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ABSTRAKT

Predlozend diplomova praca sa zaobera identifikaciou a néaslednou eliminaciou plytvania
na pracovisku vizualnej kontroly na dokonCovni OR v hlavnej vyrobe v spolo¢nosti

Continental Barum s. r. 0. s vyuzitim metdd priemyslového inzinierstva.

Ciel'om projektu je zefektivnenie obsadenosti vizualnej kontroly, vytvorenie ,,prestavkové-
ho kalendara®, zlepSenie pracovnych podmienok a odstranenie neziaduceho ,,vetrania li-

sov“. Funk¢nost’ navrhnutého rieSenia je overend prostrednictvom simula¢ného modelu.

Kli¢ova slova: plytvanie, simulacia, DMAIC, ,,vetranie lisov*, prestdvkovy kalendar

ABSTRACT

This Master’s Thesis deals with the identification and subsequent elimination of waste in
the visual inspection workplace in OR completion workplace in the main production in
Continental Barum s. r. 0. company using the methods of industrial engineering.
The aim of the project is to increase the efficiency of visual inspection workplace occupan-
cy, create the "pause calendar”, improve working conditions and remove the undesirable
"ventilation of presses”. The functionality of the proposed solution is verified through si-

mulation model.

Keywords: waste, simulation, DMAIC, ,,pause calendar®, ,,ventilation of presses*
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UvVOD

Spolo¢nost’ Continental Barum, s. r. 0. je od roku 1993 sucastou koncernu Continental
AG, ktory patri medzi Spicku v oblasti automotivu. Continental Barum s. r. 0. ma v Zlin-
skom regione dlhodobu tradiciu vo vyrobe pneumatik. Od roku XY je najvacs§im vyrobcom

pneumatik ur¢enych pre osobné vozidla v Eurdpe.

Medzi kl'aicové faktory tispechu spolocnosti patri nielen vyuzivanie modernych technolégii
a zavadzanie inovacii, ale vel’ky podiel ma aj implementacia metéd priemyslového inZzi-
nierstva na vel'mi vysokej trovni. Vyuzitie tychto metod prispieva k zefektiviiovaniu vy-
robnych 1inevyrobnych procesov, znizovaniu nakladov, identifikacii a odstraneniu

plytvania.

V dnesnom prostredi plnom konkurencie je pre firmu délezité, aby bola schopné splnit’ aj
tie najnaro¢nejsie poziadavky zakaznika a aby bola schopna pruzne reagovat’ na pripadné

zmeny Vv zakazkéch.

Diplomova praca sa zaoberd eliminiciou plytvania na pracovisku vizudlnej kontroly.
K odhaleniu pri¢iny a analyze sucasného stavu je vypracovany simulaény model, ktorym
su overené¢ navrhované rieSenia vypracované do projektového zameru. V zavere prace su

vycislené néklady na zavedenie zlepSovacich navrhov.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnym cielom predlozenej diplomovej prace je vytvorenie projektu eliminécie plytvania
na pracovisku vizudlnej kontroly na dokoncovni v hlavnej vyrobe OR v zavislosti na toku
plastov z lisovne v spolocnosti Continental Barum s. r. 0. K naplneniu hlavného ciel'a

povedie splnenie vedl'ajsich ciel'ov a to:

o zefektivnenie obsadenosti vizualnej kontroly

e zefektivnenie toku plastov z lisovne na vizudlnu kontrolu
e zlepSenie podmienok na pracovisku vizualnej kontroly

e climinacia neziaduceho ,,vetrania lisov*

e climinicia hromadenia plast'ov v sklze overflow na vizualnej kontrole

V teoretickej Casti je vyuzita metoda literarnej reSerSe, pomocou ktorej je rozobrana prob-
lematika témat plytvania, simuldcie, charakteristika softwaru Tecnomatix Plant simulation
a cyklus DMAIC. Ciel'om teoretickej Casti je spracovanie kvalitnych vychodisk vyuzitych

Vv praktickej Casti.

Zaklad praktickej Casti tvori metdda DMAIC, ktora vychadza z filozofie Six Sigma a je
ucinnym nastrojom v implementécii prvkov Stihlej vyroby. Prakticka ¢ast’ mozeme rozde-

lit’ na dve Casti a to analyticku (Define, Measure, Analyse) a navrhovu (Improve, Control)

K odhaleniu pri¢iny nadbytocného hromadenia plaStov bol vytvoreny simula¢ny model,
v ktorom boli zadefinované redlne data a informacie. Nasledne bola otestovana funkénost’
modelu a ziskané vystupy tvoria podklad pre navrh nového stavu, ktorého funkénost’ je

otestovana simulacnym modelom.

V diplomovej praci bola vyuzitd aj metoda RIPRAN, v ktorej boli analyzované rizika
a navrhnuté opatrenia na elimindciu rizik, d’alej bola vyuzitd metéda SWOT analyzy a lo-

gicky rdmec a vV rdmci analyzy bol vypracovany diagram pri¢in a nasledkov.
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. TEORETICKA CAST
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1 PLYTVANIE

Imai (2005, s. 79) definuje pracu ako sériu procesov, ¢i krokov, kedy zo surovin
a vstupnych materidlov krok po kroku vznika hotovy vyrobok. V kazdom z tychto krokov
je vyslednému produktu pridavana hodnota. Tie ¢innosti, alebo aktivity, ktoré vyrobku

nepridavaji hodnotu nazyvame plytvanim. (Imai, 2005, s. 79)

Plytvanie sa v nejakej forme vyskytuje v kazdom podniku, pracovnici by sa teda mali ne-
ustale snazit’ o identifikaciu a odstranenie plytvania s cielom zniZovania nakladov a zvy-
Sovania produktivity. Prave z hladiska zvySovania produktivity nieje najva¢§im problé-
mom V podniku plytvanie, ktoré je zjavné, 'ahko viditeI'né a vacsinou sa da odstranit’, ale
plytvanie, ktoré je skryté. To je vel'mi Casto predstavované ¢innostami, ktoré je sice nutné
vykonat’, ale pritom by mohli byt tieto ¢innosti eliminované, alebo redukované zlepSenim
pracovnej metody, alebo zlepSenim organizécie prace. Do kategorie skrytého plytvania tak
moézeme zaradit' ¢innosti ako vymenu nastrojov, kontrolu dielov a odvedenej prace, trans-
port, Cakanie a prenos informdcii, manipulécia a vybalovanie dielov atd. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 44 — 45)
Pre identifikaciu plytvania Imai (2005, s. 79) rozliSuje sedem hlavnych druhov a to:

e nadprodukciu

e cakanie
e zasobu

e pohyb

e prepravu

e nadbyto¢nu pracu

e nevyuzity potencial pracovnikov

1.1 Nadprodukcia

Forma plytvania v podobe nadprodukcie vychadza z obav problémov vo vyrobe v podobe
poruchy strojov, zmétkov alebo absencie pracovnikov. Tieto obavy mézu viest’ k nutkaniu
vyrabat’ viac ako je potreba, t. j. vyradbat’ v predstihu pred vyrobnym planom. V rdmci sna-
hy vyrabat ,,prave vas® je takyto predstih pred vyrobnym pldnom horsi ako pripadné za-
ostavanie. Vyroba vécsieho ako potrebného mnozstva ma za nasledok plytvanie v podobe
spotreby surovin eSte pred tym ako su skutoCne potrebné vo vyrobe, plytvanie I'udskymi

a energetickymi vstupmi, plytvanie kapacitou vyrobnych zariadeni, priestorové ndklady na
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uskladnenie prebytocnych zasob, zvysené dopravné a administrativne ndklady. (Imai,

2005, s. 80)

1.2 Cakanie

K ¢akaniu dochadza kedykol'vek sa praca zastavi z dovodu nerovnovahy na vyrobnej linke,
poruchy stroja, nedostatku stciastok, alebo ak zamestnanec zahala a len pozoruje stroj,
ktorého je v prevadzke a jeho Cinnost’ pridava hodnotu vyrobku. Tento druh plytvania je
pomerne jednoduché odhalit’, 0 to naroc¢nejsSie vSak je odhalit’ ¢akanie pocas spracovava-
nia, alebo kompletizacie produktov na vyrobnej linke. Na prvy pohl'ad sa tak méze zdat,
ze obsluha linky tvrdo pracuje, plytvanie vS§ak moze existovat’ vo forme minut, alebo se-
kind kedy obsluha ¢aka nez sa objavi d’alsi vyrobok a behom tohto intervalu vyrobnu lin-

ku len pozoruje. (Imai, 2005, s. 83)

1.3 Zasoby

Zasoby a ich udrzovanie je ¢asto diskutovanym problémom. Vedl'a dodato¢nych nakladov
na ich udrziavanie maju aj ti ,,negativnu® vlastnost, ze zakryvaji velka cast’ problémov,
ktoré sa Casto rieSia prave pomocou ,,vankusa zdsob namiesto toho, aby boli identifikova-

né a odstranené. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46)

Sucast'ou zasob, ktoré nepridavaju ziadnu hodnotu st finalne produkty, rozpracované pro-
dukty, obrobky, diely a stciastky. Naopak zvyS$uji prevadzkové naklady tym Ze zaberaju
miesto a vyzaduju ¢innost’ d’al§ich zariadeni ako vysokozdviznych vozikov, systémy paso-
vych dopravnikov a v neposlednej rade aj vacsie skladovacie priestory. Zasoby su vysled-
kom nadprodukcie. Z poloziek zbyto¢ne leziacich v sklade nevznika Zziadna pridana hodno-
ta a ich kvalita ¢asom klesa. (Imai, 2005, 80 — 81)

1.4 Zmitky

Zmitky spdsobuju prerusenie vyroby a vyzaduji opravy spojené s vysokymi nakladmi.
Casto sa nedaju opravit’ a je nutna ich likvidacia o je obrovskym plytvanim zdrojmi a pra-
cou. V prostredi masovej vyroby mdzu vysokorychlostné automatické zariadenia v pripade
poruchy vyrobit’ vel’ké mnozstvo chybnych produktov este pred tym ako je problém za-
znamenany. Zmatky mozu sposobit’ poskodenie vyrobnych zariadeni. Reakciou na takuto
hrozbu je zabezpecenie obsluhy, alebo vybavenie stroja mechanizmom ktory je schopny

stroj zastavit’ v okamziku kedy sa objavi porucha. (Imai, 2005, s. 81)
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1.5 Pohyb

Akykol'vek pohyb zamestnancov, ktory nieje priamo spojeny s pridavanim hodnoty, je
neproduktivny. Typickym prikladom pohybu, ktory nepridava hodnotu je chddza. Odstra-
nend by mala byt predovSetkym t'azkéd praca zamestnancov, ako je zdvihanie a prendsanie
tazkych predmetov a to nielen preto ze je pre zamestnancov narocna a namahava, ale naj-
ma preto ze predstavuje plytvanie. Potrebu prenasat’ tazké veci z miesta na miesto je moz-
né odstranit’ reorganizaciou usporiadania pracoviska. Castym javom je uchopenie kusu do
jednej ruky a nasledné prehodenie do druhej. K identifikacii nadbyto¢ného pohybu je nutné
analyzovat’ pohyby rik a noh, ktoré zamestnanec vykonava pocas prace a nasledné navrh-
nutie rieSenia vo forme nového usporiadania pracoviska a vytvorenia vhodnych podmienok

a nastrojov. (Imai, 2005, s. 82)

1.6 Preprava

Akykol'vek transport ¢i uz hmotnych veci, alebo informécii, ktory je uskutociovany kom-
plikovanej$im sposobom a na vacSiu vzdialenost’ ako je potrebné predstavuje plytvanie.
Preprava je sice neoddelitelnou sucastou vyrobného procesu, avSak pohyb materialu a
produktov nepridava ziadnu hodnotu a predstavuje riziko poSkodenia produktu pocas
transportu. Opatrenim na zbyto¢nu prepravu je redukcia mnoZstva zasob na pracovisku.
V preprave sa plytvanie zvycajne prejavuje ako skryté, podobne ako v zdsobéach a nadby-
to¢nom pohybe. Castym javom je niekol’kondsobné prestivanie materialu, alebo rozpraco-
vanej zasoby po vyrobnej hale predtym ako najdu svoje stale miesto. Pre lepSiu identifika-
ciu neefektivnej prepravy zasob a informacii si mézeme klast’ otazky tykajiice sa informa-
cii ¢i neprevazame, alebo neprenaSame zasoby a dokumenty castejSie z jednej plochy na
druht ako je nutné. Odstranenie zbyto¢nej prepravy by tak malo smerovat’ k redukcii

vzdialenosti na minimalnu moznu dizku. (APIL, © 2005 — 2015)
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Obrazek 1 Plytvanie v preprave
Zdroj: APIL, © 2005 — 2015

1.7 Spracovanie

Nadbytocné spracovanie definujeme ako tie ¢innosti ktoré si zdkaznik neziada, alebo do-
konca oznaci za plytvanie a nieje ochotny zaplatit’ za tieto ¢innosti. K nadbyto¢nému spra-
covaniu niekedy vedu aj nevhodné technolégie, alebo sposob prevedenia v samotnom pro-
cese spracovavania produktu ako napriklad neproduktivne tidery lisu, odstrafiovanie ostra-
pov. Nadbytocné spracovanie vo vyrobnych procesoch sa moze prejavit’ aj ako proces
v technologickom postupe o ktory zakaznik nema zaujem, alebo ¢innosti v procese nie st
vykonavané podl'a schvaleného Standardu. Odstranenie tejto formy plytvania mézeme do-
siahnut’ pomocou technik postavenych na ,,selskom® rozume a nizkych nakladoch. (Imai,

2005 s. 82), (APL, © 2005 — 2015)
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1.8 Nevyuzity potencial pracovnikov

Obrazek 2 Plytvanie - nadbyto¢na praca

Désledkom nedostatoéného vyuZitia potencialu ktorym disponujii zamestnanci dochadza

k strate myslienok, znalosti, moznych zlepSeni. K tomuto druhu plytvania najcastejsie do-

chadza ak vedenie podniku nevenuje dostatok pozornosti zamestnancom a neposkytuje im

priestor k maximalnemu vyuzitiu ich schopnosti a moznosti. (Liker, 2004, s. 28 — 29)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

2 POCITACOVA SIMULACIA

Pre dnesnt dobu je typicka globalizacia, dynamika, vysoké poziadavky zo strany zakazni-
kov a snaha o komplexnost’ podnikovych tloh. V takomto dynamickom prostredi sa pod-
nik musi v konkuren¢nom boji neustale snazit’ o zlepSovanie podnikovych procesov vyuzi-
tim modernych metdd priemyslového inzinierstva. Najnov§im trendom v takomto zlepso-
vani je vyuzitie prave pocitacovych simulacii k optimalizovani procesov. Simula¢ny model

tak predstavuje kvalitny zdroj podkladov pre manazérske rozhodovanie.

Naylon (Rubinstein,©1981, s. 6) definuje simuldciu ako numericki metodu, ktora spociva
V experimentovani s matematickymi modelmi redlnych systémov na ¢islicovych pocita-

¢och.

Votava (2007) definuje simulacie ako vyskumnt metodu, ktorej podstata spociva v tom,
ze skiimany systém nahradime jeho simulatorom a s nim uskuto¢iiujeme pokusy s cielom
ziskat’ informacie o pévodnom skiimanom systéme. Simulacny model je teda dynamicky
systém, v ktorom nastavaji udalosti a stavy ako v skimanom (simulovanom) systéme a to
v rovnakom poradi, avSak spravidla v inych ¢asovych okamzikoch. Prvky modelu nemusia

byt trvale ukotvené v modeli, m6zu sa rozne dynamicky vyvijat'.

R. E. Shannon vo svojom zimnom zborniku (1998. s. 1) definuje simulaciu ako proces
tvorby modelu redlneho systému a uskutocnenia experimentov s tymto modelom za uce-
lom dosiahnutia lepSieho pochopenia chovania Studovaného systému za ucelom postidenia

roznych variant ¢innosti systému.

Pocitacova simulacia umoznuje riesit’ aj pomerne zloZité systémy, ktorych rieSenie nebolo

mozné ziskat’ klasickymi analytickymi metodami.

2.1 Tvorba simulaé¢ného modelu

Prvym krok v procese tvorby simula¢ného modelu je definovanie problému a nasledné
stanovenie hlavnych, ¢iastkovych cielov a kritérii nutnych k porovnaniu jednotlivych va-
riant riesenia. Po definovani problému je potrebné pristupit’ k zberu vstupnych udajov (la-
yout, materialovy tok, informaény tok, cyklovy Cas stroja atd’), definicii prvkov v systéme

a ich vézieb. (Gregor, 1998), (IPA Slovakia, 2009)

Po faze zberu a priprave dat potrebnych k tvorbe simulacného modelu nasleduje samotna

konstrukcia modelu, ktory je nasledne testovany, overovany a potvrdeny. Dal§im krokom
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je uskuto¢nenie experimentov V podobe rdznych simula¢nych variant. Vysledky dosiahnu-
té experimentom nam sluzia ako podklad pre interpretaciu a vyber ndvrhov na zlepSenie

realneho systému. (Kosturiak a Gregor, 2002)

Co je cilem
simulaca?

Simulaéni
model

Co zo bude
zkoumat?

modelovani
abstrakce

" Jak poutit
vysledky pro
vyrobni systém?

experimenty

Aplikace
na realny

systém

Co to i
Znamena’? 3
v

Obrazek 3 Princip simulécie

Zdroj:Kosturiak a Gregor, 2002

2.2 Vyhody simulacie
Pocitacové simulacie maji nasledujuce vyhody:

e minimalizécia rizika vyberu nevhodného rozhodnutia

e optimalizacia si¢asného vyrobného systému

e predikcia vyuzitia kapitalovych systémov

e overenie chovania systému v prostredi réznych scendrov a variant rieSenia

e simuldcia ndm umoziluje pozorovanie spravania systému v redlnom, spomalenom
alebo zrychlenom case

e vysledky ziskané otestovanim simulacie ved k navrhom na zlepSenie

e predpoved spravania prvkov v systéme na zéklade sledovania stochastickych a dy-

namickych vlastnosti jednotlivych procesov (Katedra vyrobnych systémov, ©2011)
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2.3 Nevyhody simulacie
Nevyhody simulacie formuloval vo svojom zborniku R. E, Shanon (1998, s. 2)

e kvalita a odbornost’ osoby tvoriacej simulaény model vyrazne ovplyviiuje aj kvalitu
samotné¢ho modelu

e kvalitny zber vstupnych dat méze byt Casovo narocné a realnost’ vystupov moze
byt’ niekedy diskutabilna

e podmienkou relevantnych vysledkov simulacie sti vhodne vybraté data odpoveda-
juce realnemu systému

e simuldcia ma povahu analytického néstroja a nerieSi problém, len zobrazuje spra-

vanie systému na zaklade namodelovanych podmienok
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3 TECNOMATIX PLANT SIMULATION

Simula¢ny software Tecnomatix Plant Simulation je pocitacova aplikacia, ktora bola vyvi-
nuta spolo¢nostou Siemens PLM Software pre simulaciu, analyzu, vizualizaciu, optimali-
zaciu a modelovanie vyrobnych systémov a procesov. Aplikdcia umoziiuje uzivatel'ovi
komplexné porovnavanie alternativ vyrobného procesu. Velkou vyhodou programu je

moznost’ importovat’ data z inych systémov ako Excel, SAP, AutoCad,

Tvorba simulaéného modelu v prostredi Plant Simulation prebieha v tzv. frame. Simula¢ny
model méze byt vytvoreny pomocou jedného, alebo viacerych framoch. Druha moznost’
nam pontka modelovanie na urovni hlavného systému a podsystémov, ktoré je mozné vza-

jomne prepojit’. (Tecnomatix Plant Simulation, © 2015)

3.1 Tvorba modelu

Tvorba modelu v prostredi Plant Simulation za¢ina zberom potrebnych dat a informécii o
vyrobe a pracovisku, ktoré chceme nasimulovat. Po zozbierani vSetkych potrebnych in-
formacii si na zaklade layoutu vynesieme vsetky potrebné objekty (stroje, sklady, doprav-
ny systém). Nasledne je nutné vytvorit’ vizby medzi objektmi s pomocou nastroja Connec-
tor. Dal§im krokom je nadefinovanie charakteristik vynesenych objektov, ako procesny
Cas, kapacita skladu, rychlost’ dopravnikov. Ak mame nadefinované vsetky podmienky
vlozime do simulacie EventController, spustime pomocou neho simuldciu a otestujeme

funk¢nost’ a spravnost’ modelu. (Bangsow, 2010)
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Zdroj: vlastné spracovanie
3.2 PrehPad zakladnych objektov
E

Entita: je zakladna prvok, ktory vstupuje do systému objektom Source ako zdstupca za

material, vyrobok, sti€ast’ vyrobku, alebo iny prvok, ktory je skimany simulaciou

Event Controller : tento nastroj umoziuje ovladanie simulacie, pomocou neho je mozné
simulaciu spustit’, zastavit’, resetovat, spomal'ovat’, alebo zrychl'ovat’ simulaciu. V zalozke

settings moézeme nastavit’ dobu, pocas ktorej chceme aby simulacia bezala a zistime tak

ako bude vyzerat’ systém o 10 hodin, 24 hodin apod.

O——a

Connector: je urceny k vytvoreniu logickych vézieb a prepojeniu prvkov v systéme
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bt

Source: Vicsina simulacnyh objektov ma charakter otvoreného systému, obsahuje teda
vstup do systému a nasledne vystup zo systému. K nadefinovaniu podmienok vstupu je
urceny objekt Source. M6Zeme v iom nastavit’ interval prichodu entity do systému, mnoz-

stvo v akom prichadza apod.
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Drain: je miestom vystupu prvkov zo systému
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SingleProc, ParallerProc, Assembly a DismantleStation, st objekty, zastupujiice vyrobné

stroje. Sluzia k nadefinovaniu procesnych ¢asov, mnozstva strojov, udrzby stroja apod.
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Store, PlaceBuffer, Buffer a Sorter su objekty predstavujuce skladové miesta. Je mozné
nadefinovat’ v nich kapacitu skladovacich miest, dobu, ktora stravi prvok v sklade pred

presunom na inu stanicu apod.

'
—

Line: objekt ktory sluzi k vymodelovaniu dopravného systému. Zakladné prvky, ktoré su
nadefinované v tomto type objektu st dizka dopravniku, zakrivenie, rychlost, kapacita,

miesto vstupu a vystupu entity v dopravnom systéme.
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4 SWOT ANALYZA

SWOT analyza je typ strategickej analyzy stavu firmy, organizacie alebo podniku. Jej cie-
lom je identifikdcia Specifickych silnych a slabych miest a moznost vyrovnat sa
S moznymi zmenami. Je potrebné podporit arozvijat’ silné stranky, eliminovat slabé
a zodpovedne sa pripravit na mozné hrozby. Vd’aka tomuto pristupu mdézeme dosiahnut’
znacné konkurenéné vyhody. K vnutornému prostrediu firmy sa vztahuju silné a slabé
stranky, vonkajsie okolie ovplyviuji prilezitosti a hrozby. (JAKUBIKOVA, 2008, s. 103-
104; KOZEL, 2006, s. 37-41, SEDLACKOVA, 2006, s. 91-94)

4.1 Silné stranky

Za silné stranky povazujeme taky faktor, vd’aka ktorému ma podnik silné postavenie na
trhu. Silné stranky podniku ovplyvituju jeho konkurencieschopnost. Do silnych stranok
posudzujeme schopnosti podniku, jeho potencial, kvalitu vyroby atd.. (BLAZKOVA,
2007, s. 155-162)

4.2 Slabé stranky

Slabé stranky s akymsi opakom silnych stranok, ukazuji na nedostacujlicu troven niekto-
rych faktorov v podniku, na ktoré by sa mal manazment zamerat’ ked’Ze prave tieto faktory
mozu byt pri¢inou plytvania a nedostatoéne efektivneho fungovania. (BLAZKOVA, 2007,
s. 155-162)

4.2.1 Prilezitosti

PrileZitosti predstavuji pre podnik moZny potencidl k rastu, zlepSovaniu, zvySovaniu vy-
konnosti. Aby ich podnik mohol vyuzit k zvySeniu konkurencieschopnosti musi ich naj-

skor identifikovat’ a vyuzit. (BLAZKOVA, 2007, s. 155-162)

4.2.2 Hrozby

Hrozby predstavuji pre podnik neziaducu a nepriaznivu situdciu vonkajSieho charakteru.
Ich zavaznost’ je rozna, mozu pre podnik znamenat’ len mensSiu komplikaciu, ktord sa da
ucinne eliminovat, ale moézu predstavovat’ aj hrozbu upadku az zaniku pre podnik.

(BLAZKOVA, 2007, s. 155-162)
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4.3 Zhotovenie SWOT analyzy

Po identifikacii a naslednom spisani silnych a slabych stranok, prilezitosti a hrozieb, jed-
notlivé faktory rozdelime do Styroch kvadrantov, ktoré nest nazov silné, slabé stranky,
prilezitosti a hrozby. Aby sme mohli vyhodnotit’ silu a vaznost’ tychto faktorov musime
zapocitat’ vplyv silnych a slabych stranok na prilezitosti a hrozby. Zo silnych strdnok nas
najviac zaujimaju tie najvyznamnejSie a zo slabych tie najviac zaostavajice. Rovnakym
postupom zhodnotime prilezitosti a hrozby. Na najhorSie hrozby méze byt potom podnik

pripraveny, rovnako ako na potencionalne prilezitosti. (BLAZKOVA, 2007, s. 155-162)

Obrazek 5 SWOT analyza
Zdroj: PDVisual, © 2011
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5 PROJEKTOVE ZLEPSOVANIE

Projektové zlepSovanie patri medzi najzlozitejSie a Casovo najndrocnejSie formy zlepSova-
nia, v ktorych s ¢asto zlepSovanie procesov prelina s inovaciami. Projekt je vhodnym na-
strojom na rieSenie prave tych problémov, ktoré nie je mozné vyriesit’ jednoduchsim a ¢a-
sovo menej naroénym spdsobom. Projektom teda rieSime zvycCajne problémy, ktorych rie-
Senie nepozname a hladame ich v priebehu projektu. Tieto problémy majia charakter kom-
plexnosti, ich rieSenie si vyzaduje pozornost’ zo strany vrcholového manazmentu a pri rie-
Seni projektové tymi vyuzivaji rozne analyzy, experimenty, Statistické nastroje, testovanie
hypotéz a simula¢nych modelov a ¢astym nastrojom je aj Specialna metodika rieSenia prob-
1émov DMAIC. Standardna doba na riesenie projektu je 6 mesiacov, pricom minimalny &as

na projekt sa odpori¢a 3 mesiace a maximalny 12 mesiacov. (Kosturiak, 2010, s.79 — 81)

Planovanie projektu

® identifikacia zakaznika projektu |' ) -:] _;
® presné definovanie technickych parametrov projektu a

Cetov = _al
® stanovenie potrebnych zdrojov a €asu na projekt \ ' '

® rozhodnutie o spdsobe organizacie projektu

® wher klG€ovych pracovnikov v projekte - manazer
projektu ai ~ ;’/’
® definovanie jednotiivych dloh v projekte M
vypracovanie rozpoctu na projekt
Casoveé rozvrhovanie projektu
podrobne definovanie €innosti a ich Struktiry v projekte =
stanovenie Easu pre kazdy Einnost’  E——
definitivne urcenie poradia cinnosti
stanovenie €asu zahajenia a ukoncenia kazdej Cinnosti
spracovanie podrobného rozpoctu pre kazdu Cinnost' B
priradenie fudi k jednotlivym cinnostiam
Riadenie projektu

monitorovanie skutoéného priebehu €asu, nakladov a
parametrov projektu

porovnavanie planovanych a skutotnych ukazovatelov
® rozhodovanie o potrebe korekcii projektu

® priprava a vyhodnocovanie alternativ pre korigovanie Qf ; ";:_;,
projektu

® realizacia korekcii projektu

Obrazek 6 Hlavné tlohy projektového riadenia
Zdroj: Chromjakova ©2012
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5.1 Projekt

Projekt mozeme definovat’ ako komplexny zdmer, vacSieho rozsahu, ktory ma vypracova-
ny ¢asovy harmonogram realizacie a existuju obmedzenia na strane zdrojov. Riadenie pro-
jektu sa skladd z napldnovania, realizacie a koordinovani cinnosti podla pracovného,

finan¢ného a ¢asového harmonogramu.
Zakladna charakteristika projektu:

e vytvorenie projektového tymu

e hlavny ciel a ¢iastkové ciele

e vytyCenie poziadavkou na projekt

e Casovy harmonogram

e vyuzitie nastrojov projektového riadenia
e naplanovanie projektovych aktivit

e vyber najvhodnejsej varianty

e implementacia projektu

5.2 NajcastejSie chyby v projektovom zlepSovani

1. Rozhodnutia vo faze pripravy projektu sa prijimaji autoritativne bez dokladnej ana-
lyzy a diskusie v tyme. Unahlene a ¢asto chybné rozhodnutia musia byt’ potom ko-
rigované v d’al’Sich fazach projektu.

2. Jednotlivé Cinnosti v projekte sa definuju podl'a hrubych odhadov a nepresne. Ne-
dostatocna pozornost’ sa venuje rozboru ¢asovych a finanénych poziadavkou vy-
sledkom €oho st d’alSie nutné korekcie vo faze riadenia projektu

3. Riadenie projektu je direktivne, bez priebeznej komunikacie a spoluprace s pracov-
nikmi. ManaZér projektu musi byt’ schopny motivovat’, aktivne zapojit’ I'udi v tyme.
Jednou z najcastejSich a najdolezitejSich chyb, ktorym je nutné vyvarovat’ sa je od-
kladanie terminov, nedodrzanie harmonogramu spracovanie veci az tesne pred ko-

neénym terminom. (IPA Czech. 2015)
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6 DMAIC

Potreba neustaleho zlepSovania, rozvijania, zvySovania procesov a kvality viedla k vzniku
Specifickej metody DMAIC, ktord je v najvacSej miere vyuzivana vo filozofii Lean Six
Sigma. Hlavnym prinosom tejto metddy je vznik prepracovaného procesného modelu, kto-
ry pomaha projektovému tymu v sistredenom postupe od stanovenia cielov, cez hibkova
analyzu a podrobny rozbor az po navrhy na zlepsenie procesov a i ch naslednu implemen-

taciu a Standardizaciu. (Svozilova, 2011, s. 87 — 89)

Pri dodrziavani $tandardného postupu sa znizuje riziko vyskytu chyb a nedostatkov (nedo-
drzanie vytyceného ciel'a), ktoré vznikaju pri rieSeni projektov. RieSenie projektu Stan-
dardnym postupom zjednocuje spdsob prace zucastnenych aktérov a zarovent dokladne

monitoruje cely priebeh projektu. (MSYS, © 2015)

Metoda DMAIC definuje 5 faz, ktoré st potrebné pre tspesné riadenie projektu a imple-
mentaciu zmeny. Samotnd skratka DMAIC napoveda z ktorych hlavnych casti sa musi

zlepSovatel'ska iniciativa skladat’ a to z: (Svozilova, 2011, s. 87 — 89)

e Definuj
o Mergj

e Analyzuj
o Zlepsi

e Riad
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Definovéni
& Zakaznik procesu
¢ podnikatelsky problém
® souéasny a budouci stav procasu 1
? e rozsah zlepdovatelského projekiu
Rizeni Méfoni
® méfeni, monitorovan, optimaizace o KliGova méFitka dandho procesu
® sledovani a korigovani procesu * pfasnost a spolenivost méfen!
® slablizace zmén « dostupnost Udald
® hodnocen| vysleds(  systém méfenl procasy
Zlepsovani Analyza '
® pavrhy fedeni problémd) ® problémy procesu '
® ovifovénl, simulaca, modelovéni ¢ pdvodcl problémd
® implementace zmén * dostupnost a kvalita zdrojd
® optimakzace nawhd a zmén ® rizika procesu

%

Obrazek 7 DMAIC cyklus
Zdroj: Svozilova, 2011 s. 165

6.1.1 Define

Prvé faza cyklu DMAIC je zamerand na definovanie cielov, urenie tymu pracovnikov a
popis stavu ktory chceme dosiahnut’. Primarne je tato fiza zamerana na jasné a dostato¢ne
Specifické vymedzenie rieSeného problému a dokladné popisanie zadania v primeranom
rozsahu. Na tento problém je potrebné zamerat’ sa z kazdej moznej perspektivy. Zakladom
kroku define je teda vyber projektu, oblasti ktori chceme asme pripraveny riesit.

(MSYS, ©2015)
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DIlEl kroky DMAIC = Definovini

[ ——

Typické nastroje

Yymazie a definuite probléme

& Stanovie rorsah podnikatelskych potfeb.

| @ Sheomafdéte, analyzulte a poplSte potfeby

| Zakaznlko procesu, vymazie rozsah zadanl.

+ Dokumentuitz soutasny proces, sestavie
hrubé procesni mapy

Stanovie rezsah projekiu:
s Pojmenujle problémove oblash a otekivands

plinosy progektu,
& Popigte vybrany problem a zambry fedani.
# Shromazdéte wyehozi méfani pro stanoven|

o Zjitowinl preferenc, pofadavikl a potieb
zakamikl, prizkumy,

& Definice kritickych poZagavkd zakaznikl
CTQs.

» Procesni mapy a diagramy, SIPOC, mapo-
vani tokd hodnototvormych Zinnost.

» Funkini rozklady kvality {,DOm kvality”).

sech, Kano model.
s Oborove vzory, benchmarking.
+ Kvalitativni analyzy prioritizaéni matice.
s Shromaioéni wehozich vrorkl méfen|,

& Wynodnothe rizika projekin

# Dafinujte projakiove role a najdéta vhodné
kardcdaly, idenlifikujte Vastniky procesd,
Elemy rlepiovatelskich tymd a procesnl
Sampidiy,

+ Saslavte plan projekiu, asovy rozvrh
a hlavni milnfky projekhu.

Soviacasne virkonnast nabo chybovosh
# Odhadnéte finaninl nebo jiné pflnosy
Sestande plan projekdy: ¢ DMAIC neho kratkndobé piistupy Lean.
v Nawrhnéle metody a postupy, které budete | ® Analyza zgmovych skupin,

v rémei projekiu pouZivat, & Analyzy pfipravenostl pracownich zdroy(.

= Analyey rizik projektu,
+ Projekiovy management, zakladacl lstina
projestu, plin propekhu,

Obrazek 8 Ciastkové kroky faze Define a typické néstroje
Zdroj: Svozilova, 2011, s. 92

6.1.2 Measure

Féaza measure je charakteristicka zistovanim stcasného stavu a ziskavanim potrebnych dat
a informacii. V tomto kroku je dolezité oboznamit’ sa s fungovanim procesu, je potrebné
zadefinovat’ aké meradla budu pouzité, identifikovat’ faktory podielajiice sa na vzniku

problému. Aby bolo mozné sledovat’ zlepSenie v kroku improve je nutny navrh sustavy

meradiel a kontrolného systému vo faze merania. (Svozilova, 2011, s. 93)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

31

Dilgi kroky DMAIC - Mé&feni

Typickeé ndstroje

Dokumantujte soutasmy proces v detailu
potfebném pro méfeni a ndsledné analjzy:

& Vytvorte diagram procesniho tokw

s Lokalizujle a pojmenujte probkameova mista.

» Vyhoednot'le sloZitost problému.

» MNavrhnéle fegeni pomoci Ksizen pro procesy
nabo pro problamy, pro né2 je tento postup
vhodng,

* Diagramy procesnich tokd

s Vypracovini detailnich map vwhranych pro-
ceenich ablastl,

Obarove vaory, banchmarking.

Mavrhnate systéam mafani:

o Provafte moZnosti souéasnych systémi
rmidkfieani,

# Wyhodnofta kvalitu soufasného mdficibo
sysbemu.

¢ MNavrhnéte rezbyina zlepsani systémi
M fani.

& Sestavie plan postupu provadeni miafeni.

Slanovie soutasnou ywhkonnos! pmocesu;

* Shromazdaie zaklacni vrorek Odajd méfeni.

& Upravie maric sysiemy, j&-li 1o pro splnéni
Clid méfeni nezbytna.

® Stanoviae vychozl zakladnu méfeni.

» FProvedia viastni méfeni a vlodte namefana
ddaje.

s Stanovie viychozl vykonnasing parameiry pro-
cEsU, kterg budou slowkil jako zakladna pro
provedeni analyz a pro pozdéjsi hodnoceni
Uspéinosti projekiu.

Navrhy komplexrich méficich systémi.
Dafinowani matrik,

Plany shéru, potfebngeh Gdaji

Analyzy kvality méficich systémi,
Vzorkovani

Grafické metody hodnoceni rozplyll, trendd
pro posouzeni maficing systami
Histogramy

» Shérdat. nastroje pro jejich tidéni.

s Tabulky a grafy.

# Mafeni vykonnostl procest v Ozkyeh misiech
(kapacitnich hrdlech apod.).

Obrazek 9 Ciastkové kroky faze Measure a typické nastroje
Zdroj: Svozilova, 2011, s. 95

6.1.3 Analyse

Dal§im krokom po merani je analyza, ktorej tlohou je vyhodnotit’ udaje, ktoré sme ziskali

v predchadzajicom kroku a pomocou réznych grafickych, Statistickych a matematickych

nastrojov zistit' pri¢iny, ktoré spdsobuji rozdiely medzi sti¢asnou vykonnost'ou proces

a cielovym stavom, ktory sme si vyty¢ili v prvom kroku — v definovani. Analyza tak vy-

chddza zo stcasné¢ho stavu procesu ajej typickym zamerom je identifikovat’ problém

a miesto vyskytu problému. V tomto kroku je vel'mi vhodné vyuzit' diagram pricin a na-

sledkov, ktory nas nasmeruje na problematicku

oblast’. DalSou metdodou ktordt modzeme

v tomto kroku vyuzit' je FMEA, kde sa v kazdom kroku procesu pytame ¢o moze zlyhat
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a aké budu nasledky tohto zlyhania. Ak je cielom zlepSenie efektivity procesu, potom je
vhodné opriet’ sa o tradi¢né nastroje z oblasti Lean, ako napriklad hl'adanie zdrojov plytva-

nia, skiimanie potrieb pre skladovanie. (Svozilova, 96 — 100)

6.1.4 Improve

Akondhle dbjde k odhaleniu problému a nasledne overeniu, ze sa nejednd o ndhodny jav,
moézeme pristapit’ k hl'adaniu rieSenia, ktoré povedie k odstraneniu problému v procese. Vo
faze zlepSovania sa teda zameriavame na navrhovanie variant rieSenia problémovych javov
a vyber tej najvhodnejSej varianty ktord nam pomdze naplnit’ vytyceny ciel’ v zlepSeni.
Sucast'ou tohto kroku je navrh novych technologickych postupov, reorganizacia pracoviska
a prace, ¢i kreativny pristup K tvorbe zlepSovatel'skych navrhov. Tato projektova faza ob-
sahuje nielen samotné generovanie nametov, ale aj pouzitie nastrojov pre overenie a apli-
kaciu metdd riadenia. Jednym z typickych nastrojov ktoré sa vyuZzivaji prave v tejto faze je
,Pat’ S“. Po zhromazdeni moznych navrhov na vyrieSenie problému musime pristupit’ k ich
zhodnoteniu a vyberu tej varianty, ktora ma najvacsi potencial uspiet’ v implementacii do

praxe. (Svozilova, 2011 s. 96 — 110)

Dilgi kroky DMAIC Zlepsovani Typické nastroje

Mavrhnéte potencialni fedeni problému; Prototypovani a piletni studie,
Fét 5.
Brainstorming, teorie feseni problémi, TRIZ.

M, diagramy silovych pali.

¢ Mavrhnéte potfebné zkougky a testy pro
vyhér fedeni.

» Mavrhnéte varianty potencialnich fegeni.

« Kyantifikujte zavislosti jevd a pfigin pro
varianty.

Vyberte a ovérte feseni: Brainstorming.

Mavrhy experimentl, ov&fovani hypotéz,
Funkéni rozklad kvality.

Diagramy a maticové hodnotici systémy.
Matematické modely a simulace.
FPughova matice.

¢ \yhodnotie a vyberte vhodné fedeni.

s Ovéfte vybrané feseni pilotnimi zkouskami,
studiemi a testy.

« Frovedte nezbytné korekce zmén.

Mavrhnéte implementacni plan: Analyzy rizik projektu.
# Projektovy management, zakladaci listina

« Mavrhnéte implementaéni plan, éasovy roz- projektu, plan projekt.

vrha hlavni milniky, ve kterych bude moci byt
zména realizovana.

» Prezentujte vysledky projektu viastnikim
procesi.

Obrazek 10 Ciastkové kroky faze Improve a typické nastroje
Zdroj: Svozilova, 2011 s. 90
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6.1.5 Control

Po vybere najvhodnejSieho rieSenia a naslednej implementacii nastava d’alSia faza cyklu
DMAIC ato faza kontrolovanie, alebo aj riadenia. V tomto kroku musi byt zlepSeny pro-
ces stabilizovany, zadefinovany a musi byt sucastou podnikovych nariadeni, alebo Stan-
dardov alebo do systému kvality. Navrhnuty zlepSeny proces musi byt nielen implemento-
vany, ale je nutné zaistit’, ze buda vysledky projektu udrziavané a nezaniknu v priebehu

nasledujucich tyzdnoch, mesiacoch. (Svozilova, 2011 s. 96 — 120)
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7 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Literarna reSerS spracovana v teoretickej Casti tvori vychodiska pre kvalitné spracovanie
praktickej Casti diplomovej prace, ktorej téma je eliminacia plytvania. V tivode teoretickej
Casti bola rozobrata problematika plytvania a bola popisand charakteristika zakladnych
druhov plytvania. Nasledne bola spracovand problematika simulacie , vyhody a nevyhody
simula¢ného modelu a postup pri jeho tvorbe. Samostatni kapitolu tvori charakteristika
simula¢ného softwaru, ktorym je v praktickej Casti analyzovany stcasny stav a overené
navrhované zmeny. V kapitole projektového zlepSovania je stru¢né charakteristika projektu
, jeho vyhody a nevyhody a postup pri projektovom zlepSovani. Posledna kapitola je zame-
rand na objasnenie problematiky metddy DMAIC, ktora tvori zéklad praktickej casti.

V tejto kapitole st popisané jednotlivé fazy tejto metddy, ich charakteristika a obsah.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 CONTINENTAL BARUM

Koncern Continental AG patri medzi najvaésich dodavatel'ov v automobilovom priemysle
na celom svete. Koncern zamestnava viac ako 200 000 zamestnancov Vv 49 krajinach vo

svete. Centrala spolo¢nosti je v Nemeckom Hannoveri.

Obrazek 11 Mapa vyrobnych zavodov Continental AG

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.

Koncern Continental AG sa deli do Siestich divizii a to:

Rubber Group

Obrazek 12 Rozdelenie divizii Continental AG

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.
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Continental Barum s.r.o. je sucastou koncernu Continental AG od roku 1992, patri medzi
najvacsie tovarne koncernu je najvacsim vyrobcom pneumatik v Eurdpe a dlhodobo patri
medzi najvi¢sich zamestnavatel'ov v Zlinskom kraji. Uspech spolo¢nosti Continental Ba-
rum s. r. 0. prameni v déslednom prepojeni tradicii, inovativnych technolégii a firemného

know how.

Spolo¢nost’ spiia aj tie najnaro¢nejsie poziadavky na kvalitu, ¢o sa pravidelne prejavuje
uspesnym absolvovanim réznych zakaznickych, vyrobkovych a procesnych auditov, kto-
rych cielom je preskumat’ systém kvality. V portfoliu zékaznikov tak najdeme najprestiz-

nejSich vyrobcov automobilov ako je Porsche, Daimler, Jaguar, ¢i BMW.

Daimler 2= VAG 4 Morgan
OD Mercedes Benz 2 Porsche Volkswagen
| Smar v Audi
\j Mavbach SEAT Renault
AMG ; o Skoda
&7 LandRover VW Nutzfahrzeuge , Group
Bentley Renault
Bugatﬁ Nissan

Honda 1 Samsung
_— (U\ q Horda Lamborghini ::')‘ﬁ'?i“
Acura : i acia
BMW ’ Mitsubishi Motors
BMW M Corporation General Motors
4 Y A il Satum
Mhn Cadillac
Fols Sowep KEA Toyota Chevrolet
\—)) Perodua Dacvios
Daihatsu PSA Hummer
Iée?(us *‘ Citroen Pontiac
iat Sp cion Peugeot GM
@ ratapA Subary reuceor SR Opel
AlfaRomeo : Saab
\/ Maserati SIS Jaguar Vauxhall

Lancia G5y Holden
Ferrari @ Ford Motor MAOUNR GMC
ﬁroto Iveco Company
Ford e g %
CHRYSLER Chrysl Volvo (>~ HyundaiKia Automotive
rysler ( G
@ Dpodge Mazda roup
Jeep Aston Martin Hyundai

A Lincoln Kia
b Suzuki Mercury @» AvoVAZ Inokom (Malaysia)

Obrazek 13 Portf6lio zakaznikov

Zdroj: Interné materidly Continental Barum s. r. o.
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8.1 Zakladna charakteristika spolo¢nosti Continental Barums. r. o.

Zdrojom nasledujucich dat je zaverecna sprava za rok 2013.
Nazov spoloc¢nosti: Continental Barum, s.r.o.

Sidlo: Objizdna 1628, 765 02 Otrokovice

IC: 457 88 235

Déatum zapisu: 5. 2. 1993

Priemerny poc¢et zamestnancov: 3 547

Cisty zisk: 2 731 mil. K¢&

Predmet podnikania:

e Spracovanie gumarenskych zmesi

e Podnikanie v oblasti nakladania s nebezpecnymi odpadmi

e Opravy cestnych vozidiel

e Obrabacstvo

e Technicko-organizaény ¢innost’ v oblasti poziarnej ochrany

e Vyroba nebezpecnych chemickych latok a nebezpecnych chemickych zmesi a pre-
daj zmesi klasifikovanych ako vysoko toxické a toxické

e Cinnost Gi¢tovnych poradcov, vedenie Giétovnictva, vedenie danovej evidencie

e Opravy ostatnych dopravnych prostriedkov a pracovnych strojov

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona

e Cestna motorova doprava — nakladna vnutrostatna doprava prevadzkovana vozid-
lami s najvyssou povolenou hmotnost'ou do 3,5 tony vratane. Nakladna vnutrostat-
na doprava s najvyssou povolenou hmotnost'ou nad 3,5 tony, vnutrostatna prilezi-
tostna osobna doprava

e Spracovanie gumarenskych zmesi

e Podnikanie v oblasti nakladania s nebezpec¢nymi odpadmi

e Opravy cestnych vozidiel
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Obrazek 14 Vyrobny zavod v Otrokoviciach

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.

8.2 ManaZment a Struktira spolocnosti
K 31.12.2013 bolo zlozenie vykonného vyboru Continental Barum s. r. 0. nasledovné:

Ing. Libor Laznicka: jednatel’, predseda vykonného vyboru, zodpovedny za vyrobnu ¢in-

nost’

Ing. Miloslav Bjalek: jednatel, ¢len vykonného vyboru, zodpovedny za financie a

controlling

Organizacna Struktara spolo¢nosti Continental Barum s. r. 0. je ¢lenend do troch hlavnych
sekcii, ktoré sa d’alej ¢lenia na jednotlivé divizie. Schéma organizacnej Struktiry je zna-

zornena na obrazku ¢. 15.
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SEKCE VYROBA SEKCE MARKETING SEKCE FINANCE
A TECHNIKA A OBCHOD A CONTROLLING

Divize ochrana spoleénosti

Divize Divize Divize
» Pfiprava materialu * PLT RE SK » |CO systémy
* \iyroba PLT « PLTRECZ » Financovani a Géetnictvi
» Vyroba CVT » Truck RE CZ/SK * Sluzby Informaénich
» Tovarmni inZenyrstwi = Marketing CZ/SK technologii
* Plant cperation s Market Demand

+ Primyslové inZenyrstvi Management CZ/SK

« Personalni

» Materidlove
hospodaistvi

* Product industrialization

= Kyalita

+ Factory controlling

» ESH
* Vyroba forem

Obrazek 15 Organizacna Struktira Continental Barum s. r. o.

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.

8.3 Historia spolocnosti

Napriek dlhej tradicii zna¢ky Barum v Ceskej republike, o povode jej vzniku nemame jed-
noznacné historické podklady. NajpravdepodobnejSou verziou je odvodenie nazvu zo za-
giatoénych pismen troch najvicsich gumarenskych podnikov v CSR Bata Zlin, Rubena
Néchod a Mitas Praha. Do uvahy vSak pripadd aj anglickd skrtka BAta Rubber

Manufacture.
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Historické mil'niky:

1932 — vyrobend prva automobilova pneumatika vo firme Bata Zlin

1946 — vznik novej obchodnej znacky Barum, ktord nahradila meno Bata v nazve
vyrobku

1953 — vznik samostatného ndrodného podniku Rudy fijen Gottwaldov
1966 — zahajenie vystavby novej pneumatikarne v Otrokoviciach

1972 — otvorenie novej pneumatikdrne Rudy fijen Otrokovice

1990 — zaregistrovanie podniku pod ndzvom Barum a. s. Otrokovice

1992 — podpis kontraktu s Continental AG o zalozeni Joint-Venture

1993 — vznik Barum Continental s. r. 0.

2000 — Barum Continental sa stal najvacSim vyrobcom pneumatik v Europe
2006 — ro¢na produkcia pneumatik presiahla hranicu 20 miliénov kusov

2013 — zmena nazvu na Continental Barum s. r. 0.

8.4 Ekonomické data

8.4.1 Cisty zisk

Continenta Barum s.r.0. je stabilnd firma, ktora pravidelne vykazuje zisk. Na obrazku ¢. x

je vidiet’ vplyv globalnej ekonomickej krizy na vyvoj ¢istého zisku. Od roku 2010 je znovu

vidiet’ opdtovny narast.

Vyvoj Cistého zisku v mil. K¢
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Obrazek 16 Vyvoj Cistého zisku v mil. K¢

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. 0.
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8.4.2 Vyvoj poftu zamestnancov

Na obrazku ¢. je vidiet vyvoj poctu zamestnancov, na ktorom je vidiet vplyv globélnej
krizy na pokles poctu zamestnancov. Drobny pokles je viditeI'ny aj na prelome rokov 2012

a 2013, do buducnosti vSak spolocnost’ ocakava rast poctu zamestnancov.

Vyvoj poctu zamestnancov
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< 3300
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3100

3913 3892

| pof:et zamestnancov

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Obrézek 17 Vyvoj poctu zamestnancov v rokoch 2006 — 2013

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.
8.5 Vyrobny program Continental Barum s.r.o.

Do vyrobného programu Continental Barum s. r. 0. patria:

e BCP: Barum Continental pneumatiky, osobné a nakladné plaste
e CVP: Continental vyroba pneumatik, vyroba HTC1 a nové investicie v hlavnej vy-
robe

e CHTT: Continental HT Tyres, z hl'adiska organizacie vyroby nazyvany HTC2

8.6 Hlavné cCasti plast’a pneumatiky

Zékladné pojmy:

Pneumatika: tvorena plastom, ventilom, rafikom, pripadne dusou a hustiacim plynom
PIast: vonkajSia Cast’ pneumatiky

Diagonalny plast’: parny pocet kordovych vloziek s uhlom rezu 30° — 65°
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Radialny plast: neparny, alebo parny pocet kordovych vloziek s uhlom rezu 84° - 90°,

U naraznikov je uhol rezu 18° - 28° a pre nakladné plaste az po 60°.

Kostra: zakladna nosna cast’ plasta, vyrobena z kordovych vloziek (textil, alebo ocelovy

material)

Behui: pryzova cast’ z kaucukovej zmesi s pozadovanou hribkou do ktorej je vylisovany
dezén, zaist'uje priamy kontakt s vozovkou, chrani kostru pred poskodenim. Musi mat’ ma-
ximalnu pril'navost’ k vozovke za kazdého pocasia, ¢o najvyssiu zivotnost’ a odolnost’” proti

oteru.

Boc¢nica: je vyrobend z kaucukovej zmesi, chrani kostru v bo¢nej Casti, musi byt odolna

proti prelamovaniu a poveternostnym vplyvom, nesie popisy rozmeru.

Patka: zarucuje pevné usadenie plasta na rafiku, hlavna Cast’ je neprotazitelné ocelové pat-
ni lano, okolo ktorého su prehnuté kraje kordovych vloziek kostry, pred mechanickym po-

Skodenim je chranena textilnym, alebo pryZovym patnim paskom.

Naraznik: je ulozeny medzi kostrou a behunom, zaistuje obvodovu pevnost’ plasta a odol-
nost’ proti prerazeniu.

Vnutornd guma: folia alebo profil zo Specidlnej plynonepriepustnej kaucukovej zmesi, za-
braiiuje prestupovaniu siry pri vulkanizécii, vyrovnava nerovnosti vo vnutri plasta, zaist'u-

je plynonepriepustnost’ (bezdusovy plast’)

Dalsie Casti: rameno plasta, medziguma, vyplne
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obvodové vinuty

polyamidovy
néraznik

ramenni
vyplii

vnitfnl
guma

Obrazek 18 Hlavné Casti plasta pneumatiky

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.

8.6.1 Standardné oznalenie plait'a pneumatiky

NajcastejSie sa rozmery plastov pneumatik udavaji v jednotkéch milimeter, alebo anglicky
palec (moZna je aj ich kombinécia). Standardne sa pri udavani rozmerov oznaduje $irka
profilu plasta a priemer rafiku. V pripade $pecialnych vysokotlakovych plastov sa udava
aj vonkaj$i priemer plasta.
Osobny radialny plast: 205/55 R 16 91 W

1. Znacka vyrobcu (znacka, alebo logo)

2. Nazov vyrobku

3. Popis rozmerov:
205 — sirka profilu pneumatiky udavana v milimetroch
55 — profilové ¢islo udavané v % (vyska profilu je 70% Sirky plasta)
R — radidlna konStrukcia
16 — priemer rafiku udavany v anglickych palcoch

4. 91— LI - index nosnosti (podl'a tabul’ky)
W — SS — index rychlosti (podla tabul’ky)
5. Tubeless — bezdusové prevedenie

6. E —Pneumatiky vyrobené po roku 1987 musia byt homologované
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4 — Kod zemi v ktorej bola homologacia spravena
7. Cislo homologacie
8. Kod vyrobcu

9. Department of Transportation

Obrazek 19Standardné oznacenie plasta pneumatiky

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.
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9 SWOT ANALYZA

Silné stranky

. Stabilné zdzemia v rdmci koncernu

. Renomé spolocnosti - leader na trhu

. Moderné technoldgie a inovativny vyrobny proces
. Firemna kultura a zamestnanecké benefity

. Rozvinuta spolupraca so skolami

. Doraz na spatny odber pneumatik

Slabé stranky

. Energetickd narocnost’ vyroby

. Bezpecnost’ na pracovisku, hlu¢nost’ a kvalita ovzdusSia na pracovisku
. Zlozity schvalovaci proces — nutnost’ sthlasu zo strany materského koncernu
. Vzdialenost’ medzi jednotlivymi pracoviskami

. Rozpracovanost’ vyroby a vel'ké zasoby
Prilezitosti

. Zavadzanie novych technolégii a novych vyrobkov
. Zisk novych odberatel'ov/kontraktov

. Rast navrhov na zlepSenie zo strany zamestnancov
. Pokles cien vstupnych materidlov

. Zisk dotacii z EU na rozvoj podniku

Hrozby

. Vstup konkurencie na trh

. Nedostatok kvalifikovanej pracovne;j sily v regione
. ZvySovanie dani

. Recesia v automobilovom priemysle

. Prirodna katastrofa — riziko povodne stivisiace s polohou pri rieke Morava
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9.1 Vyhodnotenie SWOT analyzy

Tabulka 1 SWOT analyza spolo¢nosti

Vlastné spracovanie

Pre zhodnotenie SWOT analyzy bola kazdému faktoru priradena véha, ktorej sucet celko-

vej hodnoty rozdel'ovanej v kazdej kategorii je 1. Dalej bolo uréené hodnotenie pravdepo-

dobnosti, ktoré sa stanovuje v intervale 1 az 5. Vyslednd hodnota za kazdu kategériu je

rovna stéinu pravdepodobnosti a vahy.

Z vysledného hodnotenia SWOT analyzy vyplyva, Ze na spolo¢nost’ najviac vplyvaju silné

stranky. Sucet za vnutorné prostredie firmy je rovny hodnote 0,75. Stcet za vonkajSie pro-

stredie firmy je rovny hodnote 0,2 z ¢oho vyplyva, Ze prilezitosti prevazuji nad hrozbami.

Vysledna hodnota je rovna 0,95 z ¢oho vyplyva, ze pozitivne vplyvy vyrazne prevySuju

negativne.

Sié sirinky vita| P[54 [Subestiny  [vimlp a5 |

Stabilné zazemia v ramei koncernu 0,25 | 4 | 1 |Energeticka nirocnost’ vyroby 03| 3 (09
Bezpecnost’ na pracovisku, hiucnost a Kkvalita

Renomé spolocnosti - leader na trhu 0,3 | 4 | 1,2 |ovzdusia na pracovisku 015( 2 | 03
Zlozity schvalovaci proces — mnutnost’ sthlasu z0

Moderné technologie a movativny vyrobny proces | 0,2 | 3 | 0,6 |strany materského koncernu 02| 2 | 04

Firemna kultira a zamestnanecké benefity 0,15 | 2 | 0,3 [Vzdialenost medz jednotlivymi pracoviskami 01] 3|03

Doraz na spétny odber pneumatik 0,1 | 3 | 0,3 |Rozpracovanost vyroby a velké zisoby 025 3 | 0,75

PrileZitosti Vaha 2,75

Zavadzanie novych technologii a novych vyrobkov | 0,25 | 4 | 1 |Vstup konkurencie na trh 02 3] 06

Zisk novych odberatelov/kontraktov 0,3 | 2 | 0,6 |Nedostatok kvalifikovanej pracovnej sily vregione | 0,25 | 4 1

Rast ndvrhov na zlepsenie zo strany zamestnancov | 0,15 | 3 |0,45 |ZvySovanie dani 015 2 | 03

Pokles cien vstupnych materialov 0,2 | 2 | 0,4 |Recesia v automobilovom priemysle 025 2 | 05

Zisk dotcii z EU na rozvoj podniku 0,1 | 3 |0,3 |polohou pririeke Morava 015 1 |015

Vniitorné prostredie firmy 0,75

Vonkajsie prostredie firmy 0,2
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10 DEFINE — VYMEDZENIE PROJEKTU

Prvym krokom pri spracovand projektu je nutnost’ zadefinovat’ si hlavné a vedl'ajSie ciele

projektu. Tieto ciele by mali byt zaroven pozadovanym vystupom diplomovej prace.

10.1 Definicia projektu

Nazov projektu: Eliminacia plytvania na pracovisku dokoncovne v hlavnej vyrobe
OR v zavislosti na toku plastov z lisovne OR vo firme Continental

Barum s.r.o.
Vlastnik projektu:  Ing. Kristina Masarykova, Studentka UTB v Zline

Vedenie projektu:  Ing. Kristina Masarykova, Studentka UTB v Zline Michal Novak,

priemyslovy inzinier v spolo¢nosti Continental Barum s.r.0.,

10.2 Hlavné a Ciastkové ciele projektu

Zamer projektu: Zefektivnenie pracoviska vizudlnej kontroly na dokoncovni

Vv hlavnej vyrobe OR.

Hlavny ciel Optimalizacia obsadenosti vizudlnej kontroly na dokoncovni

v hlavnej vyrobe OR v zavislosti na toku plast'ov z lisovne OR
Ciastkové ciele: Zvysenie bezpe€nosti na pracovisku

Eliminacia plytvania na pracovisku

Zefektivnenie striedania operatorov VK

Eliminacia ,,vetrania® lisov

Na konci projektu by idedlny stav znamenal splnenie vSetkych ciel'ov, ktoré boli vytycené.
Vedenie spolo¢nosti by malo byt otvorené implementacii navrhnutych rieSeni a pracovnici
na VK by mali byt dokladne oboznameny s danymi navrhmi. Udrzatel'nost” projektu do

buducnosti je tak nielen o samotnej implementacii, ale hlavne o zlepSovani daného stavu.
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10.3 Casovy harmonogram projektu

Tabulka 2 Casovy harmonogram projektu

Vlastné spracovanie

Mesiac december januar februdr marec april maj
4 1) 2| 3| 4] 1] 2 3| 4| 1| 2| 3| 4| 1] 2| 3| 4

Zozndmenie sa
S procesom
vizudlnej
kontroly na
dokoncovni
OR

Zber
potrebnych
data
informacii

Analyza
ziskanych dat

Tvorba
simulacného
modelu

Otestovanie
funkénosti
simula¢ného
modelu

Vypracovanie
projektu
elimindcie
plytvania

Implementaci
a projektu
eliminacie
plytvania

Spatné
hodnotenie
projektu
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10.4 Logicky ramec

Tabulka 3 Logicky ramec projektu

Vlastné spracovanie

Popis projektu

Objektivne overitelné
ukazovatele

Prostriedky overenia

Predpoklady

Zamer projektu:
Odstranenie plytvania na

Eliminacia hromadenia
plastov v skize

Anayza stavu na
pracovisku po

pracovisku vizudlnej overflow zavedeni opatreni

kontroly

Ciel projektu: Zavedenie Vizualiza¢nd tabula Zaujem vedenia o realizaciu
Zefektivenie obsadenosti "prestavkového projektu, spolupraca s

na pracovisku vizudlnek
kontroly

Vystupy:

1.1- Vytvorenie Standardu
striedania operatorov na
prestavky

1.2 - Zlepsenie pracovnych
podmienok

1.3 - Eliminacia "vetrania
lisov"

kalendara" pre
operatorov na vizudlnej
kontrole, ktory sa nim
budd riadit

Vytvorenie Standardu
striedania operatorov
vizudlnej kontroly na
prestavky
Zavedenie opatrnina
zvysenie Cistoty na
pracovisku
Zavedenie opatreni
veducich k
zefektivneniu toku
plastov z lisovne na
vizudlnu kontrolu

Priloha diplomovej
prace; harmonogram
zavedenia; Uprava
vykonovej normy

Aktivity

Prostriedky:

Casovy harmonogram

1.1.1- Analyza suc¢asného
stavu striedania
operatorov na prestavky
1.1.2 - Vyhodnotenie
sucasného stavu
striedania

1.1.3 - Navrh nového
systému striedanie

1.2.1 - Analyza pracovnych
podmienok na pracovisku
vizudlnej kontrole

1.2.2 - Vyhodnotenie
suicasného stavu na
pracovisku vizudlnej
kontroly

1.2.3- Navrhy na
zlepsSenie stavu na
pracovisku vizudlnej
kontroly

1.3.1- Identifikacia priciny
"vetrania lisov"

1.3.2 Vypracovanie
projektu veduceho k
elimindcii "vetrania lisov"
1.3.2 Implementacia
projektu do vyroby

dokumentacia, layout
dopravného systému a
vyrobnej haly
Smernice a Standardy
pracoviska, popis
pracovnej pozicie a
procesu vizualnej
kontroly, simulacny
software Plant
Simulation

December 2014 -
Januar 2015 (1.1);
Januar 2015 (1.2);
Februar - Maj (1.3)

veducimi pracovnikmi;
prehladné spracovanie
Standardu; Pracovnici budu
akceptovat zmeny a budu
oboznameny s novym
systémom; Navrhované
opatrenia povedu k
zefektivneniu toku plastov,
odstraneniu "Vetrania
lisov" a znizenia mnozstva
hromadenych plastov do
overflow

Odsuhlasenie projektu
vedenim spoloc¢nosti,
zapojenie veducich
pracovnikov a operatorov
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10.5 RIPRAN analyza

Kazdy projekt so sebou nesie isté rizika, v ktorych je vyznamnym faktorom ¢lovek a jeho
pristup. Castym problémom pri implementéacii novych navrhov vyplyvajucich z projekto-
vého rieSenia je prave neochota pracovnikov akceptovat zmeny, novy pracovny postup,
alebo negativny postoj k akymkol'vek zmenam. Aby bol projekt uspesny, bola vypracova-

na rizikova analyza, ktora upozoriiuje na d’alS$ie mozné rizika a ich dopad na projekt.

Tabulka 4 Analyza RIPRAN

Vlastné spracovanie

P-st P-st P-st Hodnota .
ID Hrozba s ID Scenar s s . N Opatrenie
hrozby scenara| celkova rizika
Nedodrzanie St . ch termi
1 Zasového SP | 1 | Oneskorenie projektu | SP MP SHR Anoverie pevilych ferminov
harmonogramu a striktné dodrziavanie
Nedostatoéna Nekvalitny projekt z Pravidelna komunikacia s
2 spolupraca MP 2 diivodu nedostatku MP MP pracovnikmi a prezentacia
pracovnikov informacii ciel'ov projektu
Neochota Proiekt nebude Pravidelna komunikacia s
3 pracovnikov SP 3 . i i MP SP pracovnikmi a prezentacia
akceptovat’ zmeny Aealzovany ciel'ov projektu
Nezaujem zo strany . e -
Projekt nebude Prieb konzultés
4 | vedenia spolo¢nosti| SP 4 ) . u’ SP MP n? ez konz X e
o projekt zrealizovany vysledkov a ciel'ov
Dokladny zber dat a
5 Nefunkénost’ sp 5 Nemoznost’ MP sp informécii potrebnych k
simula¢ného modelu pokracovat’ v projekte tvorbe modelu a ich v¢asné
spracovanie
Navrhnuty projekt o, L.
6 |neodstrani "vetranie"| MP | 6 | Neuspesny projekt | MP MP Pravidelnd konzulicia
lisov navrhov s pracovnikmi
Pravdepodobnost’
MP Mal4 pravdepodobnost’ (0 - 20%)
SP Stredna pravdepodobnost’ (21 - 66%) —
Hodnota rizika
MD Maly dopad (0 - 0,5%) MD |MHR [MHR [SHR
SD Stredny dopad (0,6 - 20%) SD MHR  [SHR
VD SHR

Z rizikovej analyzy RIPRAN vyplyva, Ze najvicsie riziko predstavuje neochota pracovni-
kov akceptovat’ navrhnuté zmeny. Hlavnym opatrenim je pravidelnd komunikécia s pra-
covnikmi a prezentacia cielov projektu spojend s diskusiou. Druhym najvaés$im rizikom
projektu je nefunk¢nost’ simulaéného modelu. Opatrenim voc¢i tomuto riziku je dokladny
zber dat a informacii potrebnych k tvorbe modelu a v¢asné vytvorenie a otestovanie funk-

¢nosti simulacie.
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11 MEASURE — SUCASNY STAV A ZBIERANIE DAT

11.1 Tok materidlu vo vyrobe osobnych plastov

Vyroba pneumatiky zacina pripravou zmesi s potrebnymi vlastnostami z kaucuku
a pridavnych chemikalii. NamieSana zmes d’alej prejde procesmi, ktoré jej dodaju vsetky
potrebné vlastnosti, ktoré potrebuje plast’ pred vstupom na konfekciu. Surovy plast’ vznika
na konfekcii kde sa k vyvalcovanej zmesi pridaji boc¢nice, behtini, naraznik, kord a lana.
Nasledne surovy plast’ prejde procesom vulkanizécie, ¢im ziska potrebné fyzické vlastnosti
a tvar. Poslednym krokom pred pripravou do skladu k expedicii je kontrola kvality na do-

koncovni.

sklad sklad hordowe oosloy
kaudukuy chemikilii aniny il

pfiprava

LT

vytlacovani valcovani nanaseni lana
Ty Wi ke (TRr]
bodnice faratnik
. /
h
wyroba
nlekce
honfeke et
" mEmErarey
lisavna
dokonéovna
L
skiad

Obrazek 20 Tok materialu vo vyrobe osobnych plastov

Zdroj: Interné materialy Continental Barum s. r. o.
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11.1.1 MieSanie kauc¢ukovych zmesi

Hlavnou zlozkou zmesi pre vyrobu surovych plastov pneumatik je kau¢uk. Okrem kaucu-
ku vSak tato zmes obsahuje aj d’al$ie zlozky, ktoré je nutné dokladnym mieSanim ¢o naj-
rovnomernejsie rozptylit' v kaucukovej zmesi. Kazda zo zloziek plni Specificky tkol a ne-
dokonalé rozptylenie urcitych prisad ma negativny vplyv na mechanické vlastnosti pryze

(zhorsenie az o 30%).

Kaucukové zmesi je mozno miesat’ bud’ na dvojvalci, alebo v hnetaci. Zmes urcena na vy-
robu polotovarov sa mieSa vyhradne v hneta¢i ktorych vyhodou je vysSia produktivita,
hygiena prace, mensia Urazovost’ a vysoka kvalita. MieSanie zmesi na dvojvalci sa pouziva

len vynimo¢ne, predovsetkym na laboratorne, poloprovozné a Specialne ucely.

11.1.2 Vytlacovanie

Procesom vytlaCovania rozumieme proces kedy je kau¢ukova zmes spracovana medzi sli-
makom a plaStom stroja na vytlacanie a nasledne je pomocou $ablony vytlacovana do vol-
ného priestoru. Vytlatovacie stroje sa delia na slimakové, piestové a diskové, pre vyrobu

polotovarov pre konfekciu sa pouzivaju prave slimakové, ktoré maju nepretrzity cyklus.

11.1.3 Valcovanie

Proces valcovania z polotovarov z kaucukovej zmesi je technologickym postupom pri kto-
rom z namieSanej zmesi priechodom medzi dvoma valcami vznika pas s hrabkou udévanou

medzerou medzi valcami

11.1.4 NanaSanie kaucukovych zmesi

Jednym z dolezitych procesov ri vyrobe plastov je pogumovanie textilného a ocelového
kordu. Vrstva kaucukovej zmesi, ktord je nanaSana je viacucelova. Sluzi teda ako izolacia
jednotlivych niti kordovej, alebo technickej tkaniny, moznost’ konfekcie plastov, tuhost’

nanaSanej zmesi ovplyviluje elasticitu kostry plasta.

11.1.5 Lano

Lano zaistuje dokonalé usadenie plasta na rafik. Lano je v patke ukotvené prehnutymi

okrajmi kordovych vloziek a d’al§imi vystuznymi materialmi.
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11.1.6 Konfekcia

Pre vlastnu konfekciu je potrebné vykonat’ upravu pogumovanych vystuznych materialov
rezanim, strihanim alebo sekanim za u¢elom ziskania presného rozmeru a uhlu rezu.
Konfekcia osobnych radidlnych plastov sa vo firme prevadza jedno alebo dvojstupnovym

spdsobom.

11.1.7 Vulkanizacia

Procesom vulkanizacie plast’ dostdva konecny tvar a ziskava potrebnu kvalitu. Pre proces
lisovania a vulkanizécie sa pouzivaju hydraulické vulkanizac¢né lisy, ktoré¢ vyvinli vysoku

teplotu a tlak.

11.1.8 Dokoncovanie a kontrola plast'ov

Plaste prichadzajice z lisovne na dokoncovanie sa zbavuju pretokov vzniknutych lisova-
nim. Dalej plaste postupujii k vizualnej kontrole, pripadné chyby sa oznadia kriedou. Op-

raviteI'né chyby sa opravuji priamo na dokoncovani. Zméitky musia byt’ znehodnotené.

Vyhovujtce plaste postupuju k d’alsej kontrole
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11.2 Pracovisko vizualnej kontroly PLT

11.2.1 Organiza¢na pracoviska vizualnej kontroly PLT

Veduici prevadzky dokoncovny

PLT
Referentka Technik Majster Majster Majster Majster
prevadzky | prevadzky prevadzky prevadzky 1 prevadzky prevadzky
pI:VC:SZ”;y | Hovorca tymu Hovorcatymu | — Hovorca tjmu — Hovorca tymu
|| Hovorcatymu | [ Hovorca tymu || Hovorca tymu — Hovorca tymu

Hovorca tymu

Hovorca tymu

Hovorca tymu

Hovorca tymu

Vlastné spracovanie

Obrazok 21 Organizac¢na Struktira pracoviska vizualnej kontroly

Vizudlna kontrola plaStov na pracovisku dokonCovny OR v hlavnej vyrobe zaistuje kon-

trolu vyrobenych plastov v 100% rozsahu a ¢ o najskor po vylisovani. Maximalna povole-

na teplota patky plasta v inspektomate je 70°C. Operator skontroluje kvalitu plasta, vyho-

vujuce plaste odhodi na prisluSny dopravnik a poSle ich na néaslednu kontrolu. Podozrivé

plaste oznaci kriedou a posle ich ku graderovi na postdenie. Grader rozhodne ¢i plast poj-

de na opravu, alebo je to zméatok ur¢eny k znehodnoteniu.
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Obrazok 22 Pracovisko oprav plastov

Vlastné spracovanie

Kontroluju sa vsetky ¢asti plasta:

e Bocnice plasta(obe strany)

e Vnutorna Cast plasta(celd plocha)

e Patky plasta(obe strany, nutnd je hmatova kontrola — operator méze pouZzivat’ pri
praci rukavice, musi sa jednat’ o0 mékké textilné rukavice vhodné pre jemnu pracu

e Behun

Ak plast’ zodpoveda poziadavkdm uvedenym v Standarde, operator plast’ oznaci razitkom

a odhodi na dopravnik, veduci k naslednej vizualnej kontrole.

11.2.2 Tok plastov z lisovne na vizualnu kontrolu

Na pracovisku lisovne sa nachadza 18 lisovacich radov, z toho 16 je urcenych na lisovanie
PLT plastov a zvysné 2 rady st urcené pre CVT plaste. Z lisovne su plaste odvadzane po-
mocou 9 zbernych kanalov(vzdy 1 kanal pre dva rady lisov), kanal 4 je urCeny pre plaste

CVT. KaZzdu lisovaciu radu obsluhuje 1 operator.

Po vylisovani je plast’ automaticky odhodeny na prislusny dopravnik kde postupne chladne
a ¢aka na odhodenie na zberny kanal ktory ho dopravnym systémom odvedie na pracovi-
sko dokoncovny PLT. Plaste st na zberny dopravnik (kanal) odhadzované naraz, podla
naprogramovaného cyklu (vysypu sa plaste z prvych 2 lisovacich rad na zberny dopravnik
a po urcitej dobe sa vysypu na svoj zberny dopravnik plaste z lisovacej rady 3 a 4). Kanal 1
— 3 sa po ur¢itom useku zbieha do vrchného dopravniku a kanal 6 — 8 sa zbieha do spodné-

ho dopravniku smerujuceho na dokoncovnu PLT. Plaste zo zberného kanalu 5 su prepaz-
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kou rozhadzované bud’ na vrchny, alebo spodny dopravnik tak aby ich vytazenie bolo ¢o

najrovnomernejsie.

Po vstupe na vizualnu kontrolu prejda plaste z vrchného dopravniku skenerom 21, ktory
nacita barcode nalepeny na plasti a ak je vol'né miesto v sklze na jednom z inspektomatov
1 — 15 tak ho tam posle, ak su sklzy plné tak plast’ posle dopravnikom ku skeneru 22 a ak
je vol'né miesto v niektorom zo sklzov inspektomatov 16 — 30 tak ho tam zaradi, v pripade
ak st plné, posle plast znovu ku skeneru 21. Maximélny pocet prejazdov cez skener bol
Vv ¢ase spracovavania diplomovej prace nastaveny tak aby plaSt po tretom neuspeSnom
pokuse zaradit’ sa do sklzu inspektomatu spadol do sklzu s nazvom Overflow. Plaste zo
spodného dopravniku smeruju ku skeneru 22 apodla rovnakého principu ako plaste

z vrchného dopravnika st bud’ zaradené, alebo smeruji ku skeneru 21.

Sklzy inspektomatov 1 — 14 a 16 — 30 maju kapacitu 6 plastov, na sklze inspektomatu 15

je posunuta zarazka a kapacita je 7 plastov.

Ak nastane situdcia, ze skener neprecita barcode (poskodeny, Spinavy, necitatelny, plast’ je
obrateny naopak — barcodom dolu) plast’ je poslany do sklzu Sort out a musi prist’ operator
(najCastejSie majster, alebo operator ktory je najblizSie) ktory plast’ ruéne nacita do systé-
mu a pomocou sklzu Re-infeed vrati plast na dopravnikovy systém a posle ho na vizualnu
kontrolu. Sklz Sort out je vyprazdiiovany podla potreby, priemerny pocet plastov, ktoré
tam za 24 hodin spadnu je 0,5 % z celkového poctu plastov, ktoré prejdu vizualnou kontro-

lou za 24 hodin.

Obrazek 23 Sklzy Overflow, Re - infeed a Sort out

Vlastné spracovanie
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11.2.2.1 VyfaZenost’ zhernych kandlov

V Tabul’ke 5 je spracovand priemernd vytazenost’ zbernych kanalov za mesiace november

2014 — marec 2015. Z tabulky vyplyva, ze kanal ¢. 1 — 3 a kanal ¢. 6 — 8 su priblizne rov-

nomerne vytazené. Plaste zo zberného kanéla €. 5 st pomocou prepazky rovnomerne roz-

delované medzi vrchny dopravnik (odvadza kanal ¢. 1 — 3) a spodny dopravnik (odvadza

kanal ¢. 6 — 8).

Tabulka 5 Vytazenost’ zbernych kanalov

Vlastné spracovanie

November 2014 December 2014  |Januar 2015 Februar2015 |Marec 2015
1-2-3 kanal 45,17% 41,80% 44, 23% 44 85% 43,97%
6-7-8 kanal 42,13% 44,93% 42,77% 41,68% 42,30%
5kanal 12,70% 13,27% 13% 13,47% 13,73%

Dokoncovia PLT

i

=l (<2
spodng  [{[*| Vrchny
dooravnik dopravnik

a1 Prepiha

Obrazok 24 Schéma zbernych kanélov

] Kandl1 gl Kndl 6 f

7 Kandl2 Kandl7 &

I Kandl3 I o
[ Kandl 8

= Kandl5

Vlastné spracovanie
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Obrazok 25 Schéma layoutu dokoncovne PLT

Vlastné spracovanie
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11.3 Popis pracoviska vizualnej kontroly na dokonc¢ovni OR

11.3.1 Schéma toku na vizualnej kontrole

Priprava
polotovarov

Konfekcia
A
Lisovria
A 4
Vizualna
kontrola
OK NOK
x > Grader
X
o
A4 =
. ) OK PEER .
Nasledna kontrola [« Oprava < > Zmetky
A A
Expedicia Likvidacia zmetkov

Obrazok 26 Tok plastov na dokonc¢ovni PLT

Vlastné spracovanie

11.3.2 Vycet ¢innosti na vizuilnej kontrole

Pracovisko vizudlnej kontroly preslo v priebehu roku na automatické inspektomaty, ktoré
su z hladiska ergondmie viac vyhovujuce. Proces vizualnej kontroly je vd’aka tomu menej

fyzicky naro¢ny. Po prechode na automatické inspektomaty bolo nutné pristapit’ k analyze
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pracoviska a k naslednej revizii Standardov. Novy ¢as cyklu bol ur¢eny pomocou chrono-

metraze a jeho hodnota je 40.45s.
Cinnosti, ktoré si zahrnuté v cyklovom &ase si:

e Vizudlna kontrola farebného oznacenia (eSte na sklze)

e Vizudlna kontrola bo¢nice (popisky, nedolisky)

e Orezanie radialneho pretoku

e Vizudlna a hmatova kontrola behuna (zhora/zboku), orezanie ventt, prie€nych pre-
tokov (ak je potreba na zaklade pracovnych instrukcii v zavislosti na toleranciach)
— moznost’ spomalit’ rotaciu poklepom, pripadne spomalit’ rotaciu (ak nieje spoma-
lenie nutné — moZznost’ preskocit’ opiatovnym klepnutim

e Vizualna kontrola VG, hmatova kontrola patky ( pre zmenu smeru rotacie pre ore-
zanie patky — ak je potreba podla pracovnej instrukcie v zavislosti na toleranciach —
kopnutie do pedalu

e Otocenie plasta

e Vizualna kontrola bo¢nice (popisy, nedolisky)

e Orezanie radialneho pretoku

e Vizualna kontrola behuna

e Vizualna kontrola VG, hmatova kontrola patky

e Vyskocenie stolu

e Oznacenie plasta razitkom a odhodenie na prislusny dopravnik podl'a QS

Obrazok 27 Pracovisko vizualnej kontroly

(Vlastné spracovanie)
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12 ANALYSE — ANALYZA PROBLEMOVYCH JAVOV

12.1 Diagram pricin a nasledkov

V diagrame pricin a nasledkov uvedenom na obrazku ¢. st pri¢iny, ktoré spdsobujt prob-
lematické nadbyto¢né hromadenie plastov na pracovisku vizuélnej kontroly na dokoncovni
OR. Diagram vznikol na zéaklade pozorovania a rozhovorov s operatormi a vedicimi pra-

covnikmi. V diagrame st zndzornené Styri oblasti, z ktorych kazdd predstavuje skupinu

pricin
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Obrazok 28 Diagram pricin a nasledkov

(Vlastné spracovanie)
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12.1.1 Technolégia

Vypadok informac¢ného systému Mcat moéze sposobit’ nerovnomerny tok plastov do in-

spektomatov , kvoli Comu mozu vzniknut’ neziaduce prestoje.

12.1.2 DLudia

Do tejto skupiny patri oblast’ bezpecnosti prace, nedodrziavanie spravneho pracovného

postupu a nedbalost’ operatorov.

Na pracovisku vizualnej kontroly je bezpecnost’ prace dolezita, operator pri vizualnej kon-
trole plasta odstrafiuje patku pomocou noza, &o predstavuje riziko porania. Dal§im rizikom
z hladiska bezpecnosti prace je vysoka teplota plasta. Plaste st dopravované na vizualnu
kontrolu zbernym kandlom kratko po vylisovani. Po¢as doby prepravy by mal plast’ vy-

chladnlit’ a na pracovisko vizualnej kontroly by nemal prist’ s teplotou vy$Sou ako 70 °C.

Dalsim problémom ktory suvisi s P'udskym faktorom je nesystematické a chaotické strieda-
nie operatorov na prestavky. Ked’ze na pracovisku nieje zavedeny Standard odchadzania na
prestavky dochédza k javu kedy kvoli velkému poctu nepritomnych operatorov dochadza

k zaplneniu sklzov inspektomatov a k naslednému hromadeniu plastov do sklzu overflow .

12.1.3 Stroje

V tejto oblasti sa ako najvyraznejSie pric¢iny nadbyto¢ného hromadenia plastov javi chybné
nalepenie barcodu, kedy skener nedokaze precitat’ z neho udaje a plast’ posle do sklzu Sort
— out, z ktorého musi byt’ ruéne naditany do systému a znovu zaradeny na dopravik. DalSou
moznou pri¢inou je poruchovost’ skeneru, ktorého nefunkénost’ znemozni zaradenie plas-

tov do inspektomatov a spdsobi zastavenie dopravného systému aZ na lisoviiu.

12.1.4 Doprava

Rozsiahly dopravny systém veduci z lisovne na vizudlnu kontrolu zo sebou nesie rizika
v podobe poruchy dopravniku, kedy je najcastejSou pri¢inou vyvle¢eny pas. Porucha na
niektorom z usekov veducich z lisovne na vizualnu kontrolu méze spdsobit’ zastavenie
celého systému zbernych kanalov a sposobit’ tak plytvanie v podobe neziaduceho ,,vetrania
lisov*. Pri niektorych typoch plaStov hrozi po vizudlnej kontrole a naslednom odhodeni na
dopravnik veduci k naslednej kontrole zachytenie v tomto dopravniku. Ak nastane situdcia,

Ze sa plast’ zachyti je nutné zavolat’ udrzbu a kym nieje plast’ vytiahnuty je zastaveny od-
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vodovy dopravnik. Operator tak musi po vizualnej kontrole plast odlozit’ na prazdnu paletu

a po sprevadzkovani odvodového dopravniku nan tieto plaste vyhadzat'.

12.2 Analyza pomocou simulacie v Plant Simulation

Pomocou softwarového programu Tecnomatix Plant Simulation bol vytvoreny simula¢ny
model sucasného a nasledne budtceho stavu na vizualnej kontrole. V tvorbe modelu boli

pouzité redlne tidaje z vyroby.

12.2.1 Definicia problému

Schéma pracoviska vizualnej kontroly na dokoncovni OR je znazorneny na Obr. X. Analy-
za pozostava vV nasimulovani realnych podmienok vizualnej kontroly na 30tich automatic-

kych inspektomatoch v podmienkach 8h a 12h zmeny a poc¢as 24hodin.

V simulacii je pozorované vytazenie 30 operatorov vizudlnej kontroly a plynulost’ toku

plastov na dopravnikovom systéme.

Najvacsim problémom je hromadenie plastov v sklzoch inspektomatov a sklze Overflow,
po ktorych naplneni kapacity je automaticky zastaveny dopravnikovy systém veduci
Z lisovne, ¢o nasledne sposobi zastavenie lisovne. Vulkanizaény lis pracuje vyhriaty na
urcita teplotu. Po vylisovani plasta sa lis otvori a plast’ je odobrany na prislusny doprav-
nik, poc€as tohto presunu lis chladne. Podl'a typu lisu je stanovena maximalna doba pocas
ktorej moze lis chladnut’ (cca 10 min.), po uplynuti tejto doby dochédza k ,,vetraniu lisu* a
je nutné lis znovu nahrievat’. Zastavenie lisovne tak predstavuje zdvazne plytvanie, nedos-

tatoné vyuzitie strojnych kapacit, neplnenie denného planu produkcie.

Aby sa zabranilo zastaveniu dopravnikového systému a néasledne lisovne, je hromadenie
plastov v sklze Overflow rieSené vyskladanim plastov na prazdnu paletu. Vyskladané
plaste musia prejst’ vizualnou kontrolou — plytvanie — v podobe nahromadeného materialu,
neplnenie planu — niekto z operatorov musi skontrolovat’ — namaha spojena s ruénym vy-
skladanim, na vyskladanie je nutné stiahnut’ niekoho z pracoviska oprav — hromadenie ne-
opravenych plastov — niekto ich musi opravit. Ru¢né vyskladévanie plastov ma negativny
vplyv, na ergonomiu prace a predstavuje plytvanie v podobe zbyto¢nych pohybov, hroma-

denia rozpracovanych vyrobkov, plytvanie l'udskym potencidlom.
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12.2.2 Tvorba simulaéného modelu
Tvorba simula¢ného modelu prebiehala v niekol’kych krokoch:

Zber dat a informacii potrebnych k zostaveniu simulacného modelu
tvorba layoutu

nastavenie kapacit pre sklzy 1 — 30

nastavenie procesnych ¢asov

vynesenie pocitadla entit

ok~ w0 =

tvorba metddy ktora rozhadzuje entitu do strojov VK1 — VK 30 podl'a vytazenosti
(Skener 21 a Skener 22)

6. vynesenie a nastavenie kalendara prestavok

7. mnastavenie intervalu vstupu plastov do systému

8. spustenie a otestovanie simulaéného modelu
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Obrazok 29 Schéma vizualnej kontroly v Plant Simulation

(Vlastné spracovanie)
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12.2.3 Analyza pracovnej doby

Celkovy cas pracovnej zmeny je v pracovné dni 8h, teda 8*60 = 480 minut a pocas viken-

du 12h, teda 12*¥60 = 720 mint.
Pocas zmeny ma operator narok na
Vseobecne nutné prestavky:

e zakonna prestavka = 30 minut
e o0sobna potreba = 5 minut
e odpocinkové ¢asy = 50 minut (pocas 8 hod. zmeny* a 60 minut (pocas 12 hod.

zmeny)
Podmienecne nutné prestavky:
e Priprava pracovného priestoru, kontrola nastavenia stroja, predanie zmeny = 3 mi-
nuty
e Koniec zmeny, upratanie pracoviska = 5 mintt

e Priestor pre rozhovor s majstrom, dotazy = 2 mintty

e zapisovanie idajov poCas zmeny = 2 minUty
Celkovy €as priznany na nevyrobu je 67 minut za zmenu.

Po odratani prestavok je ¢as prace 383 minut za 8 hod. zmenu a 583 minat za 12hod.

Zzmenu
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Analyza pracovnej doby

Zakonna prestavka

1%

B Osobna potreba

1% B Odpocinkové ¢asy

M Priprava pracovného
priestoru

B Koniec zmeny -
upratanie pracoviska

Dotazy, rozhovor s
majstrom, zapisovanie
udajov

Cas prace

80%

Obrazok 30 Analyza pracovnej doby - povodny stav

(Vlastné spracovanie)

12.2.4 Simulacia — sticasny stav

Na pracovisku vizualnej kontroly na dokoncovni OR nieje zavedeny ,,prestavkovy kalen-
dar* v dosledku ¢oho dochadza k nerovnomernej obsadenosti vizualnej kontroly ked’Ze
maximalny pocet nepritomnych operatorov na pracovisku nieje Ziadnym spésobom obme-

dzeny.

Simula¢nym modelom bol otestovany scenar pocas 8 hodinovej a 12 hodinovej zmeny ked’
v dobe obedovych prestavok bol pocet nepritomnych operatorov na pracovisku az 12 Roz-

vrh prestavok, ktory bol pouzity v simulaénom modely je v prilohe X-Y.

12.2.5 Stav pocas 8 hodinovej zmeny

Z tabul’ky je vidiet, Ze problém hromadenia plastov v najvacsej miere nastava v dobe me-
dzi 10:00 — 12:00 kedy bolo v skize overflow nahromadenych az 366 plastov. Takéto
mnozstvo predstavuje obrovsky problém v zabezpeceni plynulého toku plastov dopravnym
systétmom Majster provozu musi v tejto dobe stiahnut’ operatora z iného pracoviska, ktory

tieto plaste vysklada na prazdnu paletu, aby sa vyhol zastaveniu lisovne. Z tabul’ky rovna-
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ko vidiet’ ze v priebehu 24 hodin je mnozstvo nahromadenych plastov az 1098, tieto plaste

musia rovnako prejst’ vizualnou kontrolou

Tabulka 6 Vysledky analyzy povodného stavu 8 hodinova zmena

(Vlastné spracovanie)

5:30-10:00 |10:00- 12:00 {12:00- 13:30 [Stav po 8hodinach |Stav po 24 hodinach
Overflow: 15 336 15 366 1098
Operator(priemer): 303 105 145 553 1659
Celkova produkce VK 9090 3150 4350 16590 49770

Porovnanie vysledkov simulaéného modelu a normy:

Vykonova norma na 1 operatora na 8 hodinovi zmenu je 568 plastov a norma celkovej

produkcie je tak 17 040 plastov pocas 8 hodinovej zmeny.

Tabulka 7 porovnanie vysledkov simula¢ného modelu a normy — pévodny stav

(Vlastné spracovanie)

Sucasny stav Norma Rozdiel
Operator 553 568 15
8hzmena |Produkce VK 16590 17040 450
Produkce VK za 24hodin 49770 51120 1350

Z analyzy sucasného stavu tak vyplyva, ze poc¢as 8 hodinovej zmeny je dennd produkcia

plnena na 97,35 %, rozdiel v pocte plastov skontrolovanych za 24 hodin je tak 1350.
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Obrazek 31 Porovnanie vysledkov simulaéného modelu a normy

— 8 hodinova zmena

(Vlastné spracovanie)
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12.2.6 Stav pocas 12 hodinovej zmeny

Z tabulky je vidiet, ze problém hromadenia plastov v najvicSej miere nastdva podobne

ako pocas 12 hodinovej zmeny Vv dobe obedovych prestavok medzi 10:00 — 15:30 kedy

bolo v sklze overflow nahromadenych az 536 plastov. Po¢as 12 hodinovej zmeny ma ope-

rator zo zdkona ndrok na 2 30minatové prestavky(z toho dovodu je interval obedovych

prestavok dlhsi). Z tabulky rovnako vidiet ze v priebehu 24 hodin je mnozstvo nahroma-

denych plastov az 1134, tieto plaSte musia rovnako prejst’ vizudlnou kontrolou.

Tabulka 8 Vysledky analyzy povodného stavu 12 hodinova zmena

(Vlastné spracovanie )

5:30-10:00 {10:00-15:30 (15:30-17:30 [Stav po 12hodinach |Stav po 24hodindch
Overflow: 15 53 16 567 1134
Operator{priemer): 304 35 175 804 1608
Produkce VK 9120 9750 5250 24120 48240

Porovnanie vysledkov simulaéného modelu a normy:

Vykonova norma na 1 operatora na 12 hodinova zmenu je 865 plastov a norma celkovej

produkcie je tak 25 950 plastov pocas 12 hodinovej zmeny.

Tabulka 9 Porovnanie vysledkov simulaéného modelu a normy

Vlastné spracovanie

Sucasny stav Norma Rozdiel
Operator 804 865 61
12hzmena |Produkce VK 24120 25950 1830
Produkce VK za 24hodin 48240 51900 3660

Z analyzy stcasného stavu tak vyplyva, Ze pocas 12 hodinovej zmeny je denné produkcia

plnena na 92,95 %, rozdiel v pocte plastov skontrolovanych za 24 hodin je tak 3660.
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13 IMPROVE
13.1 Navrh ,,prestavkového kalendara*

13.1.1 Analyza pracovnej doby

Celkovy cCas pracovnej zmeny je v pracovné dni 8h, teda 8*60 = 480 minut a pocas viken-

du 12h, teda 12*60 = 720 minut.
Pocas zmeny ma operator narok na
Vseobecne nutné prestavky:

e zikonna prestavka = 30 minat pocas 8hod zmeny, 2 x 30 mintt pocas 12hod .
zmeny
e 0sobnd potreba = 5 minut

e odpocinkové ¢asy = 40 minut pocas 8h zmeny, 50 mintt pocas 12 hod. zmeny
Podmienecne nutné prestavky:

e Priprava pracovného priestoru, kontrola nastavenia stroja, predanie zmeny = 3
minuaty

e Koniec zmeny, upratanie pracoviska = 5 mintt

e Priestor pre rozhovor s majstrom, dotazy = 2 mintity

e zapisovanie udajov pocas zmeny = 2 minlty

Celkovy cas priznany na nevyrobu je 57 minut za 8 hod. zmenu a 67 minut za 12 hod.

Zzmenu

Po odratani prestavok je ¢as prace 393 minut pocas 8 hod zmeny a 593 minut pocas 12

hodinovej zmeny.
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Analyza pracovnej doby
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Dotazy, rozhovor s majstrom,

82% zapisovanie Gdajov

Cas préce

Obrazok 33 Analyza pracovnej doby - novy navrh

(Vlastné spracovanie)

Névrhom $tandardizovaného ,,prestdvkového kalendara* sa pocet nepritomnych operatorov
na pracovisku po€as zmeny znizi z povodnych aZ 10 na maximalne 6 chybajtcich operato-
rov ¢im by sa malo ,,vetranie lisov* a hromadenie plastov do sklzu overflow vyrazne zre-

dukovat’.

Upravenim prestdvok doslo k zredukovaniu 10 minatovych odpocinkovych prestdvok
Z pdvodného poctu 5 na 4 pocas 8 hodinovej zmeny a zo 6 na 5 po€as 12hodinovej zmeny,
,pravidlo® jednej 10 minutovej prestavky za hodinu tym ale takmer vobec neutrpi, ked’ze
kazdy operator bude mat’ po€as doby obedovych prestavok svojich 30 minat v rdmci za-
konnej prestavky na obed. Zaroveinl sa ndm zvysi €as prace za zmenu o 10 minut (zvysi sa

vykonova norma o 15 plast'ov na 1 operatora za zmenu).

V tabulke XY je pocet plastov ktoré spadnu do sklzu overflow, priemerny pocet skontro-
lovanych plastov na 1 operatora a pocet plastov, ktoré prejdi VK za 8hod, 12hod. a 24
hodin.

Otestovanim nového systému prestadvok simula¢nym modelom bolo zistené, ze doSlo k

elimindcii hromadenia plastov do sklzu overflow.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

73

Tabul’ka 10 Vysledok analyzy nového stavu v rdmci 8 hodinovej zmeny

(Vlastné spracovanie)

5:30-10:00  |10:00-12:00 |12:00-13:30 |(Stavpo8hodindch  |Stav po 24 hodindch
Overflow: 15 0 15 30 90
Operétor(priemer): 303 131 151 585 1744
Celkova produkce VK (bez overflow 9097 3930 4530 17557 52320
Tabulka 11 Vysledok analyzy nového stavu v ramci 12 hodinovej zmeny
(Vlastné spracovanie)
5:30-10:00  |10:00-15:30 [15:30-17:30 |Stavpo 12hodindch |Stav po 24 hodinach
Overflow: 15 0 17 3 64
Operator(priemer): 27 38 177 882 1764
Produkce VK (bez overflow) 9810 11340 5310 26460 52920

Kompletny navrh ,,prestavkového kalendara“ je v prilohe VIII - XII
13.2 Drobné navrhy na zlepSenie

13.2.1 Cistota na pracovisku

Jednym z Ciastkovych ciel'ov projektu bolo zvySenie Cistoty na pracovisku vizualnej kon-
troly. Pracovnou ¢innostou operatora na vizualnej kontrole je orezanie patky plasta no-
zom. Orezané kusky plaSta operator nechava volne padat’ na podlahu a niekolkokrat za
zmenu ich metlou zametie a ru¢ne zozbiera a odhodi do pripraveného odpadkového kosa.
Ruéné zbieranie je zbytotne zdihavé, operator ruéne nezozbiera vietky odrezky a operator
sa kvoli zozbieraniu odrezkov musi zohybat’. Kazdy stojan na néstroje ma hacik na ktorom
je zavesena mala metlicka, avSak chyba na nom lopatka. Doktipenim lopatky ku kazdému
inspektomatu by sa zjednodusil, zrychlil by sa proces upratovania na pracovisku
a operator by sa nemusel zbytocne zohybat’ ¢o by malo priaznivy vplyv na ergonémiu pra-

coviska.
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Obrazok 34 Necistoty na pracovisku

Vlastné spracovanie

Obrazok 35 Navrh zmetaku a lopatky

(www.tradetex-servis.cz)
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13.2.2 Usporiadanie nastrojov na pracovisku

Na obrazku 36 je vidiet’ neprehl'adné usporiadanie nastrojov na stojane. Poriadok v nastro-
joch na vizudlnu kontrolu zvysi bezpecnost’ na pracovisku, ked’ze vicsSina z potrebnych
nastrojov su noze ur¢ené k orezaniu patky. Vd’aka magnetickému drziaku nebude operator
musiet’ vyberat' ndz z drziaka ¢im sa eliminuje riziko porezania a urychli aj hl'adanie po-

trebného nastroja.

Obrazok 36 Sucasny stav usporiadania nastrojov

(Vlastné spracovanie )

Obrazok 37 Navrh magnetického drziaka nastrojov

(www.beewatec.cz)


http://www.beewatec.cz/
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13.2.3 Posun zarazky na sklze inspektomatu

Ulohou zarazky na sklze inspektomatu je zabranenie plastu, aby samovolne skizol dolu.
Akonahle operétor vizudlne skontroluje plast’ a odhodi ho na prislusny dopravnik, zardzka
sa stiahne a posunie operatorovi d’alsi plast’ na kontrolu. Posunutim zarazky zleps$ime er-
gonomické podmienky na pracovisku, ked’ze plast’ bude ,,padat’ z mensej vysky, do rak
operatora znizime tym fyzicka naroc¢nost’ a eliminujeme riziko vzniku moznych zdravot-

nych problémov operatorov.

Posunutim zardzky inspektomatu dosiahneme zvicSenie kapacity z povodnych Siestich

plastov na sedem.

Nova poloha
zarazky

Obrazok 38 Posun zarazky inspektomatu

(Vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

77

14 CONTROL

14.1 Navrh ,,prestavkového* kalendara

V prilohe X-Y je vypracovany navrh na Standardizovany ,,prestavkovy kalendar podl'a

ktorého by dochadzalo k striedaniu operatorov na pracovisku vizualnej kontroly. Standard

bol vypracovany na zéklade otestovania simulaénym modelom.

14.2 Porovnanie sucasného a buduceho stavu

Tabul'ka 12 Porovnanie si¢asného a navrhovaného stavu

(Vlastné spracovanie)

Pred dpravou prestavok |Norma Po Uprave prestavok Norma
Overflow 366 30
8hzmena |Operator 553 568 585 583
Produkce VK 16590 17040 17557 17490
Overflow 567 32
12hzmena |Operator 804 880 882 894
Produkce VK 24120 26400 26460 26820

Ak by teda doslo k reorganizacii prestavok na pracovisku, zniZil by sa pocet plastov na-
hromadenych v overflow z pévodnych 366 a 567 na 30 — 32 za zmenu. Z tabulky ¢&. 10 je
vidiet' Ze po Uprave prestavok dochadza k hromadeniu plastov v overflow uz len pri vy-
mene zmeny, pocet nahromadenych plastov v tejto dobe nepresiahne 17 ks, ¢o vzhl'adom
ku kapacite sklzu overflow (2 x 9 plastov) nesposobi zastavenie dopravného systému
anieje ani nutné stiahnut' operatora z iného pracoviska kvoli vyskladaniu plastov na

paletu.

Reorganizaciou prestavok mdézeme oCakavat’ aj zvysenie produkcie o 15 plastov na opera-

tora za jednu zmenu (15* 30 operatorov = 450 plastov za zmenu )

14.2.1 Vypocet potrebného poctu operatorov na vizuilnej kontrole

V tabul’ke je rozpocitany potrebny pocet operatorov na vizualnej kontrole v zavislosti na
objeme dennej produkcie. Objem dennej produkcie sa meni na zéklade poziadavku, tak aby
nedochadzalo k nadbyto¢nej vyrobe na sklad. Na zéklade navrhovanej novej normy a reor-

ganizécii prestavok bol rozpocitany pocet potrebnych operdtorov na pracovisku tak aby
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bola obsadenost’ a vytazenost inspektomatov maximalna a nedochadzalo k plytvaniu

v podobe nedostatoéného vyuzitia pracovnikov.

Tabulka 13 Vypocet potrebného poctu operatorov

Vlastné spracovanie

Plan produkcie
48000 49000 50000 51000 52000 53000
Pocet 8 hod. zmena 27,4| 28,01601| 28,58776| 29,15952| 29,73128| 30,30303
operatorov |12hod. zmena 27,27| 27,84091| 28,40909| 28,97727| 29,54545| 30,11364

14.3 Naklady spojené s projektom

Vicsina investicii spojend s projektom nieje spojend s vynaloZenim finan¢nych ndkladov.
Vytvorenim S$tandardného systému striedania na prestavky a zefektivnenim obsadenosti
vizualnej kontroly je naopak mozné usetrit’ ndklady na operatora, na zaklade efektivnejsie-
ho rozvrhnutia potrebného poctu na pracovisku ktoré st vo vyske 530 000 K¢ za rok na

jedného operatora.

Pre zaistenie implementacie drobnych navrhov na zlepSenie bude potrebné zaktpit tieto

polozky:
e magneticky drziak na naradie (30ks) 9000 K¢
e lopatka s metlickou (30 ks) 3000 K¢
e posunutie zarazky na inspektomate (29 ks) 290 000 K¢

Sucet 302 000 K¢
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ZAVER

Hlavnym cielom diplomovej prace bolo eliminovat’ plytvanie na pracovisku vizualnej kon-
troly na dokoncovni v hlavnej vyrobe OR v spolo¢nosti Continental Barum s. r. o. Tento
ciel’ bol dosiahnuty vytvorenim nového Standardizovaného systému striedania operatorov
na prestavky za uc¢elom eliminacie nadbyto¢ného hromadenia plastov na pracovisku a od-

straneniu neziaduceho javu ,,vetrania lisov®.

Diplomova praca je rozdelena na tri Casti - teoreticku, analyticka a projektovu. V teoretic-
kej Casti bola spracovana literarna reser§ odborne;j literatiry zaoberajiica sa vybranymi té-

mami, ktoré tvoria vychodisko praktickej Casti.

V analytickej Casti bola predstavena spolo¢nost’ Continental Barum s. r. 0. a popis pracovi-
ska vizuélnej kontroly. Nésledne boli zozbierané data a informacie potrebné k vypracova-
niu analyzy suc¢asného stavu. T4 bola spracovand s vyuzitim simula¢ného softwaru Plant
Simulation. Cielom analyzy bolo odhalit’ pri¢inu plytvania v podobe hromadenia plastov

Vv sklze overflow na vizuélnej kontrole a prepliiovania dopravného systému.

Na zéklade vystupov analytickej Casti boli vypracované ndvrhy na zlepSenie sti¢asného
stavu Vv podobe vypracovania Standardizovaného ,,prestavkového kalendara®. Zavedenim
tohto Standardu sa dosiahne zefektivnenie obsadenosti vizudlnej kontroly, ked’Ze hranica

maximalneho poctu nepritomnych operatorov pocas zmeny je stanovena na pocet Siestich.

Zavedenim tohto systému bolo dosiahnuté zniZzenie mnoZstva nahromadenych plastov
y ych p

Z povodnych az 366 za 8 hodinovu zmenu na 30 za 8 hodinova zmenu.

V zéavere prace je st navrhnuté aj drobné rieSenia vedtce k zlepSeniu pracovnych podmie-

nok a su zhodnotené naklady na zavedenie zlepSovacich navrhov.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

AG Aktiongesselschaft
DMAIC Define — Measure — Analyse — Improve — Control
PLT Osobné¢ a l'ahké nakladné plaste

VK Vizualna kontrola
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PRILOHA P I: METODA RIADENIA SENZORU

] inspect SensorID
when 1 then
] if @.destination = .Models.Frame.S1 then
@.move(@.destination)
- end;

when 2 then

] if @.destination = .Models.Frame.S2 then
@.move(@.destination)

- end;

when 3 then

] if @.destination = .Models.Frame.S3 then
@.move(@.destination)
- end;

when 14 then

3 if @.destination = .Models.Frame.S14 then
{@.move(@.destination)
- end;

when 15 then

3 if @.destination = .Models.Frame.S15 then
@.move(@.destination)
- end;

end;



PRILOHA P II: METODA RIADENIA SKENERU

is
do
MnozstviNaPracovistich;
PoctyProduktu;
MnozstviNaSkladech.copyRangeTo({®,1}..{2,15}, Frenta 1, 8, 1);
Fronta_l.sort(2, "up");
Fronta_l.sort(1, "up");
| if Fronta 1[1,1] = 7 then
[i.kolecko := f.kolecko + 1;
[i.destination := .Models.Frame.neprirazena;
[i.destinace := .Models.Frame.neprirazena;
H if fi.kolecko = 3 then
[i.destination := .Models.Frame.Overflowl;
[.destinace := .Models.Frame.Overflowl
- end;
else
[i.destination := Fronta_1[@,1];
[i.destinace := Fronta_1[@,1];

- end;
Fronta_1.delete({@,1}..{2,15});
end;



PRILOHA P III: PRESTAVKY — POVODNY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
mi

W 00 ~N o Ul B W N = O

[ T T T Y
U B W N RO

Prestavky - povodny stav- ranna zmena

5 6 7 8 9 pauza |norma
30 |'40 |'50 00 |'10 |'zo |'30 |'40 |'50 oor1orzor30r4o|'so oo|'1o|'2o |'3o |'4o |'50 00 |'1o |'20 |'30 |'40 |'50 min sm
10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 10 10 10 70, 583

10 10 10 10 10 10 10 70, 583
00033333033333033333033333033333333333333300000 0 0[Zazmenu| 17490
Celkom | 52470




PRILOHA P1V: PRESTAVKY — POVODNY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
m

O 0 4 o Ul B w5

T T QT U T U T Y
(O O N I e e )

Prestavky - povodny- odpoledni zmena

13 14 15 16 17 pauza | norma
30 r4o rso 00 (10 rzo (30 r4o (50 00 (10 rzo rso r40 rso 00 r1o rzo rao r40 rso 00 r1o rzo rso (40 rso min sm

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

000333330333330333330333330333333333333333¢000°00 0 0Zazmenul 1749

Celkom 52470




PRILOHA P V: PRESTAVKY — POVODNY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
min

WO 00 ~ O U1 B W N =

— |, B e
Ul B W NN RO

Prestavky - povodny- no¢na zmena

21 2 23 00 1 norma
30 |'4o |'50 00 |'10 (20 |'3o |'40 |'50 00 (10 |'2o |'30 |'40 |'50 00 |'1o |'20 |'30 |'40 rso 00 |'10 |'20 |'30 (40 |'5o pauzamin| sm

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

00033333033333033333033333 033333333333333300000 0 0jZazmenu 17490

Celkom 52470




PRILOHA P VI: PRESTAVKY — POVODNY STAV 12 HODINOVA ZMENA

hod
min

W 00 ~ O U1 B W N -

T N A O S U S O Y
U BB W NN RO

Prestavky - povodny stav ranna zmena

6
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9

30F10|'50

00 ﬁorzo(aorctorso

00 ﬁorzo(sorcmfso

ooﬁorzoﬁoﬁo(so

oorlo(zorso Pw(so

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

0003333303333303333303333303333333333336630003366633333333330333330000000

15 16 17 pauza | norma
30F10|'50 oo|'10|'20r30|'40 50{00{10[20{30| min sm
10 120 865
10 120 865
10 1200 865
10 120 865
10 1200 865
10 1200 865
10 120 865
10 120 865
10 1200 865
10 1200 865
10 120 865
10 120 865
10 1200 865
10 120 865
10 120 865
Zazmenu| 25950
Celkom | 51900




PRILOHA P VII: PRESTAVKY — POVODNY STAV 12 HODINOVA ZMENA

hod
min

O OO0 ~J O Ul B W M =

— e b e e
U B w DO

Prestavky - povodny stav no¢nd zmena

Y 18 19 20 1
30(40 {50 00 {10 {20 {30 |'40(50 00 {10(20(30{40 {50 00 {10 (zorsorzm {50 00 (10(20 {30 {40 {50
10 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 10
) 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 10
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10 10 10 10
10 10 10 10
10 10 10 ) 10 10 10
10 10 10 10 10 10 10
10 10 10 10 10 10 10

0003333303333303333303333303333333333336630003366633333333330333330000000

4
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30 (40 {so

00(10{20{30(40 50{00{10{20{30
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10
10
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10
10
10
10
10

10

10

10
10
10
10

pauza | norma
min | sm

1200 85
1201 865
1200 85
1200 805
1201 865
1200 85
1200 85
1201 865
1200 85
1200 85
1201 865
1201 865
1200 85
1200 865
1201 865

Zazmer 25950

Celkom| 51900




PRILOHA P VIII: PRESTAVKY — NOVY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
mi

W 0 N O Ul B W N = S

[ T T T U T U
o B W NN 2O

Prestavky - novy stav - rannd zmena

5 6 7 8 9 pauza |norma
30 |'4o rso 00 r10 rzo rso r40 rso 00 |'10 rzo rao r4o rso 00 r1o rzo rso r4o rso 00 r1o rzo r30r40 rso min sm
10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 10 10 10 70| 583

10 10 10 10 10 10 10 70| 583
00033333033333033333033333033333333333333300000 0 0jZazmenu| 17490
Celkom | 52470




PRILOHA P IX: PRESTAVKY — NOVY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
i

W 0 N o Ul B W N - S

[ T T O S O U S
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Prestavky - novy stav - odpoledni zmena

13 14 15 16 pauza | norma
30 r4o (50 00 r1o rzo r3o r4o rso 00 (10 (20 rao r4o rso 00 rlo rzo rso (40 (50 00 r10 rzo r3o r4o rso min sm

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

10 10 10 10 10 10 10 70 583

00033333033333033333033333033333333333333300000 0 0fZazmenul 17490

Celkom 52470




PRILOHA P X: PRESTAVKY — NOVY STAV 8 HODINOVA ZMENA

hod
min

O OO0 ~ O U1 B W N =

[ Y TG T U T G
U s NN e O

Prestavky - novy stav - no¢nd zmena

21 2 23 00 2 3 4 5 norma
30{40{5000{10{2030{40{50{00{20]20{30{40]50{00|20]20{30|40]50{00|20]20{30(40|50(00(2020{30(40|50{00]20(20{30]40(50{00]10(20(30]40(50{00]|10(20{30|pauzamin| sm
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
10 10 10 10 10 10 10 70 583
00033333033333033333033333 033333333333333300000 0 0Zazmenu 17490
Celkom 52470




PRILOHA P XI: PRESTAVKY — NOVY STAV 12 HODINOVA ZMENA

hod
min

O 00 ~ O Ul B W N

— = B b e
UL s wWw N O

Prestavky - novy stav rannd zmena

6

7

8

9

30&0&0

mh%h%h

mhhh%&

mhhh%h

whhh%h

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

0003333303333303333303333303333333333333330003333333333333330333330000000

15

16

17

3oﬂoﬁo

mhhh%h

00[10{20]30

pauza
min

norma
sm

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

110

880

lazmenu

26400

Celkom

52800




PRILOHA P XII: PRESTAVKY — NOVY STAV 12 HODINOVA ZMENA

hod
min

O OO0 —~J O Ul = W PN

— = b b e
(S R T S T =)

Prestavky - novy stav no¢na zmena

0

il

30{40(50100{10]20{30]40{50

10

20

30

40150

00

10{20]30{40(50

00

10]20{30{40

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10
10
10

10
10
10

10
10
10

10
10
10

10
10
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10
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10
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10
10
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10 10 10
10 10 10

1010 10
000333330333330333330333330333333333333333000333333333333333033333000000°0

4 5

40

50

00

10{20]30{40]50{00]10{20{30

10
10
10

10
10
10

10
10
10

10

10

10
10
10
10

pauza | norma
mn | sm
110, 880
110] 80
110, 80
110[ 880
110, 880
110[ 80
110, 80
110[ 880
110, 80
110[ 880
110[ 880
110] 80
110] 880
110[ 880
110] 880
Zazmeny 26400
Celkom | 52800




