udrzba

zariadeni.

Vicsina deleni je zalozena na identifikacii prioritnych procesov. Tie sa nasledne
optimalizuji, aby plne zodpovedali poziadavkam zakaznika. Zakaznikove poziadavky
uréujii poslanie spolo¢nosti a kvalita ich uspokojenia ovplyviluje uspeSnost’ danej

spoloc¢nosti.

1.3 Optimalizacia a zlepSovanie procesov

Kosturiak (2012) povazuje analyzu podnikovych procesov za zaklad premeny

hierarchickej podnikovej organizacie s funkcionalnym usporiadanim na procesnu.

viitomé vonkajsie
® — —= @
dodivateia | = zakaznici
|:| @ olwanicenia @ ’ :]
E— vstupy proces wystupy [—» —
1 I
|:| zdroje +
1 -
ludské fyzické
Dodavatel PROCES > Zakaznik

Obr. 1. Schéma analyzy podnikovych procesov (Kosturiak, 2012)
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V ramci analyzy sa definuju procesy, ktoré si potrebné na to, aby podnik plnil svoje ciele
v podobe planovanych vystupov. Ako prvé sa definuji nosné procesy. Pricom
rozhodujticim je ich obsah, vstupy a vystupy. Nasledne sa analogicky popisujii podporné

procesy. V d’al$ej faze analyzy sa definuju ohranienia a zdroje procesov.

Vysledkom analyzy je procesna mapa. Pomocou nej je mozné modelovat’ rdzne alternativy
novej organiza¢nej Struktiry. Ta4 by mala kopirovat procesy v podniku. Cielom
reinzinieringu procesov je prisposobenie podnikovych procesov poziadavkam zakaznika.

Je dolezité vylucit' z nich vSetko zbytocné a maximalizovat’ ich pridanti hodnotu.

Proces je definovany poziadavkami na vystup z hladiska sortimentu, mnozstva, Casu,
kvality a nakladov. Konkrétne poziadavky su formulované zakaznikom, ktory méze mat
podobu interného alebo externého zakaznika procesu. Pri procesnom reinZinieringu je
rozhodujuce, aby boli procesy jednoduché, tGsporné, a aby bola poziadavka zakaznika
procesom uspokojend ¢o najrychlejsie, pretoze ¢im dlhsie material prechadza podnikovymi

procesmi, tym viac rezijnych nakladov si vyziada.

Problém CashFlow | Zwysit
vadtorné vonkajSie ' predaj '
| - m

s Znizit'naklady na erobl’(lJ zékaznici
:] @ @ohra‘uoenla @ ' ,—I
vstupy proces vistupy [——» [
—1 1]
] zdroje I —
— i B —
ludska fyzcks
Zniz
‘ Zlepsit’ ——  Znizit [— naklady
dodavky fixné naklady na distribuciy
= s A— m

Obr. 2. Priklad formuldra poZiadaviek zdkaznika na proces (Ko$turiak, 2012)
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Analyza procesov sa vyuziva pri prechode podniku z funkénej na procesni organizaciu

a zasahuje obycajne do dvoch typov procesov:

e Vyrobné procesy, v ktorych prevladaji materialové toky

e Administrativne a rozhodovacie procesy, kde dominuji informac¢né toky

Analyza procesov je vhodnym nastrojom najma:

b4

e V pripade, Ze ma podnik problémy s vykonnostou, ked potrebuje ,,zostihlit
svoje procesy

e Ked mé podnik nevhodnu organiza¢nu Strukturu, ktord nedokdze pruzne
reagovat’ na poziadavky zdkaznika

e V pripade, Ze ma existenéné problémy a potrebuje urychlene restrukturalizovat’

e Ak podnik radikdlne meni svoju stratégiu a potrebuje jej prisposobit’ svoje

procesy

Posledny pripad poukazuje na skutocnost, ze projekt analyzy a reinZinieringu procesov
musi byt v zodpovednosti Clenov vrcholového vedenia firmy amusi byt v sulade
s firemnou stratégiou. Nasledujuca tabul’ka popisuje vhodny typ analyzy, konceptu rieSenia
a implementacie podnikovych procesov v piatich oblastiach strategického reinzinieringu

podnikovych procesov.

Tab. 2. Postup zladenia podnikovych procesov S firemnou stratégiou (KoSturiak, 2012)

Analyza Koncept riesenia Implementacia
1% Siratégia Analyza Podrnikowva stratégia Spojenie ypojekin so
cielov a ciele projektu stratégiou firray
2. | Procesy Analyza - Koncept novsch Organizaé né maeny
procesov proce sov
- Koncept novej
organizicie
3. | Metody Analyza - Definovanie raetdd Irapleraenticia novich
raetdd - Definovanie dloh raetdd
4. | Informacny systém Analyza - Definovanie Zraeny v inforraad nora
existujiceho IS inforradcil systérae
- Definovanie
podadaviek
5. | Personal Analyza - PoZiadavky na Zreny podnikove)
persondlu kralifikdcin kul tary
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1. V prvej Casti projektu sa formuluju strategické vizie, SWOT analyza, vypracuje sa

stratégia podniku a definuju sa ciele projektu.

2. V dalSej etape sa analyzuji a do optimalnej podoby upravuju procesy podla

nasledovného postupu:

Vyberu sa hlavné procesy.

Analyzuji sa vybrané procesy, vytvori sa procesna dokumentécia, podnikové
naklady su priradené k jednotlivym procesom (Metédou ABC) a definuju sa
poziadavky internych resp. externych zdkaznikov.

Procesy sa vyhodnocuju, definuji sa problémy a ich priiny.

Procesy sa triedia do skupin podla priorit a vplyvu na hospodérske vysledky.
Niektoré st vybrané na celkovy reinziniering, iné si optimalizované alebo len
mierne upravené.

Procesy sa menia pomocou rychlych opatreni realizovanych v timoch.

3. Kvoli realizicii navrhovanych zmien je vo vicSine pripadov nutné zaviest

do podniku niektoré metddy a nastroje ako napriklad:

Projektové riadenie

Timy zmien

Prepracovane;jsi systém reportingu
Daékladnejsi controlling

Novy systém motivacie

Riadenie podla cielov, BSC a 1.

4. Analyza informa¢ného systému je nevyhnutnou podmienkou spravnej

implementacie zmien. Zahtna tieto ulohy:

Analyza informacného systému vo firme

Analyza zdrojov a prijemcov informécii

Obeh a spracovanie dokladov

Analyza informacnych tokov

Definovanie slabych miest v informacnom systéme anavrh poziadaviek

na zmeny

5. Cely proces naplanovanych zmien aich implementacie zavisi hlavne od ludi

vo firme, ktori ho budi realizovat’. V tejto Casti dochadza k analyze postojov I'udi

ku zmenam a urovni ich kvalifikacie v kontexte planovanych zmien. Je definovany
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katalog opatreni zabezpecujuci nové kvalifikacné poziadavky a pripravuje sa novy

motivacny systém.

6. Samotni implementaciu vedie podnikovy manazment. V pripade potreby mu

asistuju externi konzultanti.

Analyza podnikovych procesov je vo vsetkych svojich fazach sprevddzana mnoZzstvom

otazok ohl'adom predmetného ucelu analyzovaného procesu, spdsobu vykonania procesu,

zodpovednosti za proces a ¢asopriestorovej lokalizacie procesu. Typické priklady tychto

otazok uvadza nasledujuca tabul’ka.

Tab. 3. Otdzky pouzivané v jednotlivych fazach analyzy (Kos$turiak, 2012)

Analyzovany proces
Kriticka analyza Moiné fesenia | Wher riesenia
Co Co sarobi? Preco sato robi? Co sa da este Co budeme robit'?
urohit'?
AKO Ako sa to Pre¢o sato robi tyimto | Ako? Ako?
robi? spdsobom?
KTO Kto to robi? Preco to robi tato Kto by to este Kto to bude robit'?
osoba? vedel urobit'?
KEDY |Kedysato Preéo potom? Kedy? Kedy?
robi?
KDE Kde sato Preéotu? Kie este? Kde sato bude
robi? robit'?

Reinziniering procesov si vyZaduje dostatok informacii o danom procese. Informécie tohto

typu sa daju efektivne ziskat' formou dotaznika resp. rozhovoru s realizdtorom procesu,

ktorym je operator. Tabulka €. 4 predstavuje osnovu takéhoto rozhovoru.
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Tab. 4. Osnova rozhovoru pri analyzach procesov (Kosturiak, 2012)

Osnova rozhovorupri amalyzach procesov

Oddelenie:

2 rain.

Predstavenie, odovzdanie p rehlasenia

5 rain.

Co rohite ? Aké sii Vase hlavné ¢ innosti? Za éo zodpovedate?

3 rain.

Al sii Vase vstupy — Co? Od koho?

3 rain.

Al sii Vase vystupy? — Co? Komu?

2 rain.

Co Vis obmedzuje?

3 rain.

Co by ste zlep$ili vo Vasom oloruhu p 6sobenia a v celom podniku?

5 rain.

Co by Vam pomohlo vo vydelivania iréningu u Vas a u Vasich podriadenych?

5 rain.

V com by ste este uvitali externipodporu?

2 rain.

Pod’akovanie

Maximalne 20 minvit!
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2 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

Tucek a Bobdk (2006) vidia organizaciu vyroby ako spOsob usporiadania vyrobnych
procesov do jedného celku. Zakladom pre sp6sob usporiadania st informacie
od zakaznikov a informacie o trhu. Organizacia vyroby by sa mala podla jeho slov

zaoberat’ problémami, ktoré su vymedzené tymito oblastami:

e Rozélenenie vyrobného procesu na mensie vecné a casové useky (Cinnosti,
operacie, pohyby)

e Zaclenenie tychto usekov do vnutropodnikovych utvarov

e Specializaciu naplne tychto Gtvarov a vztahov medzi nimi

e Problémy organizacie prace a pracovisk

e Optimalne rozmiestnenie ausporiadanie technologickych, manipulacnych

a kontrolnych zariadeni

V jednotlivych podkapitolach budu charakterizované vybrané metddy analyzy organizacie

vyrobného procesu, ktoré som pouzil v praktickej Casti prace.

2.1 Layout

Masin (2005) definuje layout ako pojem pouZzivany V priemyslovom inZinierstve
na oznacenie priestorového resp. dispozi¢ného usporiadania strojov a predmetov v danej

hale, sklade, dielni alebo na pracovisku.

Podl'a Kefkovského (2001) je v suvislosti s priestorovym a organizaénym usporiadanim

nutné riesit’ dva vzajomne suvisiace aspekty riadenia vyroby:
Materialové toky, ktorych rozhodujiicim kritériom usporiadania su:

e rychlost prepravy
e vzdialenost’ prepravy

e plynulost’ prepravy
Usporiadanie pracovisk, ktor¢ mozu byt’ pracoviskami:

e Spevnou poziciou vyrobku (fixed position), v ktorej st transformujtice vyrobné
zdroje, akymi su napr. stroje, nastroje a pracovnici podla potreby presuvané
na miesto spracovania, zatial’ ¢o transformovany vyrobny zdroj, ktorym je material
resp. v d’alsich fazach vyroby rozpracovany vyrobok ostavaju na mieste, kde

dochadza k ich spracovaniu
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e s technologickym usporiadanim pracovisk (process layout), v ktorych sa
vytvaraju skupiny podobnych pracovisk napr. strojov, priCom pracoviska nie su
zoradené podla technologického postupu a jednotlivé rozpracované vyrobky sa
podl’a potreby presuvaju medzi tymito pracoviskami

e Sbunkovym usporiadanim pracovisk (cell layout), kde st pracoviska
usporiadané¢ do skupin tak, aby mohli byt jednotlivé Casti vyrobného procesu
uskutoénené na jednom mieste bez premiestfiovania vyrobku medzi jednotlivymi
operaciami

e spredmetnym usporiadanim pracovisk (product layout), v ramci ktorého sa
pracoviska zorad’uji tcelovo podla potrieb spracovania vyrobku s ohl'adom na ich

minimalne presuny.
Neda sa povedat’, ze by bol niektory z uvedenych layout typov nevhodny resp. prekonany
a nepouzitel'ny. Kazdy z nich ma svoje pozitivne stranky, ale aj negativa, ktoré¢ su jednym

Z hlavnych aspektov rozhodovania ohl'adom vyuzitia konkrétneho typu layout.

Fixed Process Cell Product
position layout layout layout
Vyhody velmi vysoka vysoka rychly prichod nizke
wrobkova flexibilita wyrobkova dobré podminky jednotkove
flexibilita pro personal naklady
odpada manipulace
s vyrobkem snadna specializacs
[zakaznikem) kontrola vyroby zarizen
g personaiu
vysoka
produktivita
Nevyhody wysoké nizsi vyuziti pf zmeénach NEpruznost
jednotkove naklady wyrobnich zdrojl  muze byt AT
rozprac. vyroba) velmi nakladne 3
planovani operaci P ! : odolnost
muze byt obtizne komplikovang potreba prou
toky materalu prostoru vyssi porucham
neatraktivn
charakter
prace

Obr 3. Vyhody a nevyhody typov layout (Ketkovsky, 2001)

Jednotlivé vyhody a nevyhody zapri¢inuju, ze jednotlivé typy su optimélne v odliSnych
podmienkach vyroby. Ketkovsky (2001) uvadza dvojfaktorové delenie podl'a objemu
vyroby a variability vyrobkov.
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fixed position ‘

process layout

Varieta

cell layout

product layout

Nizky Objem Vysoky

Obr 4. Predpokladany sposob pouzitia layout (Ketkovsky, 2001)

Michal Kavan (2002) vo svojej knihe Vyrobni a provozni management uvadza okrem

variant, ktoré identifikoval Ketkovsky, d’alsie tri typy layoutu:

e skupinova technolégia (group technology), je niekedy povazovana
za nedotiahnuté bunkové usporiadanie, pretoze tiez vytvara samostatne fungujice
celky strojov a operatorov na baze zhlukovania technologickych operacii, avSak
nevyznacuje sa usporou prostriedkov a prehladnostou, tak ako bunkové
usporiadanie

e pruzné vyrobné systémy (flexible manufacturing systems), ktoré st vysoko
automatizovanou formou bunkovej vyroby, z ktorej vzisli, pracuji z minimalnymi
zasahmi Cloveka do vyrobného procesu, ktoré sa odohravaju iba v riadiacej rovine,
su efektivne v oblasti malych casto sa striedajucich davok, ich efektivita je vSak
zavisla od ceny l'udskej prace, pretoze obstaravacia cena takychto systémov je
relativne vysoka

e kombinované usporiadanie je kombinaciou niekolkych typov usporiadania

zvoleného podl'a potrieb konkrétnej organizacie.
Kosturiak s Frolikom (2006) definuji hlavné parametre $tihleho layoutu takto:

e Priamy materidlovy tok smerom k montaznej linke a expedicii

e Minimalizacia prepravnych vzdialenosti medzi operaciami
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e Minimalizacia plochy na zasobniky a medzisklady

e Dodavatelia ¢o najblizsie k zdkaznikom

e Priamociare a kratke trasy

e Minimalne priebezné Casy

e Sklady v mieste spotreby, vizualna kontrola poctu dielov v prepravke alebo
na skladovacej ploche

e Odstranenie dvojnasobnej manipulécie

e FIFO atahovy systém, kanban, DBR

e Bunkové usporiadanie, segmentacia a spine layout

e Flexibilita vzhladom na variabilitu produktov, vyrobného mnoZstva a zmenu
vyrobného layoutu

e Nizke néklady na inStalaciu

Vysledkom layout analyzy je zhodnotenie dopadov rozmiestnenia vyrobnych zariadeni
a jednotlivych stanovisk operatorov na pracovisku s ohl'adom na rychlost’ a plynulost’
vyrobného procesu. Tieto informacie nasledne slizia na formulaciu zmien v usporiadani
vyrobnych zariadeni na pracovisku S cielom zniZit' vzdialenost’ prepravy materialu resp.
rozpracovanej alebo dokoncenej vyroby, ¢o ma priaznivy dopad na efektivitu vyrobného

procesu firmy.

2.2 Analyza vyrobného procesu

Zatial’ ¢o layout analyza sa zameriava na vyrobny proces z priestorového hl'adiska, analyza
Struktary vyrobného procesu sleduje efektivitu z pohl'adu vyuzitia ¢asu vo vyrobnom

procese.

Podrla toho ¢i vynakladané préaca prispieva k pretvaraniu vstupnych surovin a materialov

na vyrobok, byvaji vyrobné procesy delené na:

e technologické procesy

e netechnologické procesy

Technologické procesy si vyrobné procesy priamo spojené s vyrobou vyrobku. Tieto
procesy sa spravidla podiel’aju na tvorbe hodnoty vyrobku. Identifikujeme ich podl'a toho,

ze zakaznik je ochotny za ne platit’. Su to napr. frézovanie, tepelné spracovanie, atd’.
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Netechnologické procesy sa daji charakterizovat ako pomocné ¢i obsluzné procesy.
Typickym netechnologickym procesom je napr. doprava rozpracovanych vyrobkov medzi

jednotlivymi technologickymi procesmi alebo tiez kontrola kvality.

Technologické a netechnologické procesy sa skladaju z operacii. Tie sa d’alej delia

na useky, ukony a pohyby. (5)

Stevenson (2007) pouziva vo svojej knihe Operations management termin Lean operation.
Ide 0 vysoko koordinovany systém, ktory vyuziva minimalne zdroje a produkuje vysoko
kvalitné tovary a sluzby. Lean operation je pozadovanym cielom organizéicie vyrobného

procesu a vysledkom analyzy pridanej hodnoty jednotlivych procesov resp. operacii.

Lean operation je sucastou rozsiahlejsej filozofie Lean production, ktord vzisla
z vyrobného systému spolo¢nosti Toyota. Ten podla Dennisa (2002) kaze neustale
znizovat’ mnozstvo a ndkladovost’ vSetkych vyrobnych faktorov, pretoze je to jedina cesta
vedica K uspechu v silne konkurenénom prostredi, ktoré je charakterizované dobre
informovanymi zékaznikmi, ktori maji mnozstvo alternativ a pozaduju kvalitu
za prijateln cenu. Dennis vSak na druhej strane upozoriiuje na to, aby tak firmy konali

bez:

e nicenia ¢lenov tymu
e Vvybrakovania rozpoctov na udrzbu

e oslabovania spolo¢nosti v dlhodobom horizonte.

Analyza pridanej hodnoty procesov sa podla Chromjakovej a Rajnohu (2011) sklada

z piatich krokov, ktoré st klI'aicom k vicsej efektivite.

Definovanie vlastnosti, ktoré prispievaju k spokojnosti zékaznika.
Priprava procesného diagramu, ktory zobrazuje ¢innosti podniku.
Identifikacia aktivit nepridavajucich hodnotu.

Eliminacia aktivit nepridavajucich hodnotu.

o ~ w0 e

Zavedenie zmien a merania zlepseni.

Analyza pridanej hodnoty procesu sa opiera o dva typy informacii: informacie o tom,
ktoré aktivity je potrebné vykonat, akym spésobom, sakou kvalitou vystupu
a informdcie o tom, ako sa spotrebtvaju naklady podniku. Tieto dva typy informacii sa
snazia vzajomne prepojit’ a ukdzat’ tak manazérom podniku, kam plyna finan¢né zdroje

a k comu prispievajii alebo neprispievaju. St tak odhalené prebyto¢né a nepotrebné
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aktivity podniku. Ziskané informacie je mozné pouzit’ na zlepSenie v nasledujicich
y

oblastiach:

e riadenie aktivit, u ktorych sa v sicasnosti vyskytuju vysoké naklady

e Kkorekcie nakladovosti dolezitych aktivit, ktoré nie st vykonavané v sulade
s definovanymi parametrami a Standardami

e optimalizicia ¢asovo a finan¢ne naro¢nych aktivit s malym efektom

e ZlepSovanie neefektivnej organizacnej Struktury firmy.

Delenie na aktivity pridavajice vyrobku hodnotu (technologické) a nepridavajtice vyrobku
hodnotu (netechnologické) je dolezité z hl'adiska planovania priebehu vyroby a zvySovania
vykonnosti procesov. Cielom je optimalizovat néslednost technologickych operacii
a odstranit’ resp. obmedzit na nevyhnutné minimum netechnologické operacie

VO vyrobnom procese, ktoré vyrobku hodnotu nepridavaju.

2.3 Ishikawa diagram

Metoda, ktora bola pomenovana podla svojho autora sa tieZ v praxi nazyva rybou kostou
podla svojho grafického znazornenia. Diagramom pri¢in a nasledku je pomenovana podla
svojej logickej skladby. 4M, 5M ¢i dokonca 6M diagramom podla poctu sledovanych
oblasti pri¢in daného problému vo vyrobnom sektore. V sektore sluZzieb st zauZzivané

modely 5S a 7P, ktoré su tiez jednou z moznych variant tejto metody.

Chromjakova (2012) uvadza, ze metoda sliZi na odhalenie moznych pri¢in problému,
ktory je znazorneny v pravej Casti diagramu. Na tento problém ¢iarami nadvizuji mozné
oblasti pri¢in daného problému, ktorymi st v 4M prevedeni clovek, materidl, metdda
a zariadenie. Tieto sa d’alej vetvia na Ciastkové problémy, ktoré dekomponuji jednotlivé
oblasti pri¢in az na koretiové, tzn. dalej nedeliteIné priCiny. V tejto faze konStrukcie
diagramu je vhodné vyuzit’ skupinovy brainstorming, ku ktorému je vhodné prizvat aj I'udi
mimo organizaciu, v ktorej dany problém vznikol a je rieSeny. Toto opatrenie by malo
dopomoct’ odhalit’ vSetky mozné pri¢iny problému. V druhej faze konStrukcie diagramu st
identifikované hlavné pri€iny problému a navrhnuté konkrétne opatrenia na odstranenie

tychto pricin, ktorymi by sa malo dosiahnut’ aj odstranenie identifikovaného problému.

Metoda je jednym zo siedmich statickych néstrojov rieSenia problémov podla filozofie
KAIZEN, ktora sa prednostne zameriava na proces. DokonalejSie procesy su podla nej

zdrojom lepsich vysledkov. KAIZEN je d’alej zamerany na I'udi a na ich pracovné usilie.
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Tato skutoCnost’ je v ostrom protiklade s myslienkou vécsiny zapadnych manazérov

zameranych na vysledky procesov.

Pri¢iny Nisledok

Clovek Stroj

Korenové
priciny

Korenové
priciny

Korenové
priciny

Korenové

S Analyzovany
priciny

problém

Metoda Material

Obr. 5. Grafické prevedenie Ishikawa diagramu (vlastné spracovanie)

Imai (2004) uvadza kontrolny zoznam otazok spravnosti zostavenia diagramu, ktoré vSak
modzu byt pouzité aj poCas vypracovania analyzy na podporu brainstormingovych aktivit
pouzivanych v prvej faze tejto analyzy. Pre kazdu zo Styroch oblasti 4M varianty diagramu

urcuje desat’ kontrolnych otazok.
Clovek

Riadi sa operator definovanymi pravidlami?, Je jeho pracovna efektivita dostato¢na?,
Dokéaze identifikovat’ problémy?, Je zodpovedny?, Je kvalifikovany?, Je skuseny?, Je mu
pridelena spravna funkcia?, Je ochotny zlepSovat sa?, Na akej urovni je jeho socialna

interakcia?, Je zdravy?
Stroj

Spliuje poziadavky na produkciu?, Vyhovuje pracovnym podmienkam?, Je mazanie
dostato¢né?, Je kontrola adekvatna?, Je prevadzka casto preruSovana z dévodu
mechanickej poruchy?, Dosahuje pozadovanu presnost?, Vydava neobvyklé zvuky?,
Zodpoveda plan vyroby kapacite stroja?, Vlastni firma dostatok strojov?, Su vsetky stroje

funkéné?



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

Metoda

St pracovné Standardy primerané?, Su pracovné Standardy obmenované?, Je metdda
bezpecna?, Zaistuje metdéda vyrobu kvalitného produktu?, Je postupnost’ prace
opodstatnena?, Je systém primerany?, Je priemerna teplota a vlhkost vyhovujtca?, Je
zabezpeCené osvetlenie a vetranie?, Existuje kontakt na predchadzajici a nasledujuci

proces?
Material

Disponujeme potrebnym mnozstvom?, Vyskytuju sa chyby kvality?, Spiia dodavatel’ nase
poziadavky?, Obsahuje necistoty?, Je mnozstvo zasob primerané?, Plytva sa materiadlom?,
Je zaobchéadzanie z materidlom adekvatne?, Je vykondvana praca zrazu zanechana?, Je

plan primerany?, Je primerany kvalitativny Standard?

Tato metdoda by mala byt zdkladnym nastrojom rieSenia vSetkych problémov
v organizaciach. Jej vyhody spoc¢ivaju v ndzornosti a jednoduchosti prevedenia, ktoré Setri

¢as a ucinne identifikuje pric¢iny problémov v organizacii.
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2.4 Analyza prace

A
-

b

2

Krok Obsah kroku Zodpovednost’
Analyza situacie, zher dat,

Urcenie 5 ManaZment

g uréenie cielov, postupu e :
zameru wkanania, zdrojov pracovnici Z procesu
Vykonanie Realizacia zamen Pracovnici z procesu
Kontrola ROlTieie doa d 10y ATl Pracovnici z procesu

parametrov s cielmi
Y pripade uspechu vwkonanie
Akcia standardizacie, v pripade
nedspechu sa cyklus opakuje

Manazment,
pracovhici z procesu

Obr. 6. PDCA cyklus (Chromjakova, 2012)

Chromjakova (2012) dopina, Ze skrateny nazov metédy pozostiva z inicial oznadenia
anglickej terminologie jednotlivych nazvov faz PDCA cyklu: P — Planning (Urcenie
zameru), D — Doing (Vykonanie), C — Checking (Kontrola), A — Acting (Akcia).

Cyklus je vhodny pre vsetky typy zlepSovania procesov. Je to chronologicky a cyklicky sa

opakujuci sled aktivit, ktorych cielom je neustale zlepSovanie procesov.

PDCA cyklus by mal byt uplatiiovany timovym spdsobom. Je to akysi algoritmus, ktory sa
pri rieSeni problémov uplatiiuje intuitivne, bez vedomého pouzitia. Pri aplikacii v praxi
vSak casto absentuje ddslednost’ a sustavnost. Preto je dolezité dodrziavat uvedenu
postupnost’. Aplikovany musi byt’ vzdy vo vSetkych Styroch fazach inak sa nedostavi jeho
pozadovany efekt na zlepSenie procesu. Preto je potrebné vytvorit’ tlak na dodrzanie

postupnosti krokov.
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Jozef Kristak (2012) z IPA Slovakia navrhuje pouzivat pri analyze prace postup, ktory

vychadza z klasického PDCA cyklu. Tento metodicky postup detailnejSie rozpracovava

v 6smich krokoch:

Vyber studovanej prace a jej ohrani¢enie.

Zaznamenanie relevantnych informacii o $tudovanej praci s vyuzitim pozorovania
a zberu potrebnych, dodato¢nych udajov z déveryhodnych zdrojov.

Preskumanie sposobu vykonavania prace. V tomto kroku je kritickému hodnoteniu
podrobeny tcel, miesto, sekvencia a metdda realizacie prace.

Navrhnutie efektivnejSej metody vychadzajucej z navrhov zainteresovanych
pracovnikov.

Hodnotenie roznych alternativ pre vyvoj zlepSujucich metéd porovnavanim
efektivnosti novej zlepsenej metddy s aktudlne pouzivanou metoddou.

Definovanie novej metdédy ajej vysledkov, ktoré budi jasnym spdsobom
prezentované vSetkym zainteresovanym.

InStalacia novej metody ako praktickej normy a tréning osdb, ktoré ju maji
aplikovat.

UdrZovanie novej metddy a zavedenie kontrolnych procedur ako prevencie proti

navratu k povodnému spdsobu préce.

2.5 Analyza pracovnych miest

Analyza pracovnych miest je systematicky postup IPA Slovakia, ktorého cielom je podla

slov Jozefa Krist'aka (2012) optimalizovat’ Struktiru a pocet pracovnych miest.

Medzi jeho d’alSie ciele patri:

Odstranenie zbyto¢nych a neproduktivnych ¢innosti z procesov

Identifikovanie a odstranenie duplicity riadenia a dokumentacie

Prehodnotenie ucelnosti, opodstatnenost’ poctu a racionalnosti vykonavanych
¢innosti

Prehodnotenie ¢asovej narocnosti vykonavanych ¢innosti

Preskiimanie toku dokumentacie

Analyzu je vhodné pouzit’ v pripade:

vel'kého mnozstva indirektnych pracovnikov
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e prili$ vel'kej irovne byrokracie

e problémovV s efektivitou vlastnych ¢innosti
® rezerv Vv nevyrobnej sfére

e zistenia potreby outsourcingu

e testovania Stihlosti organizacnej Struktary.

Podl'a potrieb procesov sa definuju vsetky ¢innosti procesu a priradia sa k pracovnym
miestam. Na zaklade toho analyza pracovnych miest vychadza z mapy procesov. Najprv sa
preskima opodstatnenost, podetnost’ a dizka trvania jednotlivych &innosti. Nasledne sa
venuje pozornost’ prekazkam a problémom, vyskytujicim sa pri praci. Vysledkom je navrh
poctu a Struktiry pracovnych miest, potrebnych pre zabezpecenie vykondvania

jednotlivych podnikovych procesov.
Pri analyze pracovnych miest sa pouzivaju nasledujice metody:

e Popis procesov

e Area Activity Analysis

e Dotazniky

e Interview

e Snimka pracovného dia

e Analyza toku dokumentacie
e Kapacitné prepocCty

e Porovnanie s inymi firmami na zéklade vykonovych ukazovatel'ov

Vysledkom analyzy prace je navrh Struktury a po€tu pracovnych miest, potrebnych pre
zabezpecenie vykonavania podnikovych procesov V podobe zaviznej vnutropodnikovej

normy.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

3 ZAKLADNE INFORMACIE O FIRME

Nemecka spolo¢nost Continental je jednym =z hlavnych svetovych dodavatel'ov
komponentov pre automobilovy priemysel. Koncern ma know how v oblasti pneumatik,
brzdovej technologie, kontroly dynamiky motorového vozidla, elektroniky a senzorickych

systémov. Ciel'om spoloc¢nosti je bezpecnejsia a pohodlnejsia individuélna mobilita.

3.1 Historia koncernu Continental

Akciova spolo¢nost’ ,,Continental - Caoutchouc - und Gutta - Percha Compagnie“ bola
zalozena 8. oktobra 1871 v Hannoveri, ako deklaruje Continental (2012) na svojich
internetovych strankach. Jej prvymi vyrobkami, boli tlmi¢e pre podkovy a celo-gumové
obruce pre povozy. To viedlo firmu k tomu, ze si v roku 1882 ako logo spolo¢nosti vybrala

obrazok vzpierajuceho sa kona.

Continental sa v roku 1892 stal prvym podnikom, ktory vyrabal pneumatiky pre bicykle.
V roku 1921 nahradil celo-gumové obruce, ktoré sa pouzivali u nakladnych vozidiel prvou
ocelovym kordom zosilnenou pneumatikou. O tri roky neskdr pneumatiku zdokonalil
a predstavil nizkotlakova baléonovi pneumatiku, ktora poskytovala va¢si komfort a dlhsiu

Zivotnost’ pneumatik.

V roku 1943 si Continental celosvetovo patentoval bezduSova pneumatiku a v roku 1955
bola zavedena prva zimna pneumatika pre nakladné vozidla, ktora vytvorila zaklad pre

veduce postavenie na trhu so zimnymi pneumatikami pre nadkladné vozidla.

V 70-tych a 80-tych rokoch dvadsiateho storocia realizoval Continental viaceré akvizicie,

vd’aka ¢omu dnes patria do jeho portfolia napriklad znacky Uniroyal a Semperit.

V Nemecku boli 2.augusta2009 vsetky aktivity tykajlice sa pneumatik prevedené
z Continental AG na nova dcérsku spolo¢nost’ koncernu Continental Reifen Deutschland
GmbH.

3.2 Podnik Continental Matador Truck Tires s.r.o.

Firma Continental Matador s.r.o, vznikla ako spoloény podnik pre vyrobu nakladnych
radidlnych plastov spojenim firiem Continental AG a Matador a.s, 0 com sa mozno
dozvediet’ na webovej lokalite firmy Continental (2012). Vyrobné priestory firmy boli

umiestnené v samostatnej budove v areali firmy Matador a.s. v Pachove.
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Zakladajiica zmluva novej firmy Continental Matador s.r.o. bola podpisand zastupcami
oboch materskych firiem dna 15.9.1998. Firma Continental Matador, s.r.o. zahgjila
vyrobu dna 7 1 1999. V prvom roku svojej existencie firma vyrobila 625 000 nakladnych

pneumatik.

V rokoch 2000 — 2003 bol vo firme realizovany restrukturalizaény projekt, pri ktorom boli
vybudované nové vyrobné priestory, nainStalované a do prevadzky zavedené najnovsie

technologické zariadenia v oblasti pneumatikarskeho priemyslu.

V obdobi rokov 2004 — 2008 firma realizovala schvalené investi¢né zamery s cielom
zvysenia produkcie svojich vyrobkov. V roku 2005 v podniku vyrobili uz 2 054 000 kusov,
¢o je rast takmer o 230%. Tento narast vyroby sa uskuto¢nil pri minimalnom vzostupe
poctu pracovnikov 0302 T'udi, ¢ize o 38%. Pricom takmer polovica zamestnancov bola
prijatd len v roku 2002. Povodnym zamerom bolo vytvorit' v Puchove vyrobny zavod
s kapacitou 1,5 milionov kusov ro¢ne. Avsak vdaka vybornym vysledkom v oblasti

kvality, produktivity aj nakladovosti bolo rozhodnuté o d’alich investiciach.

10 8 2007 bola uskutoénena zmena nazvu spolo¢nosti na Continental Matador Truck Tires
s.r.o. (dalej len CMTT) , kvoli zmene vlastnickych pomerov v spolo¢nosti Continental
Matador Rubber s.r.o. Od roku 2009 je 100% podiel spolo¢nosti v rukach koncernu
Continental.

(ontinental =

T e o

N Matador

Obr. 7. Vyrobny aredl s logami (vlastné spracovanie)
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3.3 Portfélio podniku

Vyrobny program CMTT s.r.o. tvoria 19,5 a 22,5 palcové radidlne plaste pre nakladné
automobily, autobusy a ich pripojné vozidla. Jednotlivé typy pneumatik sa od seba odlisuju
vnutornou konstrukciou, zmesou, dezénom a rozmermi tak, aby dokézali uspokojovat’
odlisné poziadavky zakaznikov na kilometrovy vykon, zataZenie, sezénnost
a ovladatel'nost’” vozidla na réznych povrchoch. Firma Continental (2011) deli svoje

vyrobky do troch vyrobkovych skupin.

Prvou znich je GOODS. Pod tymto nazvom spolo¢nost vyrdba pneumatiky urcené
na prepravu tovaru. V ramci nej sa vyrobky dalej delia na podskupiny MOTORWAY,
Vv ktorej ndjdeme pneumatiky idedlne na dial’kovu prepravu po dial'nici, REGIONAL, ktoré
sa hodia na kratSie trasy a cesty z niz§im Standardom a ON/OFF primarne uréené pre

krajiny so zhorSenou uroviou cestnej infrastruktary.

Druhou skupinou st pneumatiky oznacené slovom PEOPLE, ktoré slizia na prepravu
osdb. Tato skupina sa deli na podskupiny pneumatik COACH, ktoré vyhovuji dialni¢énym
podmienkam, INTERCITY, ktoré sa vyuzivaji na regionalnu prepravu a URBAN

vyhovujice mestskym podmienkam.

Poslednou skupinou z portfolia firmy je skupina nazvana CONSTRUCTION, obsahujica
pneumatiky na prepravu prevazne stavebného materialu. Podskupinami st v tomto pripade
REGIONAL, kde patria pneumatiky hodiace sa na dovoz a odvoz materialu na stavenisko,
ON/OFF vyhovujice podmienkam pohybu po stavenisku a OFF, ktoré vyhovuju

najtvrd$im podmienkam povrchovych bani a lomov.

V tychto troch skupinach vyrobkov ndjdeme pneumatiky rozdelené podla naprav vozidla:
STEER st wurcené pre riadiacu ndpravu vozidla, DRIVE pre pohanani napravu
a TRAILER pre pripojné vozidla. Pneumatiky urcené pre zimné obdobie oznacuje firma
slovom WINTER, pneumatiky do zhorSenych zimnych podmienok SCANDINAVIA
a pneumatiky Setriace palivo ECO-PLUS.

Obr. 8. Skupiny portfolia firmy (Continental, 2011)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

4 ZLOZENIE PNEUMATIKY A JEJ VYROBA

Materidlové zlozenie pneumatiky do znac¢nej miery determinuje jazdné vlastnosti
pneumatiky a funkciu jednotlivych jej Casti. Vyrobny proces je vSak rozhodujucim

faktorom kvality kone¢ného produktu.

4.1 ZloZenie pneumatiky

Continental (2009) uvédza, Ze pri konstrukcii pneumatiky sa vyuziva kaucukova zmes,
ktora urCuje vlastnosti pneumatiky z hl'adiska prilnavosti k vozovke Vv roznych
klimatickych podmienkach a zaroven odolnost’ vo¢i oderu. Kauc¢ukova zmes tvori asi 76%
objemu pneumatiky. Miesa sa z prirodného kaucuku, syntetického kaucuku, halogén butyl
kaucuku a ostatnych chemikalii. ZvySnych 24% je tvorenych vystuznymi materidlmi ako
su patkové lano, nylonové kordy a ocelovy drot. Vystuzné materidly tvoria jej vnutorna
Struktiru a ta predurcuje nosnost’ pneumatiky a terén, v ktorom st jej uzitkové vlastnosti

optimalne.

Vyziuiné mateialy:
Patni lano (6 %6)
Nylonové kordy (1 %6) Smés:

Ocelovy kord (17 %) —— Pfirodni kauduk (30 %)
t Synteticky kauguk (5%)
Halogen butyl kaucuk (4 96)

Ostatni chemikdlie (37 %)

Obr. 9. Percentudlne zlozenie pneumatiky (Continental, 2009)

Z vystuznych materidlov a zmesi sa vyrabajui jednotlivé Casti pneumatiky, z ktorych ma
kazda int funkciu, apreto je unich dolezité dosiahnut' rdzne vlastnosti s pouzitim

roznorodych materialov:

1 - Behun — sa musi vyznacovat’ vysokou odolnost’ou voci opotrebeniu a dobrym zdberom
v akychkol'vek podmienkach jazdy. Niekedy sa behun sklada z dvoch
vrstiev (horny behun a poduska). V takomto pripade poduska minimalizuje

valivy odpor a zahrievanie behuna.
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2 - Kostra — zaistuje Strukturdlnu pevnost’ a vysSiu odolnost’ proti prevadzkovym

deforméciam. Zvysuje jazdny komfort.
3 - Vnitorna guma — brani prieniku vzduchu a vlhkosti u bezdusovych pneumatik.
4 - Bocnice — chrania pred bo¢nym oderom a vplyvmi pocasia.

5 - Pitkova vystuha — zaistuje koniec ocelového kostrového kordu v pétke. Zvysuje
odolnost’” pétky proti trhlindm, ktoré by mohli vzniknut

posobenim trakénych alebo montaznych sil.

6 - Pitkové lano — zaist'uje pevné usadenie patky na rafik.

Obr. 10. Prierez ndkladnej pneumatiky (Continental, 2009)

4.2 Vyrobny proces

Spolo¢nost’ CMTT s.r.o. je vyrobnym podnikom, a preto je najddlezitejSim procesom
firmy vyroba pneumatik a ostatné procesy vo firme slizia na podporu a riadenie tohto
procesu a su mu podriadené resp. prispdsobené. Spolo¢nost” Continental (2009) popisuje

svoj vyrobny proces nasledovne:
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P6vod surovin a materialov
Na dodavkach surovin a materidlov sa podiel’a niekol’ko priemyselnych odvetvi:

e QOceliarsky priemysel zhotovuje ocelovy drot, ktory slizi na vyrobu nosnych Casti
pneumatiky.

e Chemicky priemysel vyraba hlavne synteticky kaucuk a chemikalie, ktoré sluzia
na pripravu zmesi.

e Polnohospodarstvo  doddva  prirodny  kaucuk, =ziskavany  narezanim
kory kaucukovnika, ktory sa taktiez vyuziva pri vyrobe zmesi.

e Textilny priemysel produkuje vlakna zrayonu, nylonu a polyesteru pre vyrobu

vystuznych materialov.
MieSanie zmesi

Prirodny a synteticky kaucuk sa mieSaju s chemickymi aditivami podl'a vopred danych
vzorcov. Kazda zmes je v ramci dvoch miesSacich cyklov optimalizovana na predpokladany

spdsob pouzitia pneumatiky.
Priprava polotovarov

V ramci pripravy polotovarov sa vyrdbaji z0zmesi tzv. vytlaované polotovary

a pogumovanim vystuznych materidlov pogumované polotovary.

Medzi vytlatované polotovary patri behun, ramenna vypln, klinok, P - profil, boc¢nica,
medziguma a vnitorna guma. P — profil je nasledne zdruzeny s bo¢nicou a medziguma
S vnatornou gumou. Spojenim tychto dvoch zdruzenych medzistupnov vznikd zdruzeny
profil vnutornej gumy. To znamend, Ze na konfekciu surového plasta sa odovzdavaju Styri

vytlacované polotovary (behtii, ramenna vypli, klinok a zdruZeny profil vnitornej gumy).

Druhou c¢ast'ou pripravy polotovarov je priprava pogumovanych polotovarov. Do tejto
skupiny patria narazniky, ocelova ochrana pitky, kostra, pitkové lano a pogumovany

textil, ktoré taktiez putuju na d’alsi stupeii spracovania, ktorym je konfekcia.
Konfekcia

Jednotlivé polotovary su dopravené do skladu polotovarov, ktoré su v blizkosti konfekcnej
linky, behtine st dopravované do blizkosti konfekénej linky zo skladov behtnov. Prebieha
konfekcia kostry a konfekcia naraznikového prstenca s behunom. Vysledkom je tzv.
surovy plast’, ktory sa zvnutra pred ulozenim do skladu nastrieka Specidlnym separacnym

roztokom.
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Vulkanizacia

Pneumatika vulkanizaciou ziska svoju finalnu podobu. Vulkanizacia je proces, kedy je
vyrobok pod stanovenym tlakom zahrievany na urciti teplotu po presne stanoveny cas.
Surovy plast’ pri vulkanizacii prechadza fyzikalnymi zmenami Struktary kaucukovej zmesi
a stava sa z neho pneumatika. V tejto faze dostava pneumatika dezén a popis na bocnici

podl’a formy.
Kontrola kvality

Po vulkanizécii je pneumatika podrobend niekol’kym kontroldm. Najprv prejde vizudlnym
testom, kde su orezané pretoky vzniknuté pri vulkanizacii. Dalej je kontrolovana
S pouzitim rontgenu. Pozadovand cast vyroby kontrolovana vizualne a rontgenom

prechadza este testami vyvazenia a uniformity.
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5 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

V ramci tejto Casti bakalarskej prace som analyzoval vyrobny proces vo firme CMTT s.r.o.
s cielom identifikovat’ miesto vyroby, kde by mohli potencialne vznikat' problémy, ktoré
by boli predmetom detailnejSich analyz a naslednych navrhov veducich k vicsej efektivite

a plynulosti vyrobného procesu firmy.

5.1 Analyza LAYOUT

Prvostupniové miesanie zmesi je situované mimo vyrobna halu, v budove, ktora je
spolocnou pre CMTT s.r.o. aCMR sr.o. Zmes je prepravovand nadzemnym
dopravnikovym systémom, ktory bol neddvno dokonceny. Tymto systémom bol

odstraneny problém znecistovania prvostupniovej zmesi pri preprave.

Druhostupiiové miesanie zmesi uz prebicha v hale, a to v mieste, kde tsti dopravnikovy
systém (hnedé plochy). Na pracovisku sa nachadzaju tri mieSacie linky a sklad zmesi. Tu

prejde zmes druhym miesacim cyklom a je skladovana pre d’alSie pouzitie.

Nasledne sa zo zmesi na priprave polotovarov 1 (zelené plochy) vyrabaji vytlaované
polotovary. Vyroba vytlaCovanych polotovarov prebieha na piatich vytlacovacich linkach,

dvoch malych zdruZovacich linkach a dvoch velkych zdruZovacich linkéach.

INVESTICNY SKLAD

Obr. 11. layout vyrobnej haly CMTT s.r.o. (vlastné spracovanie)
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Zo zmesi a vystuznych materialov sa na priprave polotovarov 2 (modré plochy) vyrabaja
pogumované polotovary. Pogumovany textil sa nakupuje od CMR s.r.0. a dochadza k jeho
rezaniu. Ostatné polotovary su vyrobené a pogumované v ramci vyrobnej haly. V tejto
Casti sa nachadzaju Styri naraznikové strihacky, dve kostrové strihacky a sedem zariadeni

na vyrobu ojadrovanych pétkovych lan.

Vytlacované a pogumované polotovary si v ramci konfekcie (ZIté plochy) prevezené
a skladované v skladoch polotovarov a $pecidlnych skladoch sluziacich pre behune.
Nésledne sa z nich vyrdba surovy plast, ktory je takisto skladovany v Specidlnom sklade.
Skladovanie na pracovisku konfekcie je zamerané na odstranenie ¢asového nestladu medzi

pripravou polotovarov a konfekciou a tiez konfekciou a vulkaniza¢nym procesom.

V lisovni (€ervené plochy) prebieha proces vulkanizacie surového plasta. Jeho vysledkom

je hotové pneumatika.

Na dokoncovni (fialové plochy) je plast kontrolovany a orezany. Sucastou tohto
pracoviska su tri rontgeny, pracovisko vizudlnej kontroly a orezdvania a tiez zariadenia

na testy vyvazenia a uniformity.

Sklad dokonéenej vyroby (ruzova plocha) uz v sucasnosti neplni svoju pdvodnu funkciu,
ktora prebrali novovybudované sklady, nachadzajice sa mimo pdvodnt halu spolo¢nosti
CMTT s.r.0. V tejto Casti vyrobnej haly by mala byt rozsSirend kapacita lisovne. Hotové
plaste putuju do nového skladu podobnym spdsobom ako prvostupniova zmes z miesarne

do vyrobnej haly tzn. automatickym nadzemnym dopravnikovym systémom.

Na zéklade analyzy rozmiestnenia vyrobnych zariadeni, skladov a materidlovych tokov sa
mi nepodarilo ndjst’ nezrovnalosti v suvislosti s postupnostou technologickych operacii
a plynulostou vyrobného procesu firmy. Viaceré nedostatky boli totiz speSne rieSené
prostrednictvom investi¢nych projektov a optimalizacie vyrobného procesu firmy. Téato
analyza ma vSak viedla k tomu, Ze som sa rozhodol bliz§ie zamerat’ na konfekciu, pretoze
ta je miestom, kde sa z jednotlivych polotovarov stava surovy plast’, a tym je rozhodujica

pre kone¢ntl podobu vyrobku a celkovi kvalitu produkecie.

5.2 Analyza ¢innosti v procese konfekcie

Nasledujuca tabulka popisuje jednotlivé ¢innosti procesu konfekcie v chronologickom
slede. Jej ciel'om je odlisit’ od seba operacie pridavajice hodnotu nedokonc¢enému vyrobku

od tych, za ktoré nie je zdkaznik ochotny zaplatit’, a tym sa stdvaju zdrojom plytvania
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prostriedkami podniku. Po vyluceni Cinnosti, ktoré vyrobku hodnotu nepridavaju, ale su
z hladiska sucasne fungujicej organizacie vyrobného procesu nevyhnutné, by malo byt

odhalené¢ problematické miesto v procese konfekcie, ktoré bude predmetom d’alSich

analyz.
Tab. 5. Cinnosti procesu konfekcie (vlastné spracovanie)
= L 9 @
: Cinnosti procesu konfekcie g T &
3 o & F o % = -g .E
t (prepocitané nalvyrobok) £ 5§ £ & 2
o L74] - o [
1 Skladovanie behdfiov 20h
2 Transport polotovarov do skladu polotovarov 3s
3 Skladovanie polotovarov 48h
4 Transport polotovarov zo skladu polotovarov na konfekciu 1s
5 Transport behinov zo skladu behifov na konfekciu 1,55
& Cakanie na polotovar 3s
7/ Konfekcia kostry 2,9m
% Konfekcia naraznikového prstenca s behdiom 2,9m
9 Kontrola surového pldita 155
10 Skladovanie surového plasta 13h
¥ Celkovy £as 2,0m 3s 155 81h 3s

Konfekcia kostry a konfekcia naraznikového prstenca s behunom s ¢innost'ami, ktoré
prebiehaji paralelne, takze spolu trvaju 2,9 minaty. Transport polotovarov do skladu
polotovarov a transport behtnov na konfekciu ma na starosti sedem na to uréenych
zamestnancov, Kktori tieto Cinnosti vykonavaji sucasne, a preto uvadzam celkovy cas
trvania transportu 3 sekundy na plast. Transport polotovarov zo skladu polotovarov
na konfekciu vykonava operator konfekcie atrva mu to priblizne 1 sekundu. Kontrolu
surového plasta vykonava dal§i z operatorov konfekcie Vv Case 15 sekind. V ramci
skladovania sa vyskytuju tri druhy skladov, v ktorych su polotovary a neskor aj surovy
plast dokopy skladované 61 hodin. Stcasny stav tohto procesu v podniku poukazuje
na priemernt dobu ¢akania na polotovary 3 sekundy.

Konfekcia kostry akonfekcia naraznikového prstenca st ¢innost'ami, ktoré pridavaju
hodnotu vyrobku. Preto je dolezité venovat’ im dostatoénii pozornost’, aby sa tym dosiahla
pozadovana kvalita. Ostatné ¢innosti vyrobku hodnotu nepriddvaju, na zéklade toho je

vhodné zvazit, ¢i je mozna ich elimindcia alebo aspon Ciasto¢né obmedzenie.
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Cinnosti spojené s transportom behufiov a ostatnych polotovarov st nevyhnutné z hladiska
organizacie vyrobného procesu, preto ich nie je mozné z procesu konfekcie odstranit’.
Transport polotovarov zo skladu polotovarov na konfekciu si zabezpecuje samotna osadka
konfek¢ného stroja. Tato Cinnost’ je vykonavana v ramci Casu urené¢ho na konfekciu
kostry a naraznikového prstenca z behtinom, preto by jej obmedzenie neprinieslo ¢asovu

usporu.

Cas kontroly je zohladneny v ¢ase uréenom na konfekciu kostry a konfekciu
naraznikového prstenca z behunom, takze elimindcia tejto c¢innosti by usporu casu
nepriniesla. NavySe kontrola by mala vo vyrobnom procese nasledovat’ po kazdom
spracovani, aby sa tak zabranilo plytvaniu. To sa V pripade absencie kontrolnej ¢innosti
objavuje v podobe zbyto¢ného vytazovania kapacity podniku spracovanim polotovaru,

ktory je v kone¢nom dosledku nepredajny.

Skladovanim behunov a ostatnych polotovarov sa vyrovnava ¢asovy a vecny nesulad
medzi kapacitnymi moznostami procesov pripravy polotovarov a konfekciou.
Skladovanim surovych plastov dochadza k odstraneniu rovnakého problému medzi
konfekciou a vulkanizaciou. Sklady v tomto pripade riesia problém s ¢astymi prestojmi
strojov pocas ich prestavovania pred zmenou aktudlne produkovaného plasta. Povazujem
to za opodstatnené rieSenie, pretoze skladovanie je zdrojom plytvania rovnako ako

prestoje, ale na rozdiel od nich neznizuje vyrobnu kapacitu podniku.

Cakanie je jednoznanym zdrojom plytvania, ktoré sa neda ospravedlnit organizaénymi
dovodmi a neprebieha subezne s inymi procesmi, prave naopak je pri¢inou zastavenia
vyroby, pocas ktoré¢ho dochadza k plytvaniu vykonom konfekénych strojov a tiez 'udske;j
prace operatorov na konfekcii. Preto som sa rozhodol toto ¢akanie d’alej analyzovat, aby
som mohol zadefinovat' jeho pri¢inu anésledne navrhnut opatrenia na jej Uplné
odstranenie alebo asponi zmiernenie dopadov. V pripade Uplného odstranenia daného
problému sa pri dennej kapacite podniku 9 700 pneumatik dd hovorit’ o ¢asovej Uspore
8 hodin a 5 minut. To znamena, Zze denna kapacita podniku by sa pri priemernom ¢ase

konfekcie surového plasta 2,9 mintty zvysila priblizne o 167 pneumatik.

5.3 Ishikawa diagram

Na hl'adanie moznych pri¢in ¢akania na behune v procese konfekcie som pouzil Ishikawa
diagram. V prvej faze som zostrojil diagram z klasickym vetvenim Styroch oblasti pricin,

ku ktorym som vypisal konkrétne pri¢iny Cakania spadajice pod danti oblast. V druhej
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faze som si od firmy vyziadal dopliujice informacie k organizacii vyrobného procesu

a posudzoval som redlnost’ pricin, ktoré som navrhol.

Clovek Stroj

Nedostatocna kvalifikacia
Nedostatok skasenosti

Porucha na vozidle
Rychlost’ prepravy
Nizka nosnost’

Neplnenie aloh

Cakanie v ramci
procesu konfekcie

Nedostatok mat.

Sposob skladovania
Pozadovana kvalita

Zlé rozdelenie kompetencii

Nestriedané prestavky
Sposob zaskladnovania

Metoda Material

Obr. 12. Diagram pricin c¢akania na konfekcii (vlastné spracovanie)

V oblasti nazvanej ,,Clovek* som vypisal pri¢iny analyzovaného problému, ktoré by mohli
byt zapriinené siedmymi zamestnancami, ktori maji ulohu vychystavat’ behtne
ku konfekénému stroju a ostatné polotovary do skladu polotovarov. Nedostato¢nu
kvalifikaciu a nedostatok skusenosti som v druhej faze analyzy vyradil. Podl'a informaécii,
ktoré mi poskytla firma, totiz musia mat’ dani zamestnanci platné opravnenie na vedenie
elektrického vozika pouzivaného na transport a nedostatok skusenosti méze byt’ spdsobeny
napr. fluktudciou na danych pracovnych poziciach, ktorej sa vSak ned4 Uplne zabranit’.
Neplnenie stanovenych uloh zostava aj po doplneni informacii o vyrobnom procese jednou
z moznych pri¢in ¢akania v ramci procesu konfekcie.

Oblast’ pricin ,,Stroj* bola zamerana na elektrické voziky, ktoré slizia na urychlenie
transportu polotovarov na konfekciu. Porucha na vozidle bola v druhom kole hl'adania
pri¢in vylucend, pretoze firma disponuje ndhradnymi vozidlami, ktoré sa V pripade
poruchy vyuzivaju na ich zastipenie. Maximalna rychlost’ prepravy je 6 m/s aje dana
konstrukciou vozika. Vzhladom na priestorové moznosti vo vyrobnej hale je vSak aj
vyuzivanie tejto rychlosti obmedzené. Nosnost’ vozikov je takisto dostatocna v suvislosti

S priestorovymi moznost’ami manévrovania so zapojenymi zasobnikmi na polotovary.

Oblast’ nazvanu ,,Metoda“ som zameral na organizaciu prace a spdsob akym sa praca

vykonava. Jednou z moznych pri¢in je zIé, to znamena nerovnomerné rozdelenie
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kompetencii a tym pracovného vytazenia jednotlivych zamestnancov vychystavajucich
polotovary. Tuto pri¢inu sa mi nepodarilo Uplne vylucit. Nevylu¢oval som ani nestriedanie
kolegov pocas zakonom stanovenych prestavok na jedlo a ostatné fyziologické potreby,
pretoze ako som sa dozvedel, pracu na danom tuseku si rozdel'ovali zamestnanci po dohode
zo svojim majstrom sami. Rozhodovanie o mieste skladovania polotovarov je riadené
elektronickym systémom. Ten vSak nie vzdy funguje spolahlivo a bezchybne, a preto som

sa rozhodol ponechat’ ho ako moznu pri¢inu ¢akania na behtne v procese konfekcie.

Pre oblast’ nazvanu ,,Materidl“ som takisto zadefinoval tri mozné priciny. Nedostatok
materidlu je vSak nepravdepodobnou pri¢inou, pretoze je zabezpecovany dlhodobym
a podrobnym planovanim vykonov spolo¢nosti. Spdsobom skladovania som myslel to, ze
nevyuzity materidl ostava uloZzeny v zdsobniku a zabera skladové miesto aj napriek tomu,
Ze nie je vyuzita celd jeho kapacita. To sposobuje, Ze zamestnanci musia absolvovat’ vicsie
mnozstvo trds ako by bolo treba prejst za predpokladu, ze by bola vyuzitd celd ich
kapacita. Tato pri¢inu vSak vylucujem z dovodu zachovania zdsady FIFO. Pozadovana
kvalita by nemala byt’ pri¢inou ¢akania, pretoze na d’al$i stupenl spracovania sa vo firme
dostane vzdy iba polotovar, ktory prejde kontrolou kvality. Preto nie je potrebné Cakat

na dodanie materialu spifajaceho kvalitativne poziadavky v pripade nekvalitnej dodavky.

Nepodarilo sa mi vyluc¢it' neplnenie Uloh, zlé rozdelenie préace, nestriedané prestavky
a sposob skladovania. Tieto pri¢iny poukazuji na spdsob rozdelenia prace v ramci

transportu a pracovnu silu pdsobiacu v ramci transportu na konfekcii.
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6 ANALYZA TRANSPORTU NA KONFEKCII

Pre d’alSie analyzy a zistenie konkrétnych pri¢in bolo potrebné zistit’ o danom procese viac
praktickych informacii z vyroby. Preto som sa rozhodol realizovat' osobny rozhovor

priamo so zamestnancami na useku transportu polotovarov na konfekciu.

6.1 Rozhovory

Realizoval som riadeny rozhovor so Strnastimi zamestnancami transportu na konfekcii,
ktori st zaradeni do dvoch zmien (A, C) zo styroch moznych (A, B, C, D). Kladol som im
otazky, ktoré smerovali k zisteniu ich hlavnych a vedlajSich pracovnych kompetencii,
pracovnej vytazenosti a vlastného nazoru na existujlice prerozdelenie prace resp. nametov

na zlepSenie. Moje otazky pouzité pri rozhovore mali nasledovnu $truktaru:

1) Ktoré polotovary spadaju do vasej pracovnej naplne?

2) Pre ktoré konfekéné stroje vozite tieto polotovary?

3) Aky je Vas priemerny pocet ciest s polotovarmi absolvovany za jednu zmenu?
4) Spada do Vasich kompetencii aj nieco iné okrem vozenia polotovarov?

5) Cerpate po¢as zmeny zakonom stanovené prestavky na obed a ostatné potreby?
6) Kto Vas zastupuje, ked’ prave Cerpate tieto prestavky?

7) Co si myslite o sii¢asnom prerozdeleni prace, resp. ¢o by ste na fiom zmenili?

Z odpovedi, ktoré som si zapisoval som zistil, Ze jednotlivé zmeny sa od seba nepatrne
odliSuju, pretoze pracu si medzi sebou rozdelili sami zamestnanci v ramci kazdej zmeny
pod vedenim svojho zmenového majstra. Odpovede sa vsak v mnohom zhodovali.
Na zaklade nich som zadefinoval nasledovné predpoklady, ktoré sa zhoduji vo vsetkych

zmenach.

Dvaja zamestnanci vozia behuine zo skladu behunov ku konfekénym strojom, pri¢om ich
maju rozdelené podl'a ¢islovania na parnu a neparnu stranu. V niektorych zmenach si tieto
strany striedaji po mesiaci. Zvy$nych pét’ zamestnancov vozi ostatné polotovary z priprav
vytlatovanych a pogumovanych polotovarov do skladov polotovarov. Traja z nich posobia
v tzv. starej hale advaja vozia tieto polotovary do skladu, ktory je situovany v Casti

vyrobnej haly nazyvanej pristavba.

Na otazku ohl'adom frekvencie vozenia v rdmci zmeny mi nevedel ani jeden opytany
zamestnanec odhadom povedat’ kolkokrat za zmenu absolvuje jednotlivé cesty zo skladov

ku konfekénym strojom, resp. od strojov do skladov polotovarov.
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Okrem vozenia polotovarov spadd do pracovnych Cinnosti zamestnancov aj zbieranie
odpadu z vyroby na konci zmeny a U zamestnancov voziacich behune je to saldovanie

elektronického skladovacieho systému, ktoré taktiez prebieha na konci kazdej zmeny.

Na otazku tykajicu sa prestavok reagovali zamestnanci tym, Ze nemaju Cas tieto prestavky
Cerpat’ v plnej vyske, a preto si ich sami skracuju, aby nebrzdili vyrobu. Napriek tomu sa

vSak stava, ze vyroba sa niekedy zastavi, kvoli nedostatku polotovarov na konfekcii.

Striedanie v pripade Cerpania prestavky nebolo zadefinované ani v jednej zo zmien,

s ktorymi so robil rozhovory.

Nazory a namety tykajlice sa doterajSieho prerozdelenia pracovnych ¢innosti pri transporte

polotovarov som zohl'adnil v odporucaniach na zlepSenie.

Podra indicii, ktoré som dostal v ramci osobnych rozhovorov, sa nedala vylucit’ ani jedna
Z moznych pri¢in cakania na konfekcii. Bez odpovede na otazku ohl'adom pracovnej
vytazenosti sa vSak neda jednoznacne povedat, ¢i je praca rozdelend rovnomerne. Preto
som sa rozhodol vypracovat’ dotazniky, do ktorych by zamestnanci zaznamenavali pocet

ciest za jednu zmenu.

6.2 Dotazniky

Dotazniky som vypracoval podl'a informacii ziskanych v priebehu osobnych rozhovorov.
Na zéklade informacii od zamestnancov som zostavil Styri typy dotaznikov, ktoré
pokryvali svojim obsahom rozdelenie kompetencii medzi sedem Tl'udi na jednej zmene.

Vytvoril som tieto Styri typy:

e Dotaznik (behune, parny rad)
e Dotaznik (behtne, neparny rad)
e Dotaznik (ostatné polotovary, stara hala)

e Dotaznik (ostatné polotovary, pristavba)

Grafické prevedenie jednotlivych dotaznikov je uvedené v prilohdch I- IV. Samotna
pocetnost’ jednotlivych ciest s polotovarmi vSak nestaci, pretoze vzdialenost’ jednotlivych
skladov behunov od konfekénych strojov je rdzna a takisto vzdialenost jednotlivych
strojov pripravy polotovarov od skladov polotovarov sa li§i. Preto som pouzil sicin

mnozstva ciest a vzdialenosti nameranych pre jednotlivé typy transportov polotovarov.
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Pre zjednoduSenie merania a vypo¢tov som pri merani vzdialenosti a vyhodnocovani
udajov z dotaznikov vyuzil vzdialenosti namerané zo stredu jednotlivych skladov behunov
k stredom oboch radov konfekénych strojov, ktoré sa nachadzaju na rozhrani starej haly

a pristavby.

Tab. 6. Vzdialenosti pre transport behiiiov (vlastné spracovanie)

116 115
108 111

116 48 50 52 46
108 109 111 113 107

& &
2
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Na vyhodnotenie dotaznikov urcenych pre ostatné polotovary som pouZzil vzdialenosti
od vyustenia jednotlivych strojov pripravy polotovarov do stredu skladov ostatnych

polotovarov v starej hale a pristavbe.

Tab. 7. Vzdialenosti pre transport ostatnych polotovarov (vlastné spracovanie)

Pre jednotlivé zmeny som vytvoril vysekové grafy, ktoré zndzorfiujii percentudlne
rozdelenie prace medzi zamestnancov transportu pozostavajucej z najazdenych metrov

Za zmenu.

Obr 13. Vyhodnotenie dotaznika zo zmeny A (vlastné spracovanie)
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V jednotlivych zmenach vSak neboli najazdené rovnaké celkové vzdialenosti, ¢o
pripisujem nerovnomernosti vyroby. Zamestnanci zo zmeny A najazdili dohromady 39 266
metrov, zamestnanci zmeny B spolu 41 150 metrov azmena D najmenej ato 33 098
metrov.

Obr. 14. Vyhodnotenie dotaznika zo zmeny B (vlastné spracovanie)

Obr. 15. Vyhodnotenie dotaznika zo zmeny D (vlastné spracovanie)
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Nerovnomernost’ vyroby sa tiez podiel'ala na tom, ze v ramci jednotlivych zmien sa javilo

prerozdelenie prace medzi zamestnanecké pozicie z percentudlneho hl'adiska vzdy inak.

6.3 Analyza informacii Z vyroby

Zistil som, Ze jednou z moznych a pravdepodobne aj hlavnych pri¢in ¢akania je
nerovnomerné rozdelenie prace, ¢o sa tyka transportu materialu na konfekciu. Na zaklade
dotaznikového Setrenia sa vSak nedd jednoznacne povedat’, ktord pozicia zo siedmich
moznych je najvytaZzenejSou. Pripadne, ktora z nich by mala byt odbremenena na ukor

ostatnych tak, aby sa pri zachovani po¢tu zamestnancov podarilo zabezpecit plynulost’
vyroby.
Pre spresnenie indicii, ktoré nacrtli rozhovory a dotaznikové Setrenie som pouzil tdaje

z firemného systému zaznamenavajuceho informacie 0 vyrobe v elektronickej podobe.

Pouzil som stuhrnné ¢isla za mesiac marec 2012.

V prvej faze som si vyfiltroval tidaje o odvedenej vyrobe od inych informacii, ktoré systém
zaznamenava, avSak nestvisia s pracovnou napliou zamestnancov transportu
na konfekciu. Nasledne bolo treba vyfiltrovat' tidaje o potrebnych polotovaroch, pretoze
V systéme su aj informacie, ktoré sa nevzt'ahuji na konfekciu. Sucty odvedenej vyroby boli
uvedené v jednotkach kusov/mesiac resp. metrov/mesiac. Sucty som delil kapacitou
prepravnych zariadeni, ¢im som sa dostal k poctu transportovanych zasobnikov za mesiac.
Niektoré druhy vSak mozu byt transportované vo vacsich skupinach, preto som tieto udaje
podelil eSte priemernym poctom jednorazovo transportovanych zasobnikov. Tym som
zistil pocet transportov za mesiac marec 2012 pre jednotlivé polotovary. Tento pocet som
nasledne rozdelil na 31 dni mesiaca atri zmeny na den, takze som dostal priemerné
hodnoty transportov jednotlivych polotovarov za mesiac marec v ramci jednej zmeny.
Polotovary som rozdelil pomernym sposobom medzi sedem zamestnancov tak, ako to

nacrtli rozhovory a dotazniky.

Takto som sa dopracoval k udajom, ktoré charakterizuju pocetnost’ jednotlivych druhov
jézd za zmenu podobne ako udaje z dotaznikov. Tieto su vSak o nie¢o presnejSie nez boli
udaje z dotaznikov, ktoré sledovali iba dani zmenu, pretoZze st dopocitané z redlnych
udajov a vzt'ahuju sa na vicsi ¢asovy usek. Tieto skutoCnosti by mali ¢iastocne eliminovat’

problém nerovnomernej vyroby.
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Pri vyhodnocovani tdajov z elektronického systému som postupoval analogicky ako pri
vyhodnocovani dotaznikov. Udaje o priemernej podetnosti za mesiac marec vztiahnuté
podl’a prerozdelenia jednotlivych kompetencii som prenasobil prislu§Snymi vzdialenostami,
¢im som sa dopracoval k vykonom jednotlivcov a tie som percentualne vztiahol na celok,

ktorym boli metre priemerne najazdené za mesiac marec za jednu zmenu.

Obr. 16. Vyhodnotenie informdcii zo systému za marec 2012 (vlastné spracovanie)

Analyza informacii zo systému je sice presnejsSia nez dotaznikové Setrenie, ale nedokaze
odhalit’ problém s nevyuzitou kapacitou zasobnikov na behtine, kedy modze byt
absolvovana cesta zo skladu kvdli vyrobe jediného kusa pneumatiky aj napriek tomu, Ze
zasobnik je schopny pojat’ 55 kusov behtiiov. Preto som sa rozhodol zostavit' eSte jeden
graf, v ktorom som sa zameral na rovnomernost rozdelenia prace nesuvisiacej

Z transportom behunov.
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Obr. 17. Vyhodnotenie informdcii zo systému za marec 2012 bez behuriov (vlastné spracovanie)

Pomocou analyzy layout som identifikoval tzke miesto vyroby, ktorym je proces
konfekcie surového plasta. Tento proces som nasledne rozdelil na ¢innosti pri¢om som sa
zaoberal ich opodstatnenostou a podarilo sa mi najst adepta na vyradenie s cielom
zefektivnenia procesu a tym je ¢akanie na polotovary. Pravdepodobné pri¢iny ¢akania som
definoval a verifikoval v ramci analyzy pomocou Ishikawa diagramu. V tejto faze sa mi
podarilo obmedzit’ moZzné priciny, avsak tie boli prili§ vSeobecne definované. Preto som sa
rozhodol pokracovat’ v analyzach, ktoré by mi umoznili vybrat’ z nich realne priciny a tieto
nejakym spdsobom blizSie popisat’ s cielom najst’ vychodiskd formulacie odportcani
sluziacich k zefektivneniu vyrobného procesu firmy. Rozhovory mi umoznili nahliadnut
do vyroby a pytat’ sa na ndzory zamestnancov, ale poslizili tiez ako vychodisko tvorby
dotaznikov. Tie mali byt odpoved’ou na otazku ohl'adom pracovnej vyt'azenosti, pretoze ta
robila zamestnancom transportu konfekcie pocas osobnych rozhovorov najvacsie
problémy. Ich vypovedna hodnota nebola velka, pretoze nezohladiovali fakt, ze
zamestnanci v nich moézu uviest’ nepravdivé informacie. Taktiez boli vztiahnuté na prilis
kratke ¢asové obdobie, o odhalil fakt, ze v kazdej zmene bolo zaznamenané rozdielne
mnozstvo celkovo najazdenych metrov a aj prerozdelenie prace vykazovalo v jednotlivych
zmenach odliSné hodnoty. Preto som vypracoval eSte analyzu informdcii zo systému
spolocnosti, ktorou sa mi podarilo odstranit’ problém s nepravdivymi informdciami a tiez
som tym do urcitej miery eliminoval nerovnomernost vyroby v jednotlivych zmenéch.

Zistené¢ fakty sa vSak odchylovali od reality na pracovisku, preto som ako podklad
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formulacie navrhov na zefektivnenie pouzil vysledky vsetkych troch analyz. Na ich
zaklade som sformuloval nasledujiice odporucania, ktoré by v pripade ich realizacie mali

priniest’ navysSenie vyrobnej kapacity o 167 pneumatik pri nulovej investi¢nej naro¢nosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

7 ODPORUCANE ZLEPSENIA

Na zéklade analyz som dospel k zaveru, ze hlavnym ddévodom analyzované¢ho problému
bolo nerovnomerné rozdelenie prace a nedorieSené striedanie na klucovych poziciach,

ktoré v pripade prestavky sposobuju ¢akanie, a tym plytvanie ¢asovym fondom podniku.

7.1 Rozdelenie prace

Myslim si, ze rozdelenie prace medzi sedem l'udi, s ktorych dvaja vozia behtne, traja
ostatné polotovary v starej hale a zvySni dvaja ostatné polotovary v pristavbe, ma svoje
opodstatnenie vzhl'adom k mnoZstvu a rozlozeniu konfekénych strojov vo vyrobnej hale,
kde sa nachadza 17 konfekénych strojov, ztoho 10vstarej hale a7 v pristavbe.
Nezohladiuje vSak premenlivost’ vyroby, atym znemoziiuje zamestnancom Cerpat
prestavky v plnej vySke tak, aby tym nenaru$ili plynulost’ vyroby. Preto je z mdjho
pohl'adu dodlezité jednoznacne zadefinovat pracu pre vSetkych zamestnancov a tieZ to
za akych podmienok budu striedané prestavky tak, aby ich mohol v plnej vyske Cerpat’
kazdy.

Navrhujem, aby tak ako doteraz behune vozili dvaja ludia, ktori by mali rozdelené
pracovné povinnosti podl'a radov na parny a neparny. Aby bol vSak systém spravodlivejsi,
mali by si strany po mesiaci vymenit' kvoli nerovnomernému rozlozeniu konfekénych
strojov. Jednak kvoli mnoZstvu odvedenej prace, ale taktiez kvoli tomu, Ze mzdové

priplatky sa odvijaji od vykonu osaddky konfekéného stroja.

Ostatné polotovary by vozilo zvySnych pit Tudi, priCom by sa vSak malo zmenit
prerozdelenie prace tak, aby bolo rovnomernejsie a aby vytvorilo priestor pre striedanie

kolegov.

Zamestnanec, ktory vozi ocelové lana pre pristavbu by zacal vozit' land pre vSetky
konfek¢éné stroje vo vyrobnej hale firmy, priCom jeho ostatné kompetencie by presli
na jeho kolegov a on by sa stal ndhradnikom zamestnancov voziacich behune v ¢ase kedy
by Cerpali prestavku na obed. Tohto zamestnanca by nestriedal pocas obeda nikto, pretoze
podla slov samotnych zamestnancov ma zdsobnik dostatocnu kapacitu na to, aby ho
nebolo potrebné striedat’ pokial’ ¢erpa prestavku v Case, kedy prichystal potrebné rozmery
lan pre vSetky konfekéné stroje. Tym by sa odstrdnilo ¢akanie na behtine v ramci
konfekcie. Tymito opatreniami by mala byt vyrieSena otazka polotovarov vozenych

priamo ku konfek¢nym strojom.
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Polotovary transportované do skladu polotovarov by vozili zvysni Styria zamestnanci.
Tych by som rozdelili do dvojic, pricom jedna dvojica by operovala v starej hale a druha
Vv pristavbe. PO mesiaci by sa menili podobne ako zamestnanci, ktori vozia behtiine kvoli
nerovnomernému rozlozeniu konfekénych strojov v hale, z ktorych je 10 v starej hale

a 7 Vv pristavbe.

Co sa tyka rozdelenia ostatnych pracovnych ¢innosti, ktoré su prevadzané na konci zmeny
sa mi ako najspravodlivejSie javi rozdelenie zbieraného odpadu z polotovarov na zaklade
toho aké polotovary dany zamestnanec vozi. Vynimkou by boli iba zamestnanci voziaci
behtine, za ktorych by folie zbieral zamestnanec, ktory ich strieda pocas obeda a oni by

prevadzali saldovanie skladovacieho systému behunov.

Aby tieto zlepSenia fungovali v praxi je potrebné vykonat niekol’ko opatreni.
Zamestnanec, ktory je urCeny na striedanie zamestnancov voziacich behine musi byt
zaskoleny na pracu s elektronickym skladovym systémom behunov. Zamestnancom treba
dorazne vysvetlit, Ze na obediajSiu prestivku mdzu nastupit’ v pripade, Ze nie su prave
plne vytazeni a nemali by striedanie pocas tychto prestavok zneuzivat’ na ulievanie sa
z prace. Ich kolegovia nemaju Cas zastupit’ ich v plnom rozsahu popri zvladani svojich
pracovnych povinnosti. Institut striedania by mal byt’ vyuzivany iba na ¢erpanie prestavok.
Takisto by sa mal urcit’ garant tohto systému, ktory by dodrziavanie uréenych pravidiel
kontroloval a zapracovaval jednotlivé zmeny organizacie vyroby v podniku do rozdelenia
prace atieZz komunikoval z oddelenim priemyslového inZinierstva v pripade vécSich

problémov z rozdelenim prace.

7.2 Ostatné opatrenia

Cakanie nemusi byt’ spdsobené iba nerovnomernym rozdelenim prace, ale tieZ tym, Ze hala
je prilis vel'ké a polotovary, ktoré st vozené priamo ku konfekénym strojom sa vozia podl'a
poziadaviek vyroby. Tie st oznamované signdlnym zariadenim na vrchole konfekéného
stroja. Toto zariadenie vSak zamestnanec transportu nevidi pokial’ nie je v bezprostrednej
blizkosti tohto stroja. V suvislosti S planovanym roz§irenim informac¢ného systému
spolo¢nosti, kedy budi montované informacné panely na jednotlivé konfek¢éné stroje, by
mohli byt’ zaobstarané zariadenia prijimajuce informacie z tohto systému. Zamestnanci by
tieto vozili so sebou a prostrednictvom nich boli informovani o poziadavkach konfekcie

bez toho, aby mali s danym pracoviskom vizualny kontakt napr. aj po¢as obeda.
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ZAVER

Vyrobny proces je hlavnym a najddlezitejSim procesom kazdej vyrobnej spolo¢nosti. Preto
by sa kazda takto zamerana spolo¢nost’ mala usilovat’ maximalne zefektivnit’ svoj vyrobny
proces. Jeho vystupy, ¢i uz hmotné¢ alebo nehmotné, st jednym z najddlezitejSich

parametrov konkurencieschopnosti, ktora je pre podnik zivotne ddlezitym ukazovatel'om.

Aby sa mohol proces stat efektivnejSim musi byt firma procesne zamerana, pretoze
procesné zameranie firmy dokaze omnoho lepSie odhalit’ plytvanie vo firme nez klasicka
funkcionalna S$truktira podniku. Predpokladom procesného zamerania firmy je tiez
definovanie jednotlivych procesov aich nasledné riadenie, tzn. outsourcing pomocnych
procesov, dosahovanie pozadovanej kvality vystupov a efektivity vyrobného procesu a tiez

optimalizacia Struktiry a rozsahu riadiacich procesov firmy.

Podobu procesov vo velkej miere ovplyviiuju zakaznici, ktori mézu mat’ podobu internych
resp. externych zakaznikov. Ich potreba je zmyslom existencie procesu a ich preferencie

predstavuju poziadavky na tvorbu a optimalizaciu firemnych procesov.

Analyzu vyrobného procesu firmy som zacal analyzou layout, ktord identifikovala
potencialne problémové miesto a na to som sa d’alej zameral. Na potencidlne problémovy
proces konfekcie surového plasta som zostavil zjednoduSent procesnu analyzu, ktora
odhalila konkrétny problém, ktorym je cakanie na polotovary vramci konfekcie.
Na zistenie pri¢in ¢akania som pouzil Ishikawa diagram. Ten odhalil niekol'ko pricin,
ktorych odstranenim by doSlo k zefektivneniu vyrobného procesu. KedZe jednym
z hlavnych problémov, ktoré vzisli z Ishikawa diagramu boli nedostatky tykajice sa
rozdelenia prace, néasledne som zbieral informacie priamo vo vyrobe prostrednictvom
rozhovorov so zamestnancami a dotaznikov zameranych na ich pracovné vytazenie
scielom ziskat' viac podkladov na formuldciu opatreni. Takto ziskané informacie
neposkytovali dostato¢ny zaklad, preto som sa rozhodol pouzit data o vyrobe
z informacného systému spolocnosti. Na zdklade prevedenych analyz a ziskanych
informacii som v zavere praktickej Casti sformuloval opatrenia tykajuce sa prerozdelenia
prace na useku konfekcie surového plasta a niekol’ko technickych opatreni, ktoré by pri

nulovej investi¢nej narocnosti dokazali navysit’ kapacitu podniku o 167 pneumatik denne.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

CMTT
CMR

MZL1
MZL2
VZL1,2
VL1,2
SL4K,SL6K
SLIN-SL4N

APEX

Continental Matador Truck Tires s.r.o.
Continental Matador Rubber s.r.0.
Mala zdruzovacia linka 1

Mala zdruzovacia linka 2

Velké zdruzovacie linky 1 a 2
Vytlacovacie linky 1 a 2

Kostrové strihacky

Néraznikové strihacky

Stroj na patkové lana
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ZOZNAM PRILOH

Pl Dotaznik (behune, parny rad)
P Il Dotaznik (behune, neparny rad)
P Il Dotaznik (ostatné polotovary, stara hala)

P IV  Dotaznik (ostatné polotovary, pristavba)
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PRILOHA P I: DOTAZNIK (BEHUNE, PARNY RAD)

Dotaznik (behiine, parny rad)

Dostava sa Vam do ruk dotaznik, ktory je zamerany na zistenie VaSej suCasnej pracovnej
vytaZenosti. Ciefom analyzy Vami vyplnenych informaécii bude nové prerozdelenie prace
natseku vnutropodnikovej dopravy polotovarov nakonfekciu. Vyplite ho, prosim,
zodpovedne podl'a niz§ie uvedenych pokynov.

[ Zmena: | Vozidlo:

Do tejto tabul’ky krizikom zaznamenajte kazdi cestu zo skladu behuiov (A, B, ..., F),
ktoré su zobrazené v stipcoch k jednotlivym konfekénym strojom (SAV 2, SAV 4, ...,
SAV 19), ktoré v tabul’ke predstavuji riadky.

Do tejto tabulky krizikom zaznamenajte kazdi cestu zo skladu behiiov (G, H, ..., K),
ktoré st zobrazené v stipcoch k jednotlivym konfekénym strojom (SAV 2, SAV 4, ...,
SAV 19), ktoré vtabulke predstavuji riadky. Neoznafeny stipec modiete vyuzit
na zaznamenanie ciest, ktoré sa Vam nezmestia do pripravenych tabuliek.

Dakujem Vam za vyplnenie dotaznika.
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PRILOHA P II: DOTAZNIiK (BEHUNE, NEPARNY RAD)

Dotaznik (behiine, neparny rad)

Dostdva sa Vam do rik dotaznik, ktory je zamerany na zistenie VaSej siéasnej pracovnej
vytazenosti. Cielom analyzy Vami vyplnenych informacii bude nové prerozdelenie prace
nauseku vnutropodnikovej dopravy polotovarov nakonfekciu. Vyplite ho, prosim,
zodpovedne podl'a nizsie uvedenych pokynov.

| Zmena: | Vozidlo:

Do tejto tabul’ky kriZikom zaznamenajte kazda cestu zo skladu beharov (A, B, ..., F),
ktoré st zobrazené v stipcoch k jednotlivym konfekénym strojom (SAV 1, SAV 3, ...,
SAV 17), ktoré v tabul’ke predstavuju riadky.

Do tejto tabul’ky kriZikom zaznamenajte kazdi cestu zo skladu behifov (G, H, ..., K),
ktoré sii zobrazené v stipcoch k jednotlivym konfekénym strojom (SAV 1, SAV 3, ...,
SAV 17), ktoré vtabulke predstavuju riadky. Neoznafeny stipec mézete vyuzit’
na zaznamenanie ciest, ktoré sa Vam nezmestia do pripravenych tabuliek.

Dakujem VAm za vyplnenie dotaznika.
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PRILOHA PIll: DOTAZNIK (OSTATNE POLOTOVARY, STARA
HALA)

Dotaznik (ostatné polotovary, stara hala)

Dostdva sa Vam do ruk dotaznik, ktory je zamerany na zistenie Vasej suasnej pracovnej
vytaZenosti. Cielom analyzy Vami vyplnenych informacii bude nové prerozdelenie prace

naiseku vnuitropodnikovej dopravy polotovarov nakonfekciu. Vyplitte ho, prosim,
zodpovedne podl'a nizsie uvedenych pokynov.

| Zmena: [ Vozidlo: |

Do tychto tabuliek kriZikom zaznamenajte kaidu cestu od stroja produkujiceho
polotovary (MZL1, MZL2, ..., APEX), ktor¢ sui v riadkoch do skladu polotovarov.
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Dakujem Vam za vyplnenie dotaznika.
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PRILOHA P IV: DOTAZNIK (OSTATNE POLOTOVARY,
PRISTAVBA)

Dotaznik (ostatné polotovary, pristavba)

Dostdva sa Vam do ruk dotaznik, ktory je zamerany na zistenie Vasej si¢asnej pracovnej
vytazenosti. Ciel'om analyzy Vami vyplnenych informécii bude nové prerozdelenie prace
naseku vnutropodnikovej dopravy polotovarov na konfekciu. Vyplite ho, prosim,
zodpovedne podla niZ§ie uvedenych pokynov.

| Zmena: | Vozidlo: |

Do tychto tabuliek kriZikom zaznamenajte kazdi cestu od stroja produkujiceho
polotovary (MZL1, MZL2, ..., APEX), ktor¢ st v riadkoch do skladu polotovarov.

Dakujem Vam za vyplnenie dotaznika.



