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ABSTRAKT

Bakalarska praca sa zaobera analyzou manipulacie s polotovarmi na pracovisku konfekcie
hlavnej vyroby v spolo¢nosti Continental Barum s. r. 0. Zameriava sa tu na ¢innosti nepri-
davajuce hodnotu v oblasti transportu. Teoreticka Cast’ je zamerané na poznatky z odborne;j
literatry tykajuce sa priemyselného inzinierstva, produktivity, logistiky, druhov plytvania
a metod merania prace. Podstatna Cast’ praktickej Casti sa po stru¢nom predstaveni spoloc-
nosti venuje analyze sucasného stavu na vybranom pracovisku, na zaklade ktorej su navrh-
nuté odporicania na zvysenie produktivity elimindciou plytvania vo vyrobnom procese.
Poslednou c¢ast'ou praktickej Casti je vzorovy vypocet Casového Standardu. Z vysledkov

zistenych v analyze st stanovené ndvrhy na zlepSenie sti€asnej situdcie.

KTIacové slova: produktivita, plytvanie, meranie prace, Paretov diagram, ¢asovy Standard

ABSTRACT

Bachelor thesis deals with the analysis of manipulation and handling of semi-finished
goods in the sewing department of the main production in the company Continental Barum
Itd. It focuses on the activities which do not add value in the field of transport. The theoret-
ical part is focused on knowledge from professional literature referring to industrial engi-
neering, productivity, logistics, types of waste and methods of measuring work perfor-
mance. After brief introduction of the company, the main part of the thesis is devoted to
the analysis of the current situation in the selected workplace, which results in proposed
recommendations in order to increase productivity by eliminating the waste in the produc-
tion process. The last part of the practical part is defining standard minute value. The sug-
gested recommendations to improve the current situation are the consequence of the results

gained from the analysis.

Keywords: productivity, waste, measuring of work performance, Pareto diagram, standard

minute value
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UvVOD

V sucasnej dobe ma pre kazda firmu, ktora chce prosperovat’, vel'ky vyznam produktivita a
efektivita procesov a vyroby. K vynimkam nepatri ani spolo¢nost’ Continental Barum s. r .
0. Kvoli neustéle rastiucej konkurencii na trhu, st vyrobcovia niteni dosahovat’, ¢o najvys-
Sej kvality vyrobkov a sluzieb, pri ¢o najnizSich ndkladoch. Hl'adaji nové formy a sposoby
riadenia, firmy sa snazia inovovat’ sticasné podnikové systémy, identifikovat’ a eliminovat
plytvanie a zvySovat’ produktivitu, o im napoméha k rastu konkurencnej schopnosti na

lokalnom ale predovsetkym ndrodnom a medzinarodnom trhu.

Jednou z takychto spolocnosti je ispominana spolo¢nost Continental Barum s. r. o.,
v ktorej je spracovand bakalarska praca. Spolocnost’ Continental Barum patri k lidrom na
trhu v oblasti automobilového priemyslu, konkrétne vyroby plastov pneumatik, ako osob-
nych, tak inakladnych a jej primarnym cielom je stat’ sa najvicSou vyrobne - predajnou

jednotkou na svete.

Spolo¢nost” kladie velky doéraz na pracovisko konfekcie, na ktorom byva najcastejSie
ovplyviiovana kvalita vyrobkov. Prave tato skutocnost’ bola dévodom, preco sa toto praco-
visko stalo predmetom bakalarskej prace, ktord je zamerana na navrhnutie a uplatnenie

metod priemyselného inZinierstva v oblasti transportu na vybranom pracovisku.

Teoreticka Cast’ bakalarskej prace je spracovana vo forme literarnej reSerSe a popisuje ter-
minoldgiu, ktora je pouZitd v praktickej Casti. Na zaciatku su struéne charakterizované za-
kladné pojmy z priemyselného inZinierstva. Dalej sa praca zameriava a detailne popisuje
produktivitu, jej vyznam a s fiou uzko suvisiacu Stihlu vyrobu, plytvanie a metody, ktoré
sliZia na analyzovanie spotreby prace, na ktoré nadvédzuje normovanie prace. Posledna

kapitola teoretickej Casti je venovana logistike a materidlovému toku.

V uvode praktickej Casti je podrobne charakterizovana spolo¢nost’ Continental Barum s. .
o. Dalej je rozobrana divizia vyroby osobnych plastov a pracovisko konfekcie. Nasleduje
charakteristika jednotlivych pracovnikov transportu, charakteristika strojného vybavenia
pracoviska a popis polotovarov, bo¢nic. Sucasny stav na pracovisku konfekcie a vyuzitie
pracovnikov st zmapované pomocou casovych snimok, na ziklade ktorych je nasledne

spracovany Paretov diagram a stanoveny vzorovy vypocet ¢asového Standardu.

Na zéver su na zéklade analyz zhrnuté hlavné nedostatky a navrhnuté opatrenia na ich od-

stranenie.
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CIELE A METODY ZPRACOVANIA PRACE

Primarnym cielom bakalarskej prace je analyza suCasného stavu pracoviska konfekcie

hlavnej vyroby.

Cielom teoretickej Casti prace je vypracovanie literarnej reserSe zdrojov, ktora je podkla-

dom pre prakticku Cast’.

Ciel'om praktickej Casti prace je analyzovat’ Casové straty a nedostatky u transportérov pre-
vazajucich polotovary - bocnice na pracovisku konfekcie hlavnej vyroby vo firme Conti-
nental Barum, s. r. o. Prebehli tri snimky pracovného dna, pricom dva z nich na rannej
zmene a jeden na poobednej zmene, pocas ktorych bolo pozorované vytazenie transporté-
rov bocnic a prestoje. Vzniknuté udaje z analyzy slizia jednak k vyhodnoteniu pomocou
Paretovej analyzy, aby boli odhalené prestoje, ktoré mali najvacsi podiel na celkovych stra-
tach a bolo mozné navrhnut’ rieSenia na ich odstranenie. Tiez su pomockou k tvorbe ¢aso-

vého Standardu, pomocou metédy REFA.
V bakalarskej praci st vyuzité empirické metody, konkrétne meranie a pozorovanie.

Pozorovanie prebieha u 3 transportérov konfekcie hlavnej vyroby, z toho dvoch transporté-
rov konfekcie hlavnej vyroby a jedného transportéra vytlacovania. Je zamerané na zistenie
vytazenia pracovnikov transportu a odhalenie dovodov k prestojom u tychto zamestnan-

cov. Meranie je urcené na presné stanovenie ¢asovych prestojov zo zistenych dovodov.

Vysledky st spracované pomocou analytickej metddy, Paretovho pravidla a taktiez su
podkladom pre vytvorenie Standardu prace. Po zhodnoteni vysledkov sa vytvoria navrhy na

pripadné zlepSenia.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRIEMYSELNE INZINERSTVO

Termin ,,priemyselné inzinierstvo®, pre ktory sa pouziva skratka PI, je prekladom anglic-
kého terminu ,,industrial engineering®, ktory sa po oznaceni tohto najmladsieho inzinier-
skeho oboru zacal vyuzivat’ v jeho koliske v USA (v Eurdpe sa niekedy pouziva termin

,management service*). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79)

Pretoze je priemyselné inzinierstvo najmladsim inzinierskym oborom, ma oproti tradi¢nym
oborom ti vyhodu, Ze sa neustdle vyvija a pruznejSie reaguje na zmeny, prebichajuce

v jeho okoli.

Vo vykladovom slovniku priemyselného inZinierstva je pojem PI definovany ako: ,,uzna-
vany vedny obor, ktory sa orientuje na planovanie, navrhovanie, zavadzanie a riadenie
integrovanych systémov, ktorych cielom je produkcia vyrobkov alebo poskytovanie slu-
zieb. V tychto systémoch zaistuje vysoky vykon, spolahlivost’, plnenie planov a riadenie

nakladov v ramci celého zZivotného cyklu vyrobku alebo sluzby.* (Masin, 2005, s. 65-66)

V Ceskej republike sa termin ,,priemyselné inZinierstvo® za¢ina vyuzivat’ viac menej aZ po
roku 1989, hoci sa zakladné aktivity tohto oboru prevéadzali i v minulosti. NeSlo vSak
o uplatiiovanie uceleného oboru, ktory by sa dal napr. vystudovat. Ani v podnikoch nee-
xistoval takto oznaceny odborny utvar, v ktorom by boli ¢innosti patriace do PI integrova-

né. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79-81)

Sucasna definicia priemyselného inzinierstva podl'a Masina a Vytlacila hovori, Ze ,,je to
interdisciplinarny obor, ktory sa zaobera projektovanim, zavadzanim a zlepSovanim integ-
rovanych systémov l'udi, strojov, materidlov a energii s cielom dosiahnut ¢o najvyssiu
produktivitu. Pre tento ucel vyuziva Specidlne znalosti z matematiky, fyziky, socidlnych
vied i managementu, aby ich spolo¢ne s inZinierskymi metédami vyuZival pre Specifikaciu

a hodnotenie vysledkov dosiahnutych tymito systémami®. (2000, s. 81)

Metody a techniky, ktoré sa vyuzivajii v ramci priemyselného inZinierstva, méZeme rozde-

lit' do Styroch skupin:

1. plénovanie, navrhovanie a riadenie (napr. meranie prace, kapacitné vypocty, alebo
tvorba motivac¢nych systémov odmenovania)
2. uplatiovanie l'udského rozmeru (napr. projektovanie vyrobnych a servisnych ti-

mov, ergondmia alebo program zlepSovania procesov)
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3. technologické aspekty (napr. projektovanie vyrobnych buniek alebo konsStruovanie
s ohl'adom na vyrobu ¢i montaz)
4. kvantitativne alebo kreativne metody (napr. simulacia procesov alebo priemyselna

modelacia).

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

1.1 Kto je priemyselny inZinier

Masin a Vytlacil (2000, s. 84-85) predstavuju vo svojej knihe priemyselnych inzinierov
ako osoby, prekonavajuce medzeru vznikajicu medzi manazérmi a liniovymi pracovnikmi.
Svojim sposobom su i timo¢nikmi, ktori maju schopnost’ tlmo¢it’ informacie ,,zhora — do-
le* a pripominat’ ostatnym inzinierskym profesiam, ze su tu, aby vytvarali zisk. LepSie ako
ostatni vedia preniest’ a kombinovat’ navrhy Specialistov pre ziskanie dokonalejSieho a vy-
konnejSiecho celku. Taktiez sa musia vediet pozerat na problémy s odstupom

a s nadhl'adom.

Kosturiak (2006, s. 39) hovori ze ,,priemyselni inZinieri st integratormi vedy, techniky
a obchodu. Mali by mat’ schopnost’ riesit’ problém nie len z jeho technickej a informacne;j
ale 1 financ¢nej a l'udskej stranky a st schopni riadit’ a organizovat’ projekty podnikovych

zmien.

1.2 Produktivita

Produktivita je zvycCajne definovand ako pomer medzi objemom vystupov a objemom
vstupov. Inymi slovami, meria ako efektivne st pouzivané v ekonomike produkéné vstupy,
ako napriklad praca a kapital, na tvorbu danej rovne vystupu. Produktivita je taktiez po-
vazovana za kl'icovy zdroj ekonomického rastu a konkurencie schopnosti a ako taka, je
zékladnou Statistickou informaciou pre vela medzindrodnych porovnavani a hodnoteni

vykonnosti Statov. (Tekulova, 2015, s. 6)

Vseobecne moZeme produktivitu definovat’ ako pomer medzi hodnotou vystupu a hodno-

tou vyrobného vstupu teda:

vystupy
vstupy

Produktivita =

Rovnica 1 Rovnica pre vypocet

produktivity (Masin a Vytlacil, 2000, s. 27)
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V spolo¢nosti Continental Barum, je produktivita definovana rovnicou:

Produktivita = -

N N
Z(Vyrobené pneu , x MixFactory) ZI: Standardnipneu

Odpracované hodiny Odpracované hodiny

Rovnica 2 Rovnica pre vypocet produktivity vo firme CoBa, s. r. o. (interny zdroj)

Pricom:

e Vyrobené pneumatiky — predstavuju vSetky odvedené pneumatiky vratane pilot-

nych sérii a ETO

e Odpracované hodiny — vyjadrujt vSetky odpracované a zaplatené hodiny v prislus-

nom zavode, zmene. THP, D-fix, D-var, nadcas, kontraktor, pracujuci dochodca..

e MixFactor — je vadzeny priemer MixFaktorov vSetkych vyrobenych pneumatik.

Kazd4 pneumatika ma centralne stanoveny svoj MixFactor, ktory vyjadruje naroc-

nost’ vyroby pneumatiky. (interné zdroje)

Produktivita v podniku je teda dolezitym ukazovatel'om, prostrednictvom ktorého sleduje-

me ucinnost’ jednotlivych opatreni v podniku. Ako mdézeme vidiet' v Tab.1 vyhody produk-

tivity mozno charakterizovat’ hmotnymi aj nehmotnymi prinosmi.

Tabulka 1 Prinosy sledovania a zvySovania produktivity (Tekulova, 2015, s. 8)

Hmotné prinosy:

Nehmotné prinosy:

= QOdhalenie plytvania a potencidlov pre
zlepSenie

= Ziskanie objektivnych tdajov pre rozhodo-
vanie

= Vytvorenie jednotnej bazy pre riadenie
produktivity

= ZvySenie produktivity riadenia

= ZlepsSenie komunikacie pracovni-
kov

* Motivacia pracovnikov priamym
zapojenim do riadiacich procesov

» ZjednoduSenie a zefektivnenie

riadenia

Produktivita je ovplyviilovana, ¢i uz priamo alebo nepriamo, v podniku ale i mimo neho

celym spektrom faktorov, medzi ktoré patri napriklad:

e kvalita strojnych zariadeni,

e uroven schopnosti pracovnej sily,
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e (roven metod priemyselného inzinierstva,
e stav infraStruktary,

e vyuzivanie kapitélu,

e systém hodnotenia a odmenovania,

e stav narodného hospodarstva a ekonomiky.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)

1.3 Stihla vyroba

Koncept stihlej vyroby, teda ,,.Lean Production® je jednym z kIai¢ovych konceptov reali-
zovanych priemyselnymi podnikmi v poslednych rokoch. Jednéd sa o komplexny systém,
ktory je orientovany predovSetkym na zmenu myslenia v oblasti riadenia a organizécie
vyrobnych konceptov, ktoré st realizované na podnet 'udi — manazérov s podporou tech-
nologického vybavenia. Hlavnym a najddlezitejSim cielom konceptu je dosiahnut’ efektiv-
ne riadeny postup optimalizacie vyrobnych procesov a s tym suvisiacich operacii na baze
uvedomenia si redlnych potencialov v oblasti zvySovania podielu produktivnych zloziek,
tvoriacich pridani hodnotu a efektivnost podnikovych procesov. Spravna motivécia
a vtiahnutie zamestnancov do vsetkych procesov optimalizacie a zlepSovania je klI'aCovym

¢initelom uspesnosti implementacie tohto konceptu.

Podstatnou zmenou v oblasti dosahovania §tihlych podnikovych procesov je zmena mysle-
nia, ktord ovplyviiuje i ciele, definované v procese zostihl'ovania (Tab. 2). (Chromjakova,

Rajnoha, 2011, s. 44,46)
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Tabul'ka 2 Zmena tradi¢ného myslenia smerom k Stihlym procesom (Chromjako-

va, Rajnoha, 2011, s. 46)

TRADICNI MYSLENI MYSLENI KE STIHLYM PROCESUM |
Kvalita zavisi od utvaru Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje
kvality

Sklady ve vyrobé jsou uzite¢né

Sklady ve vyrobé je nutno
minimalizovat, pfip. Uplné€ eliminovat

Vyrabi a nakupuje se
v optimélnich davkéich

Vyrabi a nakupuje se v davkach, které
pozaduje zdkaznik

Akceptovatelna kvalita

Totalni kvalita

Vyroba zacina u surovin a
polotovari

Vyroba za¢ina u hotového produktu

Ve vyrobé musi byt vie, co je
nutné k tomu, aby se vyroba
nezastavila

Problémy je nutné fesit i za cenu toho, ze
dojde k ¢aste¢nému zastaveni vyroby

Podnik se ¢leni na dil¢i utvary | Podnik je jeden celek
Cena = naklady + zisk Zisk = cena - nadklady
Cena jednoho produktu Cena jednotky prutoku

Medzi hlavné principy pre uplatiiovanie stihlej vyroby v podniku patri:

e plynuly tok materialu a informacii,

e metoda just-in-time,

e vizudlna signalizicia,

e multifunkéné tymi,

e Statisticka kontrola procesov,
e vyroba na objednavku,

e rychle pretypovanie a iné.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 44)

1.3.1 Plytvanie

Pojem plytvanie je kI'icovym pojmom vo filozofii $tihleho podniku. Kosturiak a Frolik

(2006, s. 19) tento pojem definuju ako: ,, vSetko, o zvySuje néklady vyrobku alebo sluzby,

bez toho, aby to zvySovalo jeho hodnotu.“ O tejto pridanej hodnote rozhoduje zdkaznik,

ktory definuje v akom mnozstve, kvalite, termine a cene je ochotny vyrobok alebo sluzbu

kupit.

Podl'a autorov MasSina a Vytlacila je plytvanie charakterizované ako ,, vSetko, ¢o neprida-

va produktu hodnotu alebo ho nepriblizuje zakaznikovi.“ (2000, s. 45)
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V pripade zvySovania produktivity nie je najvacSim problémom plytvanie, ktoré je zjavné
tym, ze ho mozeme jednoducho identifikovat’ a vic¢Sinou 1 odstranit,, ale plytvanie skryté.
Do kategorie skrytého plytvania patria ¢innosti, ako je vymena nastrojov, kontrola dielov,
odvedenej prace, manipulacia s dielmi, ¢akanie na informacie apod. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 46)
Cervinka (2013) uvadza vo svojom ¢lanku osem zakladnych druhov plytvania:

1. Nadvyroba
Cakanie

Zasoby

Zbyto¢né pohyby
Chyby

Doprava

Nadbyto¢na praca

e A o

Nevyuzité schopnosti pracovnikov
Charakteristika jednotlivych druhov plytvania:

1. Nadvyroba - Patri k najrozSirenejSim a k najhor§im druhom plytvania. Oznacujeme fou
bud’ vysSiu produkciu vyrobkov nad ramec poziadaviek od zdkaznikov alebo nadmernt

produkciu informadcii a materidlu, ktoré st viazané v podnikovych procesoch.
V podnikoch mézeme identifikovat’ nasledujuce zdroje nadvyroby:

e nadvyroba produktov, ktoré nie si okamzite predajné,

e nadvyroba kopii materialu,

e produkcia formularov, ktoré nebudi nikdy vyplnené,

e spracovanie Statistik, ktoré su zbyto¢ne rozsiahle a neposkytuju pozadované infor-
macie,

e rozosielanie emailov a inej koreSpondencie 'udom, ktorych sa vobec netykaju,

e zle definovana poziadavka, ktord vyusti do vytvorenia nového procesu. (Chromja-

kova, Rajnoha, 2011, s. 47)
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m w Protiopatreni

Vyroba na y
Szgzligéa '-:_-I | Plénovani
planovani v
Vyrébim vice, | Nadprodukee |
nezponds |i----> | zdivodu F---%| Dlouhé
zakaznik - =1 dlouhého === ] Prelypovéni
ey | pretypovani ¥
Nadprodukce | .
Zasobana ----\| Nadwrobav |
extra pflpady —m=s piipadé
¥ poruchy

Obrazok 1 Plytvanie — Nadvyroba (Api, 2012a)

Nadprodukecia je tiez spojend s celou radou zbytocnych nakladovych poloZiek, ako napri-
klad nékladmi vynaloZenymi na zbyto¢ne odoberant energiu, ndkladmi na nadbyto¢nych
pracovnikov ¢i ndkladmi pouzitymi na stroje a manipulaéné prostriedky, ktoré nie su po-

trebné. (Masin, 2005, s. 52)

2. Plytvanie z ¢akania - Tento druh plytvania nastdva, ked’ Cas nie je vyuzivany efektivne.

K najcastejSim formadm cakania patri ¢akanie na material, na pracovnika alebo na zariade-
nie hlavne z dovodu nesynchronizacie pracovného rytmu, davkového spésobu produkcie a

vzniku poruch. (Fekete, 2012, s. 25)

Cekanina |-—--% -
dily —— Push systém
v
2 ___ | Nevybalanco- |
ekl
P ¥ pracovisté
Prostoj, kdy Gekanina |----%| Centralizace
chybi kontrolu === kontroly
material, i v
informace, HI
racovnik L .
i % Gekanina | ----] Vyuzitelnost
vybaveni stroj RS L,’ pracovnika
Gekani na  |----"] Nedefinované
informaci r—— L,’ priority
Cekanina |----"| Nedostateéna
opravu —-- L,’ komunikace

Obréazok 2 Plytvanie — Cakanie (Api,2012a)

MozZnosti eliminacie ¢akania;:

e zvySovanim samostatnosti pracovnika pri rieSeni neStandardnych situécii,
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e zjednodusenim a Standardizaciou materidlovych a informa¢nych tokov,

e viacstrojova obsluha. (Vitek, © 2012)

3. Nadbyto¢né zasoby - Pri¢inou tohto druhu plytvania je fakt, Zze skutocné aktualne po-

treby zakaznikov sa vyrazne liSia od planovanych predpokladov. K tymto skuto¢nostiam
dochadza najmi v spolo¢nostiach, ktoré planuji vyrobu na zéklade tlaku. Znamena to, ze
materidl je na jednotlivé pracoviskd dodavany podla vopred stanoveného planu bez ohl'adu
na jeho okamzitu skutocnu potrebu, to spdsobuje ze sa na pracovisku resp. pred nim mate-

ridl moze hromadit’ alebo skladovat’.(Masin, 2005, s. 52)

Nadmerné zasoby zhorSuju tiez hospodarske vysledky podniku a stdvaju sa jeho breme-
nom. Maju tendenciu zvySovat dodacie terminy, ¢as cyklu, priebeznii dobu produkcie,
priestory na skladovanie, ndklady na produkciu a zakryvat’ potencidlne problémy spojené

napriklad s kvalitou, skryté v zasobach. Toto plytvanie mo6Zeme rozpoznat’ tym Zze:

e st prekrocené limity stanovenych skladovacich priestorov,
e parametre skladovaného materidlu sa zhorsuju,

e cxistuju staré polozky na sklade a sofistikované skladovacie systémy.

(Fekete, 2012, s. 27)

w m Protiopatieni

i Duplicitni N
Zasoba |----% -- -\ [ Externi
soutdstek |--- /M RIERIE). . / kanban
v | materialu s
o
Materiél, dily, Vyroba se i Spatna i Stinly
produkty, 5fﬂesml S ﬁlgzoﬁe . Stibilye
- - - ----/___ podnik
I;tfee;ihuji , zastavit v|  podniku [ =
I‘\
minimum, L}
potfebné na Fy Hotové i o —
spinéni vyrobkyna | ___ pftlajt:?pl:::tééni T SMED
vyrobnich skladé v ¥
tloh
Nakupované |----"| Problémys |----"\[I interni
komponenty '|'— - -;,’ objednavkami [---- | kanban
L

Obrazok 3 Plytvanie — Nadbyto¢né zasoby (Api, 2012a)
Néjdenie optimdlnej kombinacie poloziek zasob ulahcuje d’alsi postup v implementacii

Stihlych procesov prave tym, Ze:

e vysoké zasoby ovplyvituju plynult vyrobu bez vypadkov, hospodarnu produkciu a

konStantné vytaZenie kapacit,
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e nizke zasoby odhal'uju problémové podnikové procesy, nadpracu, nepodarky, ¢i

neplnenie terminov. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 47)

4. Zbytoéné pohyby - Vykonavanie zbyto¢nych pohybov je otdzkou organizacie

a ergondmie pracovného prostredia, kde sa pracovnici pri vykonavani pracovnych operacii
musia natahovat’ alebo ohybat’, pricom takéto Cinnosti su pre nich unavujuce a znizuju ich

celkovu vykonnost’ a s tym spojenu produktivitu prace. (Fekete, 2012, s. 27)

Hledarj' ~ | Neorgani- n
naradi, Femm v G PR
vyrobkd, |--- /[EERERESIEERE. . . 58
sougastek.. +' | pracovisté [ v
Tridéni I_ S Chybéjici ' . 5
i T - .. 1===1] Vizualizace
Pohyb mat?"ét:g L rozdé_lep a | .
pracovnik, Y vyrobé v popisky |‘ i d
ktery LT
nepfidava L | .
hcfd;otrj Chizepro |---| Nedefinované |---- " [F Skl
Zbyteény pohyb naradi --= .v; pracovistd --- -L” pracovisté |
Piemistovani sl Nedefinované - )
beden  |---:,| pracovisté |----, Stihly layout
’ v

Obrazok 4 Plytvanie — Zbyto¢ny pohyb (Api, 2012a)
Tieto pohyby nastavaju, lebo jednotlivé dielce st d'aleko mimo dosah ruk pracovnika,

rozmiestnenie nie je Standardizované, alebo s pracoviskd umiestnené d’aleko od seba.

(Fekete, 2012, s. 27)

K d’al§im problémom vyvolavajucim zbytoéné pohyby patri napriklad presun produktov
medzi pracoviskami, presun pracovnej tlohy na in¢ho pracovnika a tym sposobend nezna-
lost’ pracovnej néaplne, zle definovany obeh podnikovej dokumentacie a s tym spdsobeny
koloto¢ zbyto¢nych reportov ale aj zloZit¢é schvalovacie aoverovacie procedury.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 48)

5. Chyby - Vyznamnou sucast'ou Stihlych procesov je chybu vzdornost. Kazdy proces,
produkt ¢i pracovna napln pracovnika st konstruované s ohl'adom na dosiahnutie minimal-
neho poctu chyb, v idedlnom pripade maji nulovu toleranciu k chybovosti. (Chromjakova,

Rajnoha, 2011, s. 49)

Vo vyrobnych podnikoch mézu vzniknat’ chyby typu:
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1. Chybny vyrobok — ide o vyrobok, pri ktorom vd’aka nedostato¢nej kontrole nebola

najdena chyba a bol zaslany zdkaznikovi.

2. Chybna sluzba — jedna sa o problém, ktory nie je priamo spojeny s kvalitou vypro-

dukovanych vyrobkov, no zdkaznici ho musia riesit. Chybna sluzba méze byt na-

priklad nedodanie vyrobku nacas spolu s nevyhovujucou, ¢i chybne vyplnenou do-

kumentaciou. (Fekete, 2012, s. 27-28)

Zmetky

Prace
obsahujici
chyby,
opravy,
nedostatky

Obrazok 5 Plytvanie — Chyby (Api, 2012a)
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‘ i _'\\. Spatné =
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vyrobku i
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----,/| komunikace ---
¥
Chybéjici Q
casti

m Protiopatieni

Rozsah plytvania z chybovosti vznika v zavislosti od toho, kde chyba vznikla a kedy a kde

sa nam ju podarilo odhalit’. Najhor§im pripadom je, ked’ chybu odhali zdkaznik. Vtedy sa

uz nejednd len o néklady na opravu, ¢i ndkup nového vyrobku ale hlavne o stratu dovery

zékaznika vo vyrobok a firmu.

Na odstranenie chybovosti by sa mal vytvorit’ systém, ktory by dokazal v¢as odhalit’ jed-

nak samotné chyby na vyrobkoch, ako aj pracovné podmienky, ktoré tato chybovost’ zapri-

cinuju. (Fekete, 2012, s. 28)

6. Doprava - Masin a Vytlacil (2000, s. 46) vo svojej knihe zaradzuju nadbytocny tran-

sport k najcastejSie sa vyskytujicim druhom plytvania.
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Obrazok 6 Plytvanie — Doprava (Api, 2012a)

Toto plytvanie nastdva pri presunoch materidlu z miesta na miesto a prejavuje sa v dvoch

forméch:

V pripade, ked’ sa nakupovany material najskor odvezie do skladu a az potom na
pracovisko k finalnemu spracovaniu, namiesto toho aby sa objednalo len také
mnozstvo, ktoré je v dany moment potrebné a priviezlo sa hned’ na pracovisko.
Taktiez k tomuto plytvaniu dochadza, ked findlne vyrobky idi namiesto ich oka-
mZitého rozvozu priamo k zadkaznikom najskor do skladu.

V pripade funk¢éného usporiadania pracovisk t.j. podl'a operécii na nich vykonava-
nych, kedy st pracoviskd nevhodne rozmiestnené, su od seba d’aleko, ¢im sa predl-
zuju dopravné trasy. Eliminaciu tohto druhu plytvania je mozné dosiahnut’ proces-
nym usporiadanim pracovisk t. j. podl'a postupnosti vykonavanych operacii. (Feke-

te, 2012, 5. 26)

7. Zbyto¢na praca — Jedna sa o ¢innosti, ktoré nepriddvaju hodnotu vyrobku alebo sluzbe,

samoucelné ,,zlepSenia* alebo prace, ktoré by bolo mozné kombinovat’ s inymi.

V oblasti zlozitych procesov je dolezité sustredit’ sa na nasledujuce okruhy problémov:

chybne definovany pracovny postup,

nepripravenost’ na poradu,

vysoka rozpracovanost’ a neststredenost’ pracovnika na prave vykonavanu précu,
problémy s internou ale i externou komunikaciou,

zla kalibracia strojov.(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 49)
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Usili
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hodnotu
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Nadbyteéna prace

Obrazok 7 Plytvanie — Zbyto¢na praca (Api, 2012a)
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8. Nevyuzité schopnosti pracovnikov — Tento druh plytvania sa vyskytuje tam, kde nie je

zaistené dostato¢né vyuzivanie schopnosti pracovnikov zamestnavatel'om, kde je rozpoje-

ny retazec medzi podnikom a zdkaznikom ale 1 tam, kde neexistuju toky znalosti a know-

how medzi jednotlivymi usekmi podniku. Tymto nevyuzivanim sa brzdi tok myslienok, ¢o

spdsobuje spomalenie tvorby ndmetov na zlepSenie, vytvara demotivaciu a frustraciu. (Ma-

Sin, 2005, s. 54)

uslé
schopnosti,
ktere
nepfidavaiji
hodnotu
Nevyuzité
schopnosti
pracovniki

Obrazok 8 Plytvanie — Nevyuzité schopnosti pracovnikov (Api, 2012a)
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V pripade pri¢in vyvolavajicich tento druh plytvania, ktoré mozeme vidiet' na obrazku ¢.

8, je potrebné rychlo zakrocit. Napriklad v pripade, Ze zamestnanec strati zdujem o d’alsi

rast v zamestnani, by ho mal vediet nadriadeny patri¢ne namotivovat, aby nedochadzalo

k plytvaniu z nevyuZzitia znalosti pracovnika, do ktorého boli vloZené vel’ké néklady. Alebo

v pripade zamestnanca, ktory nedodrzuje pravidla by mal byt protiopatrenim na tuto situa-
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ciu koucing, kde zamestnanec za pomoci kouca, pracuje na odstraniovani vnutornych ba-
riér, uvolnuje svoje skryté schopnosti, co mu umoziuje nasledne maximalizovat’ jeho vy-

kon.

V Lean managemente sa dlhodobo riesi otazka eliminacie plytvania. Existuje koncept

znamy ako ,,3M*“. Jedna sa o tri zadkladné formy plytvania (vid’. Obr. 9), a to:

1. MUDA (plytvanie) — Muda patri k najzjavnejSim pri¢inam strat v podnikoch. Pod-
stata spociva v tom, ze minimalizujeme podiel tych ¢innosti vo vyrobnom procese,
ktoré nepridavaji hodnotu a vyslednym efektom bude zvySena spokojnost’ zakazni-
ka.

2. MURA (nerovnomernost’, kolisanie vo vykonavani operacii) — Nerovnomernost’
vyplyva z nepravidelného planu produkcie, resp. kolisania objemov produkcie kvo-
li internym problémom, ako su prestoje alebo chybajuci material.

3. MURI (nadmerné zatazenie pracovnikov a zariadeni) — ide o zat'azenie pracovni-
kov a zariadeni tilohami, ktoré st mimo ich prirodzenych hranic zvladnutia. Vedie
to k problémom s kvalitou a bezpecnost'ou pracovisk ¢i nestabilite produkéného

systému. (Fekete, 2012, s. 29)

Muri

Obrazok 9 Formy plytvania — MUDA, MURA, MURI
(https://cz.pinterest.com)
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2 METODY MERANIA SPOTREBY PRACE

Meranie spotreby prace je metoda, ktord umoznuje kvantifikaciu pracovnych vysledkov
dosahovanych pri danej pracovnej ¢innosti, tzn. ze jej tlohou je zabezpecit' vyjadrenie
mnozstva vynalozenej prace na spracovanie materialu alebo obsluhu zdkaznikov. Tym, ze
napomaha k objektivnejSiemu hodnoteniu stdvajuceho stavu a navrhu nového variantného

rie§enia prispieva k analyze a syntéze pracovnych ¢innosti. (Stiisek, 2007, s. 141)

Stasek (2007, s. 141) tito metddu definuje ako ., aplikaciu technik, projektovanych k sta-
noveniu Casu, ktory potrebuje kvalifikovany pracovnik k vykonaniu $pecifikovanej prace,

za urcitych technicko-organiza¢nych podmienok, pri definovanej Grovni vykonu.*

Vystupom metddy merania prace si normy spotreby ¢asu, do ktorych sa premieta cas, kto-
ry pracovnik s priemernou Urovilou schopnosti a usilia vynalozi na splnenie pracovného
ukolu na racionalne usporiadanych pracoviskach, z ktorych boli vylucené vsetky zbytocné
ukony. Meranie prace je u¢innym nastrojom priemyselného inzinierstva pre zvySovanie

produktivity a podstatného zniZenia nakladov.

Vd’aka metdédam merania prace mézeme dosiahnut’ vyrovnané a dostatocne vysoké vyuzi-
tie pracovnikov, materidlu, strojov a zariadeni. Vysledkom tychto aktivit je celkova efek-

tivnost’, ktora organizacii umozni prezit’ a rozvijat’ sa. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 103)

Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 33) popisuju ciel vyuZzitia metdd merania prace, ktorym
je identifikovat’, popisat’ a kvantifikovat’ kI'i€ové parametre prace, ktoré si rozhodujuce
pre planovanie, organizovanie a riadenie pracovnych ¢innosti, procesov na strane pracov-

nika a stroja.
Metddy pouZzivané pre meranie spotreby prace mézeme rozdelit’ na dve zakladné kategorie:
1. Priame metédy — su zaloZzené na priamom merani spotreby ¢asu (priame ¢asové
stadie).
2. Nepriame metody — st zalozené na vyuzivani syntetickych ¢asovych hodnoét (pod-

nikovych Standardov ¢asu, noriem ¢asu, apod.) (gtﬁsek, 2007, s. 143)

2.1 Priame meranie prace

Jedna sa o stanovenie spotreby €asu pomocou stopiek, potrebnych formuldrov, pripadne
Specializovaného zariadenia ¢i software. V zédsade moZeme rozliSovat’ dva zakladné pristu-

py v oblasti priameho merania a to:
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e snimok pracovného dila — pouziva sa v pripade, Ze sa zameriavame na sledovanie

pracovnika. Cielom je ziskat komplexny prehl'ad o spotrebe Casu, identifikovat
plytvanie, ur¢it’ pomer ¢innosti nepridavajicich hodnotu, popripade navrhnat nova
formu organizacie prace.

e chronomontdz — sluzi k stanoveni dlzky trvania ur€itého pracovného deja (opera-

cie). Tato metoda je zalozena na principe rozdelenia meranej operacie na niekol’ko
¢iastkovych tikonov a patri medzi najpouzivanejSie spdsoby stanovenia vykonovej

normy. (Api, © 2005-2017)

2.1.1 Priprava k snimkovaniu

Do tejto etapy patria vSetky ¢innosti pracovnika, ktory je povereny snimkovanim pred za-

chytenim vlastného priebehu skiimanej ¢innosti. Konkrétny obsah pripravy tvori:

e zoznamenie sa s pokynmi pre pozorovanie (ciel’ snimkovania, druh snimky),

e zoznamenie sa s pozorovanou Cinnost'ou, pracoviskom a ostatnymi podmienkami
zaist'ujicimi ucelné snimkovanie (pouzité stroje, naradie, usporiadanie pracoviska,
apod.),

e vyber a zaistenie spoluprace snimkovaného pracovnika, alebo skupiny snimkova-
nych pracovnikov,

e urdenie podtu merani, alebo dizky poétu snimok,

e &asovy rozvrh celého merania. (Stiisek, 2007, s. 148)

Pre kvalitné meranie a spracovanie vysledkov merania je dolezita predovSetkym identifi-
kacia meranych a hodnotenych dejov. Musime identifikovat’ okamih zahajenia a ukoncenia
meranych dejov a stanovit’ tzv. medzny bod, t. j. najcastejSie vyskytujici sa ukon. Na za-
chytenie zdznamov meraného Gasu je treba pouzit’ vopred pripraveny formular. (Stisek,

2007, s. 148)

2.1.2 REFA

REFA je jednou z metdd priameho merania prace. Je zaloZend na schopnosti posudit,
s akou intenzitou a G€innost’ou je pozorovana praca vykonavana. Postdenim tychto dvoch
vplyvov je mozné korigovat’ namerany Cas pri pozorovani prace. Podl'a nasledujucej ta-
bulky (Tab. 3) m6Zeme posudit’ vhodnost’ vyberu metdd REFA a metdédy MTM s metddou
MOST v jednotlivych €leneniach prace. (interny zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

Tabulka 3 Porovnanie uc¢innosti metdd popisu prace (interny zdroj)

CLENENI PODLE Porovnani ucinnosti metod popisu prace
I())}I{’i(lj{;)VATELNOSTI REFA MTM,MOST
Cyklicka prace efektivni velmi efektivni
Necyklicka prace efektivni malo efektivni
CLENENI PODLE Porovnani ucinnosti metod popisu prace
PODILU LIDSKE A REFA MTM . MOST
STROJNI PRACE ’

Rucni prace efektivni velmi efektivni
Rucneé strojni efektivni efektivni
Strojné rucéni efektivni malo efektivni
Strojni prace velmi efektivni neefektivni

2.2 Normovanie prace

Normovanie je ¢innost, ktorej hlavnym cielom je vytvéaranie noriem, ako zakladného na-
stroja pre Standardizéciu vstupnych tidajov vyuzivanych pri organizacii prace a pracovnych

procesov. Normou rozumieme pravidlo, ustanovenie, zakon.
Normovanie prace je nevyhnutné hlavne pre:

e planovanie a riadenie vyroby,

e zvySovanie produktivity prace,

e (celnu organizaciu prace,

e zvySovanie kvalifikacie pracovnikov,

e meranie mnozstva prace,

e zniZovanie vlastnych nakladov na jednotku,

e hmotnd zainteresovanost’ pracovnikov. (Stiisek, 2007, s. 154 - 155)

Pracovné normy mézeme klasifikovat’ z niekol’kych hl'adisk ato na normy pracovného
postupu a normy kvalifikacné avSak najdoleZitejSiu llohu zohrdvaji normy spotreby prace,
ktoré ur¢uji normativnu spotrebu 'udskej prace a nutnych prestavok, bud’ na zaklade vzta-
hu medzi vysledkom prace a nutnym casom alebo na zdklade vzt'ahu medzi pracovnym

ukolom a poctom pracovnikov.

Normy spotreby prace d’alej mo6Zeme roz€lenit’ na:
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Normy vykonové: byvaju uréené bud’ ako normy casu (N¢), v pripade, Ze chceme zistit’,
aké mnozstvo ¢asu potrebujeme na vykonanie pracovnej ulohy, alebo normy mnoZzstva
(Nm), ked’ chceme urcit’, aké mnozstvo ikonov ma pracovnik uskutocnit’ za jednotku pra-

covného cCasu.

Norma ¢asu (Ng): urcuje, kol'ko Casu potrebuje pracovnik alebo pracovna skupina na vy-

konanie pracovnej tlohy.

Normy obsluhy: vyuzivame ich v dvoch pripadoch, bud’ ked’ chceme urcit’ pocet pracov-
nikov potrebnych k obsluhe urcitého stroja alebo zariadenia alebo pri ureni poctu strojov

a zariadeni, ktoré ma obsluhovat’ jeden pracovnik. (Stisek, 2007, s. 155 — 156)

2.2.1 Popis triedenia spotreby ¢asu

Vsetky Cinnosti alebo plytvanie vo vyrobnom procese st spojené so spotrebou ¢asu. Podl'a
obsahu dejov a ¢innosti st rozdelené druhy spotreby €asu do skupin. Nasledné ¢lenenie

pracovného procesu je pouzivané v spoloc¢nosti Continental Barum s. r. 0. (vid’. Obr. 10)

Zakladny cas — tg—je Cas, ktory je bezprostredne nevyhnutny pre vykonanie pracovnej
ulohy. Tento Cas zahfla len pracu na vyrobku a ¢innosti s lou bezprostredne stvisiace.

(napr. doplianie zasobnikov, vymena materialu apod.)

- Zakladny cas cyklickych ¢innosti — tgc — ide o Cas, pravidelne sa opakujucich

¢innosti v presne definovanom slede v ramci cyklu.

- Zakladny Cas necyklickych ¢innosti — tgn — ide o Cas Cinnosti, u ktorych nie je

splnend podmienka pravidelnosti alebo vyskytu v rdmeci cyklu.

Useky procesu (UP), z ktorych je spravidla vyrobeny jeden kus vyrobku ¢lenime na tiseky
¢lovekom ovplyvnitel'né, clovekom neovplyvnitelné (najmé strojné Casy s pevne nastave-
nou dizkou) a ¢akanie (bud’, ked’ ¢lovek &akd na stroj alebo ked stroj aka na &loveka

a nemdze d’alej vykonavat’ Ziadnu ¢innost)). (interny zdroj)

»Normované* straty (Straty v §tandarde) — cas dodato¢nych Cinnosti, ktoré priamo ne-
suvisia s pracou na vyrobku, ale st nevyhnutné pre vyrobu kvalitného vyrobku. Patri tu aj

Cas prerusenia ¢innosti, ktory stivisi s osobnou potrebou a bezpecnost'ou prace obsluhy.

- Zékonni prestavka — ma v ramci normovanych strat zvlastne postavenie, lebo je

ako jedina definovand zdkonnikom prace -> €as zmeny je 480 minut, ale Cas
prace pracovnika je 450 minut.

- Ostatné normované straty:
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e Vecny pomerny ¢as — Tvs — je dodatocny ¢as, suvisiaci s obsluhou stro-
ja. Definuje sa na zaklade snimku pracovného dina, kde méze byt’ podl'a
metédy REFA ¢as Tvs stanoveny v rozsahu 0 — 9 %. Po prekroceni 9 %
je nutné navrhnut’ namet na zlepSenie procesu.

e (Osobny pomerny ¢as — Tvp — je ¢as kompenzacie tzv. osobnej potreby
pracovnikov. Najlepsie sa da definovat’ zo snimku pracovného dna ale
podl'a metédy REFA su doporucené 2 az 3 %, €o predstavuje 10 az 15
minut podl'a dostupnosti WC, bufet apod.

e Cas na oddych - Ter — je ¢as na kompenzéciu tinavy, vplyvu monotén-
nej prace, fyzicky namahavej alebo inak zatazujucej prace (hluk, teplo-

ta, prach, atd.) (interny zdroj)

Obstaravanie — tgSet-up — tato skratka, ktora oznacuje zmenu rozmerov, bola zavedena
spolo¢nostou Continental Barum, s. r. 0. oproti metodike REFA. Ide o stratovy €as, ktory
sa nezahfiia do vykonovej normy (napr. vymena foriem na vulkanizacnom lise, rychla
zmena rozmeru na konfekcii). Tento Cas je ako jediny stratovy ¢as definovany samostat-

nym Standardom, akoby sa jednalo o pracu na normalnom vyrobku.

Ostatné stratové Casy — tieto Casy sa tiez nezahfiiaju do vykonovej normy, je nutné ich

vSak vediet’ rozpoznat’ a definovat’. Patri tu:

- Plédnované kapacitné straty F — jedna sa o vopred pripravované akcie, ktoré

st starostlivo zahrnuté do denného planu vyroby (napr. skusky strojov, in-
Stalacia novych zariadeni).

- Neplénované kapacitné straty F — su to stavy stivisiace s chybnou organiza-

ciou prace alebo poruchou zariadeni (napr. poruchy strojov, nedostatok ma-
terialu, zniZeny vykon).

- Nezaznamenané Casy N — pri obstaravani casovych $tudii sa moze stat, Ze

pozorované pracovisko (pracovnik) nie je z nejakého dovodu v zornom poli

pracovnika, ktory vyhotovuje pracovny snimok.

(interny zdroj)
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Zakladna pro TEEP
s i } N Ll
sebytek kapacity EVyuZzitl :
Pe"““* e 2 Zakladna pro Kapacitni
1"’;;‘;"(;‘31‘:1(1’;:%) Nezal t Ztraty vypocty a stanoveni
q czahrnute Ztraty poétu pracovniki
(nezapocitan¢ do Standardu)

Setizovéni, zm rozm. Zakladna pro vypocet
Zékonnd prestivka _ i ) vykonové normy
Normované” steds Zahrnuté ztraty

- A I v C g

Lo R (zapocitané do Standardu)

pracoviité, os.potieba

| pracovnika)
Zikladnicas Cas vymény voziki a kazet s materialem, dopliiovani
necyklickych cmnosti | 7350bniki stroje
Optimalni ¢as na vyrobu vyrobki Ytg=Nxtg

( N x cyklus (takt) stroje )

Obrazok 10 Triedenie spotreby ¢asu v spolo¢nosti CoBa s. r. 0. (interny zdroj)

Suctom vyssie stanovenych Casov a strat vyjadrime tzv. ¢as na jednotku (Te), ktory je vy-
jadreny v rovnici nizSie (Rovnica ¢. 3). Vysledny ¢as Te vyjadruje dobu trvania procesu
(alebo preruSenia prace, ktoré je vSak planované) vyjadrené ¢asovou jednotkou, prevazne

v stotinach minuty.

Te=Tg+ Tvs + Tvp + Ter

Rovnica 3 Vypocet ¢asu na jednotku (Te)

v min. (interny zdroj)

Standard stanovuje $tandardny &as na jednotku Te a z neho plyniici pocet jednotiek n (ks,
kg, m, atd.), ktoré moZze riadne zaSkoleny pracovnik alebo pracovna osadka zhotovit’ za

zmenu 450 mintt pri Standardnych podmienkach. (interny zdroj)
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3 LOGISTIKA

Pojem ,,logistika* je snad’ tak stary, ako I'udstvo samo. Jeho obsah je mozné charakterizo-
vat’ ako schopnost’, dodat’ spravny material, 'udi, techniku na pozadované miesto, v poza-
dovanom Case a mnozstve. Sucasné Stihle logistické koncepcie tipu Just-in-Time ¢i Just-in-
Sequence sa usiluju o minimaliziciu prestojov na prepravnej trase a dodavku pozadované-
ho materialu priamo k stroji v ¢ase a mnozstve, ktoré si prace stroj v danom ¢asovom cykle

vyzaduje. (Chromjakova, Rajnoha,2011, s. 86)

Christopher (2011, s. 15) vo svojej knihe definuje logistiku ako ,,proces strategického ria-
denia obstarania, pohybu a skladovania materialu, ndhradnych dielov a hotovych zasob
(a s tym stvisiacich informaénych tokov) organizacie a jej marketingovych kanélov takym
spOsobom, Ze sucasna a budica ziskovost’ sa maximalizuji prostrednictvom nékladovo-

efektivneho plnenia objednavok.

Logistika je disciplina, ktord sa zaobera systémovym rieSenim, planovanim, synchroniza-
ciou, realizaciou a koordinaciou retazcov materialovych tokov a s nimi spojenych infor-
macnych a penaznych tokov od dodavatela do podniku, vnutri podniku a z podniku odbe-
ratelovi. Zameriava sa na uspokojenie potrieb zakaznikov ako na kone¢ny efekt, ktory sa
snazi dosiahnut’ s ¢o najvacsou pruznost'ou, presnostou a hospodarnost'ou. (Mojzis, 2010,

s.7)

Podchytenim a koordinaciou vSetkych ¢lankov procesnych retazcov mozno zabezpecit,
aby vo vSetkych fazach nakupu, vyroby a distribucie boli logistické objekty, medzi ktoré
patria suroviny, polotovary, vyrobky, obalovy materidl, palety, kontajnery, manipula¢né

a prepravné prostriedky vyrobené, prepravené a pripravené v:

e pozadovanom sortimente,

e pozadovanom mnozstve,

e nauréenom mieste,

e v uréenu dobu,

e v stanovenej kvalite,

e pri optimalnych celkovych nakladoch

e ckologicky optimalne. (Mojzi§, 2010, s. 7-8)
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3.1 Vyrobna logistika

Vyrobna logistika je jednou z Casti komplexného logistického retazca a ma priamy vplyv
na produkciu pridanej hodnoty pre zékaznika. Ide o subor ¢innosti, ktorych tcelom je zvy-
Sovanie produktivity, znizovanie ndkladov na objem zasob vo vyrobnych procesoch a op-
timalizécia vsetkych procesov, podiel’ajucich sa na realizacii komplexného vyrobného pro-

gramu. Za hlavné ¢innosti mdézeme povazovat’:

e optimalizaciu tokov vo vyrobe a v skladoch,

¢ minimalizaciu potrebnych ploch pre skladovanie,

e climindciu navratnych zasob z titulu nespravneho odhadu dodavky prislusnym pra-
coviskam,

e optimalne vychystavanie a ukladanie zasob v medziskladoch. (Chromjakova, Raj-

noha, 2011, s. 88)

3.2 Materialovy tok

Integratorom tokov vyrobného podniku do logistického systému je materidlovy tok, ktoré-
ho prud je planovany, organizovany, riadeny a kontrolovany prvkami informa¢ného a pe-
nazného toku. Sprievodné toky energii a personélu podporuju transformacny proces, ktoré-
ho postupna realizacia sa odzrkadl'uje parametrami hodnotového toku. Tok odpadov repre-
zentuje environmentalny rozmer logistického systému, lebo odpady tvoriace sa bud’ v ram-
ci vyroby produktov alebo po uplynuti Zivotného cyklu sa vracaji spit’ na zaciatok , teda
do vstupov logistického systému vo forme druhotnych surovin pre vyrobu novych produk-
tov alebo vo forme médii pre vyrobu energii. Z toho vyplyva, Ze logisticky systém vyroby
je systémom uzavretym a skladd sa z dvoch subsystémov: primarnej vyroby produktov

a rezervnej. (Bigos, 2008, s. 14)

tok tok

Materialovy Tok
tok persondlu

Tok
odpadov

[ Informaény I [ Hodnotovy ’

Obrazok 11 Materidlovy tok v podniku (vlastné spracovanie)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 O SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost” Continental Barum s. r. 0. (CoBa s. 1. 0.) je nemecké spolo¢nost’ s dlhoro¢nou
tradiciou vyroby osobnych i nakladnych pneumatik sidliaca v Otrokoviciach (vid’. Obr.

12).

Koncern Continental v Ceskej republike patri medzi pat najva¢sich dodavatel'ov automobi-
lového priemyslu na svete. Je charakteristicky predajom Styroch znaciek pneumatik, a to
Continental, Uniroyal, Semperit a Barum. Pricom, znacka Continental je uréena pre vyrobu
vysokorychlostnych letnych a zimnych pneumatik. Znacka Uniroyal ma vynikajlci image
pneumatik do dazd’a. Znacka Semperit sa Specializuje na vyrobu zimnych pneumatik
a znacka Barum je vel'mi Uspesnd predovSetkym vdaka vyvazenej kombindcii kvalita —

cena. (interny zdroj)

Obrazok 12 Sidlo firmy CoBas. r. 0. v Otrokoviciach

(http://www.continental-corporation.com)

4.1 Charakteristika spolocnosti

Nézov spolo¢nosti: Continental Barum s. 1. 0. (d’alej len CoBa)
Adresa: Objizdna 1628, 765 02 Otrokovice

Zakladny kapital spolocnosti : 2 235 275 000,- K¢

Pocet zamestnancov: 4 800


http://www.continental-corporation.com/
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Predmet podnikania:

e obrédbanie

e technicko-organiza¢nd Cinnost’ v oblasti poziarnej ochrany, vyroba nezabezpece-
nych chemickych latok a nebezpecnych chemickych pripravkov a predaj chemic-
kych latok a chemickych pripravkov klasifikovanych ako toxické alebo vysoko to-
xické

e (innost uctovych poradcov, vedenie uctovnictva

e opravy ostanych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov

e sluzby, neuvedené v prilohdch 1 az 3 Zivnostenského zdkona

e cestnd motorova doprava — nakladna vnutrostatna doprava prevadzkovana vozidla-
mi s najvyssou povolenou hmotnost'ou do 3,5 tony vratane, ndkladnd vnutrostatna
doprava s najvicSou povolenou hmotnostou nad 3,5 tony, vnutrostatna prilezitostna
osobna doprava

e spracovanie gumarenskych zmesi

e podnikanie v oblasti nakladania s nebezpecnymi odpadmi

e opravy cestnych vozidiel (Obchodni rejstiik, © 2000-2017)

4.2 Historia firmy

Historia spolo¢nosti Continental sa za¢ala pisat’ v roku 1871, ked’ Continental Caoutchouc
&Gutta-Percha-Compagnie zacala vyrabat’ pogumované diely pre vzducholode, gumové
odevy, d’alSie produkty z mikcenej pryze a samozrejme pneumatiky.

Historické medzniky:

1924 — Pociatok vyroby pre obuvnicky priemysel v ramci firmy Bata Zlin.

1931 — Zahajenie vyroby veloplastov.

1932 — Vyroba prvej pneumatiky znacky Bat’a pre automobily.

1939 — Vyroba prudko stipa, kvalita dosahuje svetovej tirovne.

1945 — Znarodnenie akciovej spolo¢nosti Bat’a.

1946 — Z pociato¢nych pismen Bat’a, Rubena, Nachod a Mitas vznika ndzov Barum.
1953 — Vznika samostatny podnik na vyrobu pneumatik.

1967 — Vyroba prvej radidlnej pneumatiky Barum SR 14 OR 1.
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1972 — Oficidlne otvorenie vyrobného zavodu v Otrokoviciach.
1983 — Vyroba prvej pneumatiky pre nakladné automobily v celoocel'ovom prevedeni.
1989 — Podnik je registrovany pod nazvom Barum Otrokovice.

1992 — Dochadza k podpisani zmluvy so spolo¢nostou Continental AG, na zaklade ktorej
vzniké druhy najvicsi joint-venture v Ceskej republike.
1993 — 1. marca zacina fungovat’ spolo¢ny podnik Barum Continental spol. s r.0.

2002 — Celkova vyroba pneumatik prekrocila hranicu 15 milionov kusov. (interny zdroj)

4.3 Odberatelia podniku

K hlavnym odberatel'om spolo¢nosti Continental Barum spol. s r. o. patria: Alfa Romeo,
Audi, BMW, Daewoo, Fiat, Ford, GM, Huyndai, Isuzu, Jaguar, Lancia, LandRover, Mer-
cedes-Benz, Mini, Morgan, NedCar, Nissan, Opel, Peugeot, Porsche, Renault, Rover,
SaabScania, Smart, Suzuki, Skoda Auto, Toyota, Vauxhall, Volkswagen, Volvo. (interny

zdroj)
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4.4 Organizacna Struktura Continental Barum s. r. o.

Vedenie

spolocnost

| |

Sekcia viroba Sekcia financie

marketing technika controlling
gbchod
[ | '

Sekcia

\
Divizi Divizia Divizia pri Divizia vitoba Diviziz vireba Divizia

) };‘ '?a, matenalove S map;l%ra\a osobrych nikladngch Faktory
vyroba forem hospodirstvo matenalu plaitov plaétov controlling

Divima
tovameho
InFimerstva

Divina
priemyslového
InZierstva

Divizia plant
operation

Divizia Divizia Divizia produkt
persondlne kvalita industrialization

Divizia
ochrana
spoloénosti

Divizia

enviromentalne
systemy

Obrazok 13 Organizacna Struktira CoBa, s. r. 0. (vlastné spracovanie)

4.5 Vyber vhodného pracoviska pre zefektivnenie vyroby

Na zaklade usporiadané¢ho workshopu, ktorého sa ztcastnili zainteresovani pracovnici
z firmy, bolo rozhodnuté ststredit’ sa v analyze sucasného stavu a v navrhoch na odstrane-
nie zistenych nedostatkov na diviziu vyroby osobnych plastov. Dalsim bodom workshopu
bol vyber pracoviska, na ktorom by bolo najvhodnejSie previezt’ analyzu. Pracovisko kon-
fekcie sa wukdzalo ako najvhodnejSie vzhladom k pretrvavajucim problémom

a nedostatkom. K vys$ie spomenutym problémom patrili najma:

e transport prazdnych vozikov,
e optimalizicia vyrobnej davky,
e pocet vozikov v obehu,

e poka-joke,

e pocet kanban kariet v obehu,
e snimka strhavania pésok,

e snimka transportu bocnic.
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Po zvazeni doblezitych faktorov, medzi ktoré patril najmi Cas potrebny na vypracovanie
ulohy, zlozitost’ a znalost’ vyrobného procesu a pracoviska ale najmi potreby okamzitého

rieSenia bol vybrany navrh snimku transportu bo¢nic.

4.6 Divizia vyroby osobnych plastov

Ako je mozné vidiet' na Obrazku 13, spolocnost’ Continental Barum vyuziva divizny spo-
sob rozdelenia. Podniky akym je 1 tento, su vel'mi zlozitymi mechanizmami, ktoré sa skla-
daji z divizii. Tato praca sa zaobera jednou z nich, diviziou vyroby osobnych plastov.

Vel'mi zjednodusene popisuje tok materidlu v tejto divizii Obrazok 14.

Jednou z najdolezitejSich Casti tejto divizie i celého vyrobného procesu je konfekcia plas-
tov pneumatik. Jednd sa o najnaro¢nejSiu pracovnll operaciu pri vyrobe pneumatik, ktorej
pracovné procesy najviac ovplyviiuju kvalitu vyrobku. V gumdrenskom priemysle konfek-
cia znamena montaz polotovarov za uc¢elom ziskania surového (nezvulkanizovaného) plas-
ta, ktory tvarovo najviac odpoveda findlnemu vyrobku. Kvalitu na tomto pracovisku naj-

viac ovplyviluju:

e operatori,
e vyrobné zariadenia,
e kvalita polotovarov,

e prostredie a metody. (interné zdroje)
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sklad sklad kordové ocelovy
kauduku chemikalii tkaniny drat
pfiprava
smaésl
vytladovani valcovani nanaseni lana
béhouny VG kord lana
boé&nice naraznik
h 4
vyroba
konfekce membran
membrany
lisovna
dokonéovna
sklad

Obrazok 14 Tok materidlu vo vyrobe osobnych plastov (interny zdroj)

4.7 Popis pracoviska konfekcie

Slovo konfekcia znamena skladanie dielcov a presne to je jej hlavnym principom.

Konfekcia osobnych radidlnych plastov prebieha dvojstupfiovym sposobom. Znamena to,
ze na vyrobu jedného kusu plasta je potrebné pouzit’ dve strojové zariadenia. Na prvom
stroji - 1. stupeni sa vyraba kostra plasta a na druhom stroji -2. stupen je po vytvarovani

kostry, plast’ dokonceny uloZenim néaraznikového prstenca s behuniom. (interné zdroje)
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5 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISKA

5.1 Strojné vybavenie pracoviska konfekcie hlavnej vyroby

Podrobna analyza vyrobného procesu sa, ako uz bolo uvedené, zaobera analyzou manipu-
lacie s polotovarmi — bo¢nicami, na pracovisku konfekcie hlavnej vyroby vo firme Conti-

nental Barum s. r. o.

Pre lepsi popis materidlového toku (vid’. Priloha P I.) a predovsetkym lepSiu orientaciu vo

vyrobe je uvedeny stru¢ny popis jednotlivych strojov.

Na pracovisku konfekcie hlavnej vyroby sa nachadzaju tri linky pre vytla¢ovanie zdru-
Zenych profilov, konkrétne vytlatovacia linka VL6, vytlacovacia linka VL7 a vytlaCovacia
linka VL9. Linky VL7 a VL9 sluzia na vytlaCovanie zdruzenych profilov polotovarov
bocnic. Jedna sa o dva a viac vytlacovacich strojov usporiadanych nad sebou. Obsahuju
predSablonu, v ktorej sa spajaju teplé alebo studené zmesi. Tieto zmesi sa vyleju do Strbin
polotovaru a kopiruju pritom Sablonu. Tymto spdsobom vznikd finalny profil. Pre spravnu
kvalitu polotovarov je nutné¢ dodrzat’ presnu regulaciu teploty v jednotlivych pracovnych
zonach vytlacovacich strojov. Samozrejme je vel'mi dolezitd i Cistota chladiacej vody, kto-
i je potrebné dennodenne kontrolovat’ a pri znecisteni vymenit. Tymto typom liniek sa

vyrabaji zdruZené polotovary behtnov a bocnic.

Okrem liniek pre vytlatovanie zduzenych profilov sa nachddza v hale konfekcie hlavnej
vyroby 39 konfekénych modulov, spomenutych vyssie. Konkrétne sa jedna o moduly Al-

A7,B1-B7,C1-C7, E1-E5, G1-G6, H1-H7.

V hale konfekcie hlavnej vyroby sa nachadza i jeden centralny vySkovy sklad, v ktorom

sa uskladniuje len jeden druh polotovarov, boc¢nice.

5.2 Predstavitel’ vyroby vybraného pracoviska - osobny radialny plast’

Na Obrazku 17 je zndzorneny rez osobnym radidlnym plastom. Kostra je zdkladnou nos-
nou Castou plasta, ktora sa vyraba z kordovych vloziek (ocelovych alebo textilnych). Be-
han zabezpecuje priamy kontakt s vozovkou, musi k nej mat’ maximalnu pril'navost, a to
za vSetkych klimatickych podmienok. Zaroven sluzi, ako ochrana kostry pred poskodenim.
Bocnice sa vyrabaji z kauCukovej zmesi. Vd’aka nim je chranena kostra z bo¢nej cCasti.
Piétka zaist'uje pevné usadenie plasta na rafiku. Ocelové pitné lano tvori hlavnu Cast’ pne-

umatiky. Okolo neho st ohnuté kraje kordovych vloziek kostry plasta. Naraznik je umies-
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tneny medzi kostrou a behunom. Speviiuje plast’ a zarucuje odolnost’ proti prerazeniu. Po-
uziva sa ocelovy, textilny alebo ich kombinicia. Vnltornd guma vyrovndva nerovnosti

vnutri plasta. Je vyrobena zo Specialnej kau¢ukovej zmesi. (interné zdroje)

Obrazok 15 Rez osobnym radidlnym plastom (interny zdroj)

A. Behun B. Podbehun C. PAD néraznik
D. Ocel'ové narazniky E. Textilny kord F. vnatorna guma
G. Bocnice H. Jadro (apex) L. Pétné lano

J. Pétna vystuha

5.3 Polotovary - bocnice

Boc¢nice st polotovary vyrobené z kaucukovej zmesi s vysokou odolnostou, aby vydrzali

mnohonasobné pohyby.

Maju za ulohu zaistit’ kostru pneumatiky pred vplyvmi z vonkajSieho prostredia. Su na

nich uvedené kompletné tidaje o pneumatike zahtnajic:

e Sirku pneumatiky,
e profil pneumatiky,
e typ konstrukcie pneumatiky,

e priemer rafiku,
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e zitazovy a rychlostny index,
e Cervenu bodku,

e mieru ojazdenia pneumatiky,
e znacenie trakcie,

e teplotny index,

e M+S,

e snehovu vlocku,

e znacenie originalnej vybavy. (interné zdroje)

Tieto polotovary st prevdzané z miesta na miesto v Specidlnych kazetach, ktoré je mozné
vidiet’ na obrazku nizsie (Obr. 16). Jedna kazeta obsahuje 65-80 metrov (zvycajne 75 met-
rov)navinu bocnice. Transportéri (karisti) maji povolené previezt naraz maximalne tri

kazety s bo¢nicami, bud’ plné alebo prazdne.

Obrazok 16 Kazeta s dvoma kusmi bo¢nic — 65 m navin (interny zdroj)

Vyrabaju sa tri varianty ulozenia boc¢nice v plasti a to (vid’ Obr. 17):

1. SUB Sidewall under Belt — Jedna sa o bo¢nice pod naraznikom s jednostrannym
lemovacim pasom prvého néarazniku.

2. STB Sidewall to Belt — Ide o bo¢nice k narazniku s obojstrannym lemovacim pa-
som prvého nérazniku.

3. SOT Sidewall over Traed — Tyka sa bo¢nic cez behun, ktoré st obvykle s oboj-
strannym lemovacim pasom prvého narazniku. Tento druh konStrukcie ulozenia

bocnice sa vyskytuje len na konfekcii ndkladnych plastov.
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SUB Sidewall under Belt STB Sidewall to Belt SOT Sidewall over Traed

Obrazok 17 Tri varianty konstrukcie ulozenia boc¢nice v plasti (interné zdroje)

5.4 Zmennost’ a napli prace transportérov (manipulantov) na pracovi-

sku konfekcie hlavnej vyroby

Na pracovisku konfekcie hlavnej vyroby je preprava zaistena jednak vnitornym transpor-
tom, tzn. preprava materidlov a polotovarov, ktord je uskutocniovana v ramci haly, ale aj
vonkaj§im transportom, kedy su material a polotovary transportované zhaly HTC2

a HTCI.

Transportéri, vodic¢i transportnych prostriedkov, ktoré je moznost’ vidiet na Obrazku 18,
vykonavaju transport polotovarov z miesta odberu na iné vopred uréené miesto. Pri pre-

prave dodrziavaju zadsady metody FIFO.

Obrazok 18 Transportny prostriedok na prepravu kaziet s bo¢nicami (vlastné spracovanie)

Okrem transportu polotovarov zabezpecuju tiez distribuciu kanbanovych kariet a asistuju

pri vymene akubatérie.
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Na pracovisku konfekcie som sa zamerala na transport polotovarov, konkrétne polotovarov
bocnic, ktoré, ako je mozné vidiet na obrazku nizSie (Obr. 19) su prepravované

v §pecidlnych kazetach.

Obrazok 19 Kazeta na prepravu polotovarov — bo¢nic (vlastné spracovanie)

Za ich prepravu su zodpovedni $tyria pracovnici transportu, z toho traja st zamestnancami
konfekcie ajeden je zamestnancom vytlaovania. Maximalny pocet kaziet, ktoré mdze
jeden karista naraz previezt, su tri kazety s bo¢nicami, plné alebo prazdne.
5.4.1 Napli prace jednotlivych transportérov zahria:

Tabul’ka 4 Typ, pocet a napln prace transportérov (vlastné spracovanie)

Typ transportéra Napli prace

1: Sklad <-> konfekéné mo-

, duly A-C
TRANSPORTER
1: Sklad <-> konfek¢éné mo-
KONFEKCIE 3
duly E-H

1: HTC 2 <-> konfekcéné
moduly A-H

TRANSPORTER 1 1: HTC 2 <-> Sklad + re-
VYTLACOVANIA work
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Transportér €. 1 (vyznaceny v layoute zelenou farbou) s bocnym nizkozdviznym
vozikom zodpovedd za prepravu bocnic v ramci pracoviska konfekcie hlavnej vy-
roby, kde su polotovary v kazetach transportované zo skladu na prislusné konfek¢-
né moduly A-C, zaroven zbiera prazdne kazety, ktoré transportuje na vytlacovacie
linky VL7 alebo VL9.

Transportér ¢. 2 (vyznaceny v layoute modrou farbou) s bo¢nym nizkozdviznym
vozikom ma rovnaku népln ako transportér €. 1, jedinou zmenou je, Ze st polotova-
ry transportované na konfek¢né moduly E-H.

Transportéri ¢. 3 a4 (vyznaeni v layoute cervenou farbou) s bo€nym nizkozdviz-
nym vozikom zaistuji prevoz bocnic medzi halou konfekcie hlavnej vyroby
a halou HTC2 (High-Tech-Cell2), pri¢om najskor zbieraju v hale hlavnej vyroby na
konfekénych moduloch A-H prazdne kazety a prevazajucich do haly HTC 2, kde
sa na vytlacovacej linke VLI5 navini nové bocnice, ktoré prevezi na sklad kon-

fekcie hlavnej vyroby, ktory je zobrazeny na obrazku (Obr. 20). Transportér €. 4 je

zodpovedny pocas poobednej a no¢nej zmeny aj za transport reworku.

Obrazok 20 Vyskovy sklad konfekcie hlavnej vyroby (vlastné spracovanie)

V sucasnosti sa na pracovisku konfekcie pracuje na 3 zmeny:

¢ 1. zmena (zmena A) od 5:30 hod do 13:30 hod
+¢ II. zmena (zmena B) od 13:30 hod do 21:30 hod
+¢ III. zmena (zmena C) od 21:30 hod do 5:30 hod
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Na Obrazku 21 je zobrazeny layout pracoviska konfekcie. Pre lepSie predstavenie tran-
sportnych cyklov jednotlivych kéristov s v layoute pracoviska konfekcie hlavnej vyroby

a haly HTC2 farebne zobrazen¢ trasy.

Vytlacovacia
linka VL 15

T

Konfekcia hlavnej vyroby

H| H H| H| H| |H| H
7 6 1 2 3 4 5

' i
G G G G G G
6 1 ) 3 4 5

5 I

Vytlacovacia

g i E E E E E

mwf s s

Vytladovacia’ |
linka VL7 /

\Qu)nnﬂ

Lf/’/ i
Vytlacovacia
linka VL9 SKLAD

Obrazok 21 Layout pracoviska s vyznac¢enymi trasami cyklov jednotlivych karis-

tov (vlastné spracovanie)
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5.5 Analyza spotreby ¢asu transportérov

V tejto Casti bakalarskej prace st vymedzené zékladné etapy snimky pracovnych ¢innosti.
Tato snimka je tiez dolezitou podstatou pre nasledny vzorovy vypocet casového Standardu

u pracovnika transportu konfekcie hlavnej vyroby a spracovanie Paretovho diagramu.

5.5.1 Priprava a vykonanie ¢asovej snimky

Ciel'om snimkovania bolo zistit’ celkovu spotrebu Casu karistov konfekcie, nutnu pre zais-
tenie prepravy polotovarov — boc¢nic. Zmerané udaje budu potom vyuzité na stanovenie

casovych Standardov (podl'a REFA).

Boli vykonané tri ¢asové snimky, priCom dve prebiehali na rannej zmene od 5:30-13:30
hodin ajedna na poobednej zmene od 13:30-21:30 hodin. Vzhl'adom k tomu, Ze pocas
snimkovania boli pozorovani 3 transportéri, transportér €. 2, ¢. 3 a¢. 4, aby bolo mozné
urcit’ ich celkové vytazenie, mi museli pomahat’ so sledovanim i kolegovia z divizie prie-
myselného inzinierstva. Vzdy som pozorovala len jedného karistu a kvoli tomu, ze rych-
lost’ transportu sa mdze pohybovat’ maximalne 10 km/h a preprava materidlu sa vykondva
na docela vel'ké vzdialenosti, jazdila som pocas merania za pracovnikom transportu na

bicykli.

Snimka sa zaznamenala pisomne, formou chronologického zapisu do vopred pripravené¢ho

formulara, ktory prikladam v prilohe (vid'. Priloha II.). Do formuléara boli zaznamenané:

e jednotlivé stanovistia kazdého cyklu karistu,

e pocet prepravovanych kaziet s bo¢nicami, prazdnych aj plnych,

e prestavky a ¢innosti, ktoré vykondval pracovnik mimo transportu (napr. hl'adanie
kaziet, vymena batérie, planovanie vyroby),

e celkovy cCas jedného cyklu, u ktorého boli vopred stanovené medzné body, tzn.

okamih zah4jenia a okamih ukoncenia meranych dejov.

5.5.2 Vyhodnotenie ¢asovej snimky

Na vyhodnotenie ¢asovej snimky bol pouZzity vzor formuldra, ktory sa poZiva v spolocnosti
na meranie transportu. Pri hodnoteni snimky sa postupovalo nasledujicim spdésobom. Naj-
skor som prepisala daje z formuldra do programu MS Excel, kazdej ¢innosti som priradila
namerané Casy zo stopiek. Nasledne som ku kazdej Cinnosti pripisala pocet plnych

a prazdnych kaziet bo¢nic, ktoré transportér previezol. Maximalny pocet prevezenych ka-
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ziet, dohromady plnych aj prazdnych je Sest’, ale ked’Ze transportéri neboli vzdy stoper-
centne vytazeny som urcila koeficient okruhu. Cyklu, kedy karista previezol Sest’ kaziet
som priradila koeficient dva, a cyklom kedy previezol piat’ a menej kaziet som priradila
koeficient jedna, pretoze uz nebol zamestnanec stopercentne vytazeny. Nasledne som vy-
pocitala vytazenie transportérov v kazdom cykle, a to pomerom poctu kusov kaziet, ktoré
previezol a ¢islom priradenym ku koeficientu cyklu. Na zaver som urcila celkovy ¢as zme-
ny, Cas prestojov, celkovy produktivny cas, celkové vytazenie jazd transportéra

a spriemerovala Casy na jednotlivych snimkach.

5.5.3 Ukazka vyhodnotenej ¢asovej snimky

V Prilohe P IV je zobrazend ukazka spracovanej snimky pracovného dna u transportéra €.
2., ktory je zodpovedny za transport bo¢nic z hlavného vySkového skladu na konfekéné
moduly —E,G,H. Na zéklade snimky bol vytvoreny graf (vid’. Graf 1). V grafe st znazor-
nené &innosti transportéra, cyklické i necyklické, sich diZkou trvania. Zo snimky jasne
vyplyva, ze kvoli necyklickym ¢innostiam, planovaniu vyroby ale i ¢akaniu na kazety do-

chéadza k plytvaniu ¢asom.

SNIiMKA TRANSPORTU BOCNIC

Vymena baterie 0:10:00

Zistovanie salda u VL I 0:04:00
PR-pracovny rozhovor | 0:02:00
Pauza 0:16:00

Cakanie na vyskladnenie 0:06:00
Sklad - preskladnenie salda 0:02:00
Aktualizacia planu vyroby | 0:02:00
Planovanie vyroby VL7 I 0:05:00

RO -Objednavka rozmerov I 0:05:00

Zistovanie salda u modulov . 0:13:30
Transport kaziet (pIné, prazdné) 6:28:30
Tvorba planu, zistenie salda - 0:27:00

0:00:00 1:12:00 2:24:00 3:36:00 4:48:00 6:00:00 7:12:00

Graf 1 Snimka transportu boc¢nic, transportér €. 2 (vlastné spracovanie)
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5.6 Analyza pomocou Paretovho diagramu

Na analyzu stavu transportu bol pouzity Paretov diagram, ktory je hlavnym nastrojom Pa-
retovej analyzy. Pomocou tejto analyzy su zistované nedostatky vo vyrobe a ich pocet-

nost’. Zakladnou myslienkou je, ze 20 % vsetkych pricin spdsobuje az 80 % nésledkov.

Pri tvorbe diagramu boli pouzité vsetky vedlajSie, necyklické, ¢innosti zachytené pocas
troch snimok pracovného dna u vsetkych transportérov a bol vy¢isleny ich vyskyt. Nasled-
ne bola vypocitana relativna pocetnost’ a kumulativna pocetnost’ (Tab. 5), ktora bola vyjad-
rend v percentach. Na zaver boli tdaje prenesené do grafu. Na horizontalnej osi boli umies-
tnené vedlajSie ¢innosti a na vertikélnej osi bola umiestnena kumulativna pocetnost’, ktora

je vyjadrena pomocou Lorenzovej krivky.

Tabul'ka 5 Data pre vypocet Paretovej analyzy (vlastné spracovanie)

Relativna Setnost| orommiativna
cetnost (' 20)
_|
A
&5 22
120 Sir2s
158 J2g
183 Falae
196 B22:
200 b
220 oo
23 bt L
236 s LS
239 1 2s
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Paretov diagram
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Graf 2 Paretov diagram — Identifikacia problémov v transporte (vlastné spracovanie)

V tabulke €. 6 je zobrazena legenda ku grafu €. 2, kde su vysvetlené jednotlivé skratky a je

vycisleny ich vyskyt, ktory vychadza z 3 snimok pracovného dna.

Tabulka 6 Legenda k Paretovmu diagramu (vlastné spracovanie)

Skratka Vysvetlenie Vyskyt
objednavka rozmerov 65
pracovny rozhovor 48
canban karty 3
hladanie kaziet 11
chystanie kaziet 10
nedostatok bocnic 55
doprava 15
porucha vozika 13
cakanie na vytlacenie 13
vykladanie 6

Z grafu mézeme jasne vycitat, ze prvé tri ¢innosti, konkrétne planovanie rozmerov, nedos-

tatok bocnic a vzajomna komunikécia medzi zamestnancami predstavuji najvacsiu hrozbu.

Na tieto vedlajSie ¢innosti, by sa mala orientovat’ vSetka pozornost’ a mali by sa ¢o naj-

rychlejSie eliminovat,, aby sa predislo zbyto€nym stratdm. Odstranenie tychto nedostatkov

by malo viest’ k rastu celkovej produktivity prace karistov, malo by sa predist’ ¢asovym

prestojom a zabezpecit’ plynuly chod vyroby. Na ostatné nedostatky by sa vSak nemalo

zabudnut’ a mali by sa neustale hl'adat’ nové navrhy na ich odstranenie.
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5.7 Stanovenie ¢asového Standardu

Na zéklade predoslého vyhodnotenia ¢asovych merani som stanovila vzorovy vypocet ¢a-

sového Standardu, podla metody REFA, pre transportéra bocnic, pracoviska konfekcie

hlavnej vyroby.

5.8 Vzorovy vypocet Standardu

V nasledujucich tabul'kach je ako vzor uvedeny vypocet ¢asového Standardu pre transpor-

téra C. 4.

e Najskor su rozdelené ¢innosti na cyklické a necyklické a vypocitame Tg (zékladny
cas)

cyklické ¢innosti (cyklicky okruh — prevoz kaziet + manipulacia) + necyklické ¢innosti

(vymena batérie)

Tg =9,0566 min

e Stanovenie pomernych ¢asov:

- tvs = 6,1 % z Tg stanoveny na zaklade tabulky (Tab. 7),

- tvp = 2,5 % z Tg stanoveny jednotne v ramci transportu pre cely podnik

- ter = 2,5 % z Tg stanoveny jednotne v ramci transportu pre cely podnik

11,1 % -> 45 miniit za zmenu je prizndvanych pracovisku za NEVYROBU

Tabulka 7 Stanovenie hodndt Tvs (vlastné spracovanie)

Cislo | Cinnosti podl'a ¢lenenia REFA %
1. Zaciatok zmeny, priprava pracovného miesta 1,2
2. Predanie zmeny 1,2
3. Koniec zmeny 1,2
4. Zozndmenie sa s pracovnym postupom, kratke sluzobné rozhovory, 0
spatné dotazy

5. Vychadzanie a ndjazd pri pracovnych prestavkach

6 Velmi kratke prerusenia v dosledku udrzby strojného zariadenia

7. Kratke prerusenia prac. procesu, nepravidelnost procesu (zapri¢inené
¢lovekom, strojom, naradim, materidlom)

8. Prilezitostné prace s malym vyskytom 0

9. Zistovanie a zapis Udajov v priebehu zmeny 2,5
SUMA vecne pomernych ¢asov 6,1
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Tabul’ka 8 Straty zo Standardu (vlastné spracovanie)

Straty zo Standardu

Typ min. ¢innost’

prevzatie trans. prostriedku + vymena

Tvp 25 batérie + komunikacia
Tvs 10 osobna potreba
Ter 10 unava, monotonnost’

Celkovy cas na jednotku Te, tj. jeden prepravny prostriedok (vozik, kazetu) je potom vy-

pocitany na zaklade vzt'ahu:
Te=Tg+ tvs + tvp + ter

Te =9,8868 min

Stanovenie Standardu:

Celkovy ¢as zmeny 480 min
Cas zakonnej prestavky 30 min
Cas prace 450 min

450/9,8868 =46

cyklickych okruhov

3]

3 prevezenych kaziet

Z vysledku vyplyva, Ze zamestnanec transportu, by mal byt schopny urobit’ pocas 450 mi-
nut pracovného Casu 46 cyklickych okruhov a previezt’ 273 kaziet, aby splnil poziadavky

na mnozstvo pri Standardnych podmienkach.
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6 ZHODNOTENIE VYSLEDKOV ANALYZY

Pocas snimky pracovného dna a vd’aka spracovanej Paretovej analyze sa zistili nasledujtce

nedostatky.
Nedostatok kaziet na boc¢nice

Deficit kaziet spdsoboval, ze zamestnanci nemali v ¢om prevazat’ boc¢nice, ¢i uz na vytla-
¢enie vo vytlacovacich linkdch alebo na konkrétne konfek¢né moduly, vysledkom bolo

spomalenie alebo pozastavenie vyroby.
NeprehlPadny plan vyroby

Plan vyroby bol neprehl'adny, brzdilo to najmi pracu transportérov, kvoli nedostatku in-
formécii. Casto krat nevedeli, kde sa polotovary nachddzaju a mnoZstvo polotovarov, ktoré
konkrétne konfekéné moduly potrebujti. Z toho dévodu museli zamestnanci transportu a
zamestnanci konfekénych modulov spolu komunikovat’. Ddsledkom toho bolo identifiko-

vané plytvanie v niekol’kych jeho forméach.
Nedostatky v organizacii prace

Pomocou analyzy bolo zistené vel'ké plytvanie u transportérov, spdsobené nerovhomernou
organizaciou prace. Vzhl'adom k tomu si su€asny stav vyzaduje vykonat zmeny v tejto
organizacii.

Nedostato¢né znalosti transportérov

Dal3im zistenym nedostatkom boli nedostatoéné znalosti odhalené u transportérov boénic,
konkrétne transportéra €. 3, a €. 4. Odzrkadlilo sa to najmé v Casovych prestojoch a nizZSom

vykone u tychto zamestnancov.
Problémy s transportom reworku

Velky problém pre spolo¢nost’ predstavuje transport reworku, vzhl'adom k nedostato¢ne;j
kapacite na jeho uskladnenie i z toho dovodu tato situdcia vyzaduje vykonat’ zmeny v tejto

oblasti transport.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENIE SUCASNEHO STAVU

Pre odstranenie zistenych nedostatkov a elimindciu plytvania na pracovisku konfekcie

hlavnej vyroby odpora¢am nizsie uvedené opatrenia:

e Nakup kaziet na bo¢nice

e Zmena v plane vyroby

e Navrh novej organizacie prace pri stalych podmienkach bez dodato¢nych investicii
e Zaskolenie pracovnikov

e Zmena v transporte reworku

Vsetky vyssie uvedené navrhy st vhodné na ich okamzitu realizaciu.

7.1 Zakupenie kaziet na boc¢nice

Prvym ndvrhom je investovat’ do zaktpenia novych kaziet na bo¢nice. Ich nedostatok bol
viditel'ny najmé pocas snimku pracovného dna. Spdsobovalo to obmedzenia nie len na
strane transportérov ale aj v celkovej plynulosti vyroby. U transportérov sa tento deficit
odzrkadlil najmd v nevyuziti plnej kapacity transportného prostriedku. Odrazil sa
i v ¢asovych prestojoch sposobenych ¢akanim, ked’Zze nemali dostatok kaziet, potrebnych
na vytlac¢enie novych bocnic, ¢o sposobovalo spomalenie alebo pozastavenie vytlacovacich

liniek ale i konfekénych modulov.

Navrhujem investovat’ do nadkupu novych kaziet, konkrétne 60 ks. K tomuto navrhu som

dospela na zaklade niekol’kych faktorov:

e navin bocnic do jednej kazety trva 1,5 minuty

e na pracovisku konfekcie sa nachadzaju dve linky na vytlatovanie bo¢nic
Ked’ vezmeme do tivahy vSetky faktory, dopracujeme sa k hodnote 45 minut.
1,5 minuty / 2 linky * 60 ks = 45 minut

Z vysledku vyplyva, Ze po zakupeni 60 ks novych kaziet na bo¢nice, bude mat’ kazda vy-
tlacovacia linka vzdy 45 minat pocas vSetkych troch pracovnych zmien casovu rezervu,
pocas ktorej transportéri nebudi musiet’ dovazat’ prazdne kazety na vytlacenie bocnic. To-
to rieSenie je prinosné najma z toho pohl'adu, Ze poCas zdkonnej prestavky u transportérov

neddjde sucasne k pozastaveniu konfekénych modulov ani vytla¢ovacich liniek.
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7.2 Zmeny v Struktire planu vyroby

Vzhl'adom k tomu, Ze stary plan vyroby (vid’ Priloha P III.) bol neprehl'adny a zamestnanci
transportu Casto krat nevedeli, pocet potrebnych kaziet, ktoré maju na dant linku priviezt,
alebo kde potrebné polotovary najdu boli v plane vyroby doplnené uidaje o pocte potreb-

nych kaziet s bo¢nicami, iidaj o zastupnosti a udaj VL15 (vid. Obr. 22).

Pri¢om udaj, VL 15, bude predstavovat’ miesto, konkrétne vytlacovaciu linku v hale HTC2,

kde karista v pripade potreby okamzite najde kazety s bo¢nicami.

Udaj, zdstupnost, vyjadruje &islo vytladovacej linky, na ktorej sa budu nachadzat kazety
v pripade, Ze by ich zamestnanec nenasiel v hlavnom vyskovom sklade bo¢nic, v hale kon-

fekcie hlavnej vyroby.

Pocet kaziet vy&islime s¢itanim koeficientov: 100 ks plasta * dizka boénice (m) / navin

artiklu do kazety (m)

Udaje, vyznagené na obrazku nizsie v ¢ervenom krazku, budi sluzit' pre lepsiu orientaciu
v plane vyroby, taktiez by vd’aka nim malo dojst’ k odstraneniu plytvania sposobeného
zbyto¢nymi pohybmi, hl'adanim kaziet a Casovymi prestojmi. VylepSeny a podrobne;jsi
plan vyroby umozni i eliminaciu rozhovorov medzi zamestnancami, ktoré boli postrehnuté

pocas snimku pracovného diia a prebiehali najmé kvoli nedostatku informacii.

[ IOsSTRORL wenn e w0 - ) — —
L 1 boé&nice BoCNlcz Potet kazet | VL15 | Zastupn
s

ol

El ~ [ 5200002631 |225/75 R 16 V] 100 | 190 SHJE| 5.3 [1904001 145 33
5200002711 |225/75 RR 16 V| 120 | 190 | SHJE | 2.0 |1900004 806 3,9
~|5200006016| 205/75 Rt 16 C| 140 | 175 | 401W | 2.7 |1904001 123 a1
| |5200006756c|205/75 RR 16 E| 60 | 175|401W| 2.0 [1904001 123| 1,8 | I
“Ez 331 5/40 YR 18 C| 260 | 85 | IOFG| &.7 |1900004 026 8,5 15 15;11)
B Z0000431 5/50 HX 18 C] B0 | 110| HLGE| 2.0 |1900004 044 2,0 1
773 |245/40 YR 1B C| 48 | 85 | IOHO| 1.6 |1900002 750 1,6 15
E3 5200006761 6,50 NI 16 Mor] &0 | 190 | SHJE| 2.0 |1900004 806 2,0
| | 5200006471 |205/55 ViR 16 C| 120 [ 125 4872 | 4.0 |1900004 693 27 | | (s
Fad 36 1.2
najezd| 5200006521 |216/75 KR 16 V| 36 | 185 5526 | 1.2 [1900004 856 1,0
5200004328 |216/75 Rk 16 V| 80 | 185| 5525 | 2 7 |1900004 856 FR]
5200005926 |225/65 R 16 C| 60 | 166 | 4FRI | 2.0 |1900004 614 1,7 15
E4 200006753 |225/55 WR 17 (] 60 | 1404700 2.0 |1900004 B1 15
30 5/55 VR 17 C| 180 | 125| 4872 | 6.0 |1900004 652 4,0 15)
B {: 5 5/ 5 Hﬂl?ﬂ 80 115 5YAA| 2.7 'S00004 E03 1,5
521 346 5/60 HR 17 C|_48 | 145[57E0| 1.6 [1900004 561 1,0
ES 5200006410 |216/55 VIR 17 G| 200 | 125 | 4812 | ####| 1900004 692 a4 (18]
5200006310 |215/55 W 17 ¢] 80 [125] 4872 57 33 K: {15)
| 5200004312 |235/60 R 17 V| 60 |165] LGP | 2.0 D2 563 A (15}
| 77 | 5200006326 |236/60 TR 17 T4 60 | 160 3FBG| 2.0 |18 3T 3
G1 | 5200002719 | 195/65 HR 15 K| 200 | 145 |2GWP| 6.7 | 1900004 02¢ 7 ~{15)
| 5200005721 |195/55 HR 16 C| 180 | 116 | 2H3P | 5.0 |1900004 037 3,1 B
5200002754 |195/60 HR 15 R 180 | 140 |SEYO| 6.0 |1900004 706 E 15
G2 5200006214 |195/65 HR 15 B] 100 | 145 [2GWP| 3.2 |1500004 028 E: ={15)
52000 166/60 HR 15 C| 200 | 110 | 4ERK| 6.7 |1900004 631 r
5200005713 |1 urs.vn'uglzao 130 [2vm4| 5.0 [1900004 194] 4.4 .
52 214 [195/65 HR 1 60 | 145 |2GWP| 2.0 |[1900004 026] 1.1 {15}
G3 5200006610 [216/65 R 16 V] 120 | 1656 |4QVA| 4.0 |1900004 636 23
5200003679 [196/756 R 16 V| 140 | 170 | 2T5V | 4.7 |1900004 535 3,3
5200003363c|185/75 RR 16 C| 140 | 160 |3FBG| 4.7 |1904001 142 4,
Ga 52 0 |206/756 RR 16 V| 12 | 180 |HFMM 0.4 |1900001 B14 0,2 15 5)
5200006268 |206/75 RR 16 V] 72 | 180 H::Fll:g Z 4 [1900001 614 1,8 18 (15)
5200004286 |206/75 RR 16 V] 120 | 175 | 4AP1| 4.0 | 1900004 565 3,2
I~ — [ 5200006711 /56 HR 16 C| 200 | 120 31RB | 6.7 |1900004 612 4
| s 2614 |206/76 RR 16 V| 36 | 180 |[HFMMN_1.2 [1500001 814 8 15 15}
B 00004314 S/65 TR 16 V| B4 | 145] 3¥IC | 2 8 |[1900004 499 8 15
] 394 |215/65 TR 16 Vi 200 | 155[4QVA| 6.7 [1900004 636 K] —
= 30 |205/75 RR 16 V] 100 | 175 | ZAAX| 5.3 |1900004 228 8 15 [15)
GB 5200005855 |Z16/70 RF 16 V]| 160 | 175 | ZAAX| 0.7 |1900003 842 3.4 15 (15)
TEST | 5200004105 |206/70 RR 16 V| 20 | 170] 3Z8F | 1,2 | 1904001 088 0,5 (15)

Obrazok 22 Zmeny v plane vyroby (vlastné spracovanie)
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7.3 Navrh novej organizacie prace pri stalych podmienkach bez doda-
to¢nych investicii

Z analyzy snimky pracovného dna som zistila nizke vyuzitie pracovnikov transportu boc-

nic pri si¢asnom objeme vyroby.

Navrhujem preto zniZenie poctu transportérov z 4 na 3 a zavedenie striedaca pocas pra-
covnej zmeny. Toto znizenie prebehne u transportérov konfekcie, konkrétne sa bude tykat’
transportéra €. 3, ktory bol zodpovedny za transport bo¢nic medzi halou konfekcie hlavne;j

vyroby a halou HTC2.
Hlavné prinosy navrhu:
-plynuly chod vyroby vd’aka striedacovi

- po zavedeni na vSetkych zmenach spolo¢nost’ Continental Barum s. r. o. uSetri pribliZne

aZ 684 hodin mesacne, ¢o predstavuje az 8 208 hodin ro¢ne

4 pracovnici x odpracovany pracovny fond=4 x 171 = 684 h x 12 mesiacov= 8 208 h/rok

- predpokladané ispory mzdovych nakladov

Tabulka 9 Predpokladané tispory mzdovych ndkladov (vlastné spracovanie)

Vodici transportnych prostriedkov: 1 pracovnik 4 pracovnici

Roc¢ny fond pracovnej doby 2 058 hodin

Hodinové mzdové a socialne naklady
na pracovnika

Celkom 833 490 K¢/rok 3 333 960 K¢/rok

405 Kc¢/hodina

Kvoli ochrane firemnych udajov boli ¢isla prenasobené koeficientom a su skreslené.

7.4 Zaucovanie pracovnikov transportu

U transportérov je vel'mi dolezité vediet' ovladat’ kompletnu situaciu na pracovisku, mat’
dostato¢né znalosti v oblasti transportu ale taktiez vediet sa rychlo zorientovat v plane
vyroby. Pocas snimku pracovného dia boli postrehnuté nedostatocné znalosti
u transportérov, prevazajucich polotovary medzi halou konfekcie hlavnej vyroby a halou

HTC2, konkrétne u transportéra ¢. 3 (striedac ) a €. 4.
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Preto navrhujem dvojtyZdiiové preSkolenie tychto zamestnancov transportu. Toto
Skolenie bude prebichat’ vnutropodnikovo, tzn. ze transportéri ¢. 3 (striedac) a ¢. 4 budu
Skoleni sktisenejSimi zamestnancami. Toto rieSenie by malo viest’ k rastu produktivity pra-
ce u transportérov a eliminacii plytvania ¢asom. DalSou vyhodou zaskolenia je rychlost

prevedenia a finan¢na nenarocnost’.

7.5 Zmena v transporte reworku

Nekvalitné polotovary, ktoré bolo nutné opédtovne spracovat’, rework, boli prevazané tran-
sportérom ¢. 4, transportér vytlacovania. Ich preprava prebiehala od vytlacovacich liniek
na plastovacky, linky opédtovného spracovania, aby sa uvolnilo miesto na odoberanie

d’al§ieho reworku, kvoli nedostatku priestoru v sklade, kde bol rework prevdzany.

Po zniZeni poctu u transportérov konfekcie, bude zamestnanec transportu vytlacovania,
ktory predtym rozvazal rework, plne vytazeny, tzn. nebude mat’ priestor na rozvoz tychto

polotovarov.

Z toho dévodu bolo navrhnuté, aby bol zodpovedny za rozvoz reworku zamestnanec vy-
tlacovacej linky VL 6 (striedac, t. j. transportér €. 3) vzdy na zaciatku a na konci poobedne;j
a no¢nej zmeny. Toto rieSenie by bolo docasné, kym by spolocnost’ Continental Barum s. r.

0. nezabezpecila sklad, ktory by bol urceny Specidlne, len pre uskladnenie reworku.

Po sprevddzkovani nového skladu reworku, bude mozné previezt cely rework uz pocas

rannej zmeny, vzhl'adom k dostato¢nej kapacite v novom sklade.
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ZAVER

Ciel'om bakalarskej prace bola analyza sucasného stavu na pracovisku konfekcie hlavnej
vyroby v spoloc¢nosti Continental Barum s. r. 0., kvoli zisteniu moznych nedostatkov
v oblasti transportu. Z dovodu velkych vykazanych prestojov za minulé obdobia, boli pre
podrobnejsi rozbor vybrany Styria transportéri, zodpovedni za transport polotovarov boc-

nic.

Na zéklade snimok pracovného dia bola realizovana Paretova analyza, ktora mala odhalit’
prestoje podielajuce sa v najvicsej miere na celkovych casovych stratdich u spominanych
transportérov. Pomocou Paretovej analyzy bolo zistené, Ze k najva¢Siemu plytvaniu docha-
dza kvoli zlému rozplanovaniu vyroby, nedostatku kaziet na bocnice ale taktieZ rozhovor-

mi medzi zamestnancami.

Pre eliminaciu uvedenych nedostatkov boli navrhnuté opatrenia ako, ndkup novych kaziet
na bocnice, zmeny v plane vyroby, navrh na novl organizéciu prace, zaucenie pracovnika

transportu a zmena v transporte reworku.

Pre firmu predstavuje najvacsi prinos zavedenie novej organizacie prace, kde by malo do-
jst k zniZzeniu poctu transportérov zo 4 na 3 a zavedeniu striedaca, ¢o by znamenalo plynu-
1y chod vyroby. Po zrealizovani tohto navrhu na vSetkych zmenéach by spolo¢nost” uSetrila
684 hodin mesacne, ¢o by predstavovalo az 8 208 hodin ro¢ne. Tento navrh zhodnotila

spolo¢nost’, ako vhodny k okamZitému zavedeniu.

Vdaka tejto praci som nadviazala uzku spolupracu so spolo¢nostou Continental Barum s.
r. 0. a podarilo sa mi nadobudniit’ nové, zaujimavé poznatky z oblasti priemyselného inzi-
nierstva. Celd praca bola prijatd ako prinos pre spolo¢nost’ Continental Barum s. r. o.
z dévodu podania skuto¢ného obrazu o problémoch v oblasti transportu na pracovisku kon-

fekcie, ale nayjma vd’aka navrhnutym opatreniam pre ich vyrieSenie.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

ZOZNAM POUZITEJ LITERATURY

API - Akademie produktivity a inovaci, s.r.o. Analyza a méreni prace [online]. 2005 - 2017
[cit. 2017-03-27]. Text v Cestine. Dostupné z: http://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-

mereni-prace.html

BIGOS, Peter. Materidlové toky a logistika II. Vyd. 2. Kogice : Technickd univerzita,
2008, 194 s. Edicia vedeckej a odbornej literatury. ISBN 978-80-553-0130-3.
CERVINKA, Michal, 2013. Plytvanie. In: Stihla vyroba [online]. [cit. 2017-03-25]. Text

v slovencine. Dostupné z: http://www.stihlavyroba.sk/2013/02/plytvanie.html

FEKETE, Milan. Efektivny produkcny systém. 1. vyd. Bratislava: Kartprint, 2012, 131 s.
ISBN 9788089553099.

CHRISTOPHER, Martin. Logistics and supply chain management. 4th ed. Harlow, En
gland: Financial Times Prentice Hall, 2011, 276 s. ISBN 9780273731122.
CHROMIJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich proce
sti: kompendium primyslového inZenyra. 1. vyd. Zilina : GEORG, 2011, 138 s. ISBN
9788089401260.

KOSTURIAK, Jan, FROLIK, Zbyn&k. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha : AlfaPub
lishing, 2006, 240 s. ISBN 80-8685138-9.

MASIN, Ivan. Vykladovy slovnik : prizmyslového inZenyrstvi a §tihlé vyroby. 1. vyd. Libe
rec : Institut technologii a managementu, 2005, 106 s. ISBN 80-903533-1-2.

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Nové cesty k vys$si produktivité: metody prizmyslového
inZenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 2000, 311 s. ISBN 80-
902235-6-7.

MOIJZIS, Miroslav. Materidlové toky a logisitka. Druhé nezmenené vydanie. Nitra : Vyda
la Slovenské pol'nohospodarska univerzita v Nitre vo vydavatel'stve SPU, 2010, 124 s.
ISBN 978-80-552-0352-2.

Obchodni rejstiik, © 2000-2017. Continental Barum s.r.o0. [online]. [cit. 2017-04-08]. Do-
stupné z: http://obchodnirejstrik.cz/continental-barum-s-r-0-45788235/

STUSEK, Jaromir. Rizeni provozu v logistickych fetézcich. 1. Vyd. Praha : Nakladatelstvi
C.H. Beck, 2007, 227 s. ISBN 978-80-7179-534-6.


http://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace.html
http://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace.html
http://obchodnirejstrik.cz/continental-barum-s-r-o-45788235/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

TEKULOVA, Zuzana. Produktivita podniku, 1. vyd. Bratislava : CKV CONSULT, s. r. o,
2015, 70 s. ISBN 978-80-971986-1-9.

VITEK, Véclav, 2012. Metodika &ekani. In: Svét produktivity [online]. 2012 [cit. 2017-04-
27].

Text v ¢estine. Dostupné z: http://www.svetproduktivity.cz/clanek/metodika-cekani.html

Interné zdroje spolo¢nosti Continental Barum s. r. o.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

FIFO
HTC 1
HTC 2

REFA

Te

Tg

First in first out — prvé do skladu prvé zo skladu
Vyroba High - Tech - Cell 1
Vyroba High — Tech- Cell 2

Nemecka neziskova skromna spolo¢nost’ bez Statnej podpory, poskytujuca
vzdelanie v oblasti organizacie prace v podniku, pracovnych §tadii a mera-
nim préce so stanovenim spotreby ¢asu na pracu. Metédy REFA sa pouziva-

ju vo firme Continental Barum, s. r. o.
Cas na jednotku

Zakladny cas
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PRILOHA P II: FORMULAR NA ZAZNAMENANIE SNIMKU
PRACOVNEHO DNA

Poradie

Jazdné cykly: prazdne (0)/plné +/odovzdané -,

.....

.....

nosti (min)

Celkovy cas

(min)




PRILOHA P III: PLAN VYROBY PRED UPRAVOU

modul

9.3.2017

48

bocnice

BOCNICE

E1

5200002631

225I]7TS RR16 V

100

190

SHJE

3,3

1904001 145

5200002711

225/75 RR 16 V

120

190

S5HJE

4,0

1900004 806

5200006016d

205/75 RR16 C

140

175

401W

4,7

1904001 123

5200006756d

205/75 RR16 E

60

175

401W

2,0

1904001 123

E2

5200004338

225/40 YR 18 C

260

85

IOFG

8,7

1900004 026

5200004315

225/50 HR 18 C

60

110

HLG6

2,0

1900004 044

5200006773

245/40 YR 18 C

95

IOHO

1,6

1900002 750

E3

5200006761

6,50 NR 16 Mor

60

190

S5HJE

2,0

1900004 806

5200006471

205/55 VR 16 C

120

125

48T2

4,0

1900004 693

ZK

36

1,2

najezd

5200006521

215/7T5 RR 16 V|

36

185

5525

1.2

1900004 856

5200004328

215/78 RR16 V

80

185

5825

2.7

1900004 856

5200005926

225/65 RR 16 C

60

165

4FRI

2,0

1900004 614

E4

5200006753

225/55 WR 17 G

60

140

470Q

2,0

1900004 811

5200006305

215/56 VR 17 C

180

125

4872

6,0

1900004 693

5200006548

225/50 HR 17

80

115

5YAA

2,7

1900004 803

5200006346

215/60 HR 17 C|

145

37E0

1,6

1900004 561
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5200006410

215/556 VR 17 C

200

125

48T2

1900004 693

5200006310
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80

125

48T2

2,7
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5200004312

235/60 RR17 V
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IJ6P

2,0
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g4
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235/60 TR 17 Tq

160

3FBG

2,0
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G1

5200002719
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145

2GWP|

6,7
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195/55 HR 15 C
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2H3P

6,0
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5200002754

195/60 HR 15 R
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140

5EYO

6,0

1900004 706
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5200006214

195/65 HR 15 Bj
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145

2GWP|

3.3
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165/60 HR 15 C
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110

4ERK

6,7
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5200005713

195/65 VR 15 C
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2VM4

8,0
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2,0
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4,7
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185/75 RR 16 C

140
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3FBG

4,7

1904001 142

G4

5200006480
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HFMM|

0.4
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72

180 |[HFMM|

2,4
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5200004286

205/75 RR 16 V

120

175

4AP1

4,0

1900004 565

5200006711

195/55 HR 16 C

200

120

31R8

6,7

1900004 612

G5

5200002614

205/75 RR 16 V|

36

180

HFMM|

1.2

1900001 814

5200004314

205/65 TR 16 V;

145

3YIC

2,8

1900004 499

5200006394

215/65 TR 16 V§4

200

155

4QVA

6,7

1900004 636

5200006630

205/75 RR 16 V

100

175

3.3

1900004 228

G6

5200005855

215[70 RR 15 V

160

175

0,7

1900003 942

_TEST

5200004105

205/70RR 15V

20

170

3Z8F

1,3

1904001 088




PRILOHA P IV: UKAZKA SPRACOVANEJ SNIMKY PRACOVNEHO
DNA, TRANSPORTER C. 2

Poradie Jezdné cykdy Cas trvmnis min. | Piné kezety | Prizdne kezety

Ttart 2many - - - = = = = -
Tvorba plény, zistenie sakda
Transport kaziet |piné, prizdng) silad H1 H5 HE VLT siiad E 2
Tistovanie salds um o
Transport kaziet {piné, prazdng) shlad Gl e G4 G5 L7 silad 2 3
Tistovanie salda um o
Transport kaziet |piné, prizdng) silad H7 H3 E VLT siiad E 2
Tistovanie salda u medulov
RO -Dbjednavia rezmeroy
Transport kaziet |ping. prazdng| silad a3 G4 ferd LT skiad 3 2
Flinovanie vyroby VLT 00500
Transpart kaziet [pind, prizdng) sias 2 = VLT 00500 3 3
Transport kaziet |ping, prézdng] bofnicza Gl |VL7 00200 3
Nictuslizdeia plinu wyroby 00200
Transpart kaziet |pind, prizdng] shizd HE VLT shizd 00300 3 3
Transport kaziet |pind, prazdng] skled Hi Gl VL7 skled 0:15:00 3 3
Transport kaziet |ping, prazdng) sklad Gl G4 @5 VLT silad 0:11:00 3 3
Transport kaziet |pind, prizdng) silad H2 H3 H4 H5 ik siiad 00500 3 3
Thizd - preskizdnenis salds 00200
Transport kaziet {piné, prazdng) sklad VL7 sklad 00800 3 3
Transport kaziet {piné, prazdng) silad E VLT sklad 00700 3 3
Transport kaziet |piné, prizdns] silad E: WL sklad 0:11:00 3 3
Eakanie na vyskizdnenis 00500
Transport kaziet |pind, prazdng] skled GE VL7 skled 0:05:00 3 3
Transport kaziet |ping, prazdng) sklad @3 G2 VLT silad 0:08:00 3 3
Transport kaziet |piné, prizdng) silad H1 silad W7 silad 00700 3 3
Pauzz 00300
Transport kaziet piné, prizdng] silad H5 H3 a2 Gl H5 H4 ik sklad 0:11:00 2 3
Transport kaziet |plné, prazdné) silad H2 VL7 silad C:0E00 3 3
Transport kaziet {pin, prazdng] skiad E VL7 skiad 0:07:00 3 3
Pauza 0:01:00
Transport kazist {pind, prizdnd) siad G3 Gl G5 VL7 sitad 00900 3 3
31—e'a:wr\" rozhowvor 0:02:00
Transpart kaziet |pind prizdng] skiad = = VL7 skiad 00700 3
Transport kaziet {ping, prizdné) s¥ad Gl VLT 0:04:00 3
Transport kaviet [pind, prizdnd] LT H3 VLT shizd 00700 z
Transpart kaziet |pind prizdng] skiad HI VLT 008500 3
Transport kaziet {ping, prézdng) VL7 Gl E VLT s¥ad 0:06:00 3
Testovanie sabda w VL 0:04:00
Transport kaziet {pind, prizdng) siad £ = Gl VLT 00700 3 s
Transport kaziet {pind, prézdn) VL7 H3 Ha Hi L7 0:06:00 3 3
Transport kaziet pind, prizdnd] WLF HT G2 G4 W17 00800 3 3
Transport kaziet {ping, prizdné) VL7 sicad 0:04:00 z
Transport kaviet [pind, prizdnd] skiad e as a2 = VL7 shiad 00800 3 3
Transpart kaziet |pind prizdng] zkiad sicizd 00500 3
Transport kariet {piné, prizdné] silad E Gz H5 Ha W7 E siclad 0:1400 3 3
Pauza 0:04:00
Transport kaziet {pind, prizdng) siad Hi H3 HL VLT sitad 00800 3 3
Transport kaziet {pind, prézdng) skiad HE Hz Hi G2 L7 selad 00800 3 3
‘ymena bateri 01000
Pauza 00800
Transport kaviet [pind, prizdnd] skiad a3 e Gt w7 skizd 00800 3 3
Transpart kaziet |pind prizdng] zkiad 21 E VLT siizd 00700 3 3
Transport kaziet |pind, prizdné) siiad H4 HS silad 0:08:00 3 3
Transport kaiet {pind, prizdnd] siad G H7 HE VL7 skizd 00800 3 3
Transport kaziet {pind, prizdng) siad HE Hi Ha £ viF sictad 0:11:00 3 s
Transport kaziet {piné, prazdng] skl H3 Hi 4 &35 W7 slad 00800 3 3
Transport kaviet [pind, prizdnd] skiad HE E = ik silad 00600 3 3
Transport kazist {pind, prizdnd) siad £ 5 VLT sitad 00800 3 3
Transport kaziet {ping, prizdné] silad silad 00800 3
Transport kaziet {pine, prizdné] silad Hd H3 Hi VL7 skiad C08:00 3 3
Transport kaziet |ping, prazdng] shiad E B i) 0:10:00 3 3
Transport kaziet {pine, prizdné] V7 Hi c4 H? HB VL7 sklad 00200 3 3
Transport kaziet {ping, prazdng] shiad H2 HS H2 HL L7 silad 0:08:00 3 3
Transport kaziet |piné, prazdné| sklad G4 &3 G2 VL7 skizd 00700 3 3
Transport kaziet {ping, prazdng] slad G G3 4 G2 G VL7 silad 00700 3 3
Transport kaziet {ping, prizdné] shlad HE H4 Gl VL7 silad Q0200 2 2
Konisr

Celkovy fas B05:00 131 140



